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@ Vorrichtung und Verfahren zum Verbinden von Furnierstreifenenden.

@ Zum schnelieren, sicheren und qualitétsvolleren
Verbinden von auch geringste Stirken aufweisenden =)
Furnierstreifen wird eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren verflgbar gemacht, wobei an den zu verbinden- \ ©
den Furnierstreifenenden jeweils ineinanderpassende NN
Zahnprofile formschilissig und scharfkantig gestanzt A s N
werden, wobei die verzahnten Furnierstreifenenden N DR
unter Verwendung einer Klebebandzange aus der h’\ \ \ B
Stanzebene fiir das Ineinanderschieben zu einem \
parallel - zur Stanzebene angeordneten
Befestigungstisch abgelenkt werden, wobei dann ein N £
Klebeband mit der Kiebebandzange Uber die unter
einem Winkel ineinandergeschobenen Furnierstreife- p
nenden gebracht wird und wobei danach das Kiebe- < / / | |

. . L . o/ N L0
band gemeinsam mit den ineinandergreifenden Fur- LR /E ™
nierstreifenenden  auf dem  Befestigungstisch N
gleichmapBig gepreft wird.
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Vorrichtung und Verfahren zum Verbinden von Furnierstreifenenden

Die Erfindung betrifit eine Vorrichtung zum
Verbinden von Furnierstreifenenden gem#8 dem
Qberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie ein Ver-
fahren zum Verbinden von Furnierstreifenenden
gem#B dem Oberbegriff des Patentanspruchs 13.

Seit einigen Jahren besteht in der
Md&belindustrie ein wachsender Bedarf an Holzfur-
nierstreifen. Da derartige Fumierstreifen einzeln
durch Schidlen, Messern oder Sigen vom Stamm
oder Stammiteil abgetrennt werden, ist es inzwi-
schen Ublich, Einzelfurnierstreifen miteinander zu
varbinden und in eine Rollenform zu bringen. Dabei
kommt es nicht nur auf einen guten Ubergang des
Furnierbildes an, sondern auch auf eine dichte und
faste Verbindung der einzelnen Fumnierstreifen.

In der DE-PS 25 23 203 ist ein Stanizwerkzeug
offenbart, mit dem an zu verbindenden Furnierstrei-
fenenden komplementdre Zahnprofile gestanzt wer-
den. Diese vorbekannte Stanzeinrichtung weist ein
Stanzmesser und ein Gegemesser auf, wobei das
Stanzwerkzeug an der Basis und am entgegenge-
setzien Ende seiner Z#hne abgerundet ist und
wabei die die Zahnllicken ausstanzenden Z#hne
des Stanzmessers an sich entsprechenden Stellen
breiter als die Z#hne des Gegenmessers sind.
Durch diesen vorgesehenen Breitenunterschied
und die Spitzenabrundung der ZZhne existiert Luft
zwischen dem Stanzmesser und dem Gegenmes-
ser, wobei es in nachteiliger Weise zum Einziehen
von Fasem in den Luftspalt und zu unscharfen
Stanzlinien kommt. Nachteilig ist ferner, das durch
das Einziehen von Fasern beim Gegenmesser ein
hoher Werkzeugverschiei aufiritt. AuBerdem ist als
unglnstig anzusehen, daB durch diese vorbekannte
Stanzeinrichtung keine geradlinigen Stanzkanten zu
erzielen sind. Hierdurch kommt es im Zahnflanken-
verbindungsbereich zu einer keilfSrmigen Naht
(siehe Fig. 7); bei der nur eine HuBere Kante der
Zahnflanken miteinander verbunden ist. Die {ibliche
Nachbearbeitung, bei der durch Schieifen bis zu 40
% der Furnierstdrke abgetragen wird, flihrt dabei
zu einem Offenschieifen dieses Keils und damit zu
einem unerwiinschien Hervorheben der Verbin-
dungsstelle. Beize, Farbe und Lack dringt in die
Verbindungsstelle im stdrkeren MaBe ein. wodurch
noch eine stérkere Hervorhebung der Verbindungs-
stelle hervorgerufen wird.

Aus dem Prospekt 4/85 der Firma Kuper mit
dem Titel "Wie verldngert man Furniere” ist es
bereits zum Verbinden von Furnierstreifenenden
bekannt, an den zu verbindenden Furnierstreifenen-
den jeweils aneinanderpassende Zahnprofile mit
Zzhnen gleicher Lange unter Verwendung der aus
der DE-PS 25 23 203 bekannten Stanzeinrichtung
Zu stanzen, wonach die auf zueinander bewegba-
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ren Spannschlitten ge haltenen Furnierstreifenen-
den geradlinig in einem  Kalibrierschacht
ineinanderverschaben werden. Dieser Kalibrier-
schacht wird mit Hilfe eines Prefbalkens gebildet,
der mittels Mikrometerschrauben auf die jeweilige
Furnierstdrke eingestellt werden muB. Dieser
Prefibalken wird nach dem Ineinanderschieben der
Furnierstreifen kurzzeitig mit Druck aus sinem
Pneumatikzylinder zum Richten der Zahnspitzen
beaufschiagt. Danach wird der Prefbalken von dem
Pneumatikzylinder Uber einen relativ grofen Weg
zurlickgezogen, um den Zugang fiir eine Klebe-
bandzange oberhalb des Verbindungsbereichs zu
ermdglichen, die dann im n3chsten Arbeitsschritt
ein Kiebeband aufbringt und wieder aus dem Ar-
beitsbereich des PreBbalkens heraustriit.

Als nachteilig ist bei dieser bekannten Vorrich-
tung anzusehen, daB der Kalibrierspalt bei jedem
Wechsel der Furnierstreifenart neu von Hand sin-
gestellt werden muB. Die Nenndicken ublicher Fur-
nierstreifen bewegen sich gemif der DIN 4079
zwischen 0,50 mm fr NuBbaum und 1,00 mm fiir
Fichte. GemaB dieser DIN 4079 sind Abweichun-
gen der angegebenen Nenndicken von %0,03 mm
zuldssig. Der hieraus resultierende Toleranzbereich
von 0,06 mm macht ein Feinkalibrieren des
Kalibrierschachts unerlglich.

Beim Betreib der vorbekannten Vorrichtung be-
steht auch die Gefahr der Uberlappung der Furnier-
streifenenden im Kalibrierschacht. Nachteilig ist fer-
ner, daf die Arbeitsfliche des Prefbalkens ver-
schleiBende Beldge auiweist, die zum L&sen, Bau-
chen und AuifreiBen neigen. Ferner kommt es bei
dieser Vorrichtung zu einem ungleichmiBigen
Beaufschiagen der Verbindungsstelle, da der bzw.
die PreBzylinder gegen die Wirkung der
Mikrometerschrauben starr und auBerhalb der Mitte
der Furnierstreifen, die je nach Furnierbe-
schaffenheit unterschiedlich breit sein kdnnen, am
Prefibalken angreifen.

Dies ist besonders bei unterschiedlichen Fur-
nierstarken im Uiblichen Toleranzbereich
problematisch, da hierdurch die beiderseitigen
Zihne der Furnierstreifenenden keine absolute
Planlage  miteinander  erreichen. Zu  der
unglinstigen ungleichmaBigen Beaufschlagung des
Prefbalkens fritt der weitere Nachteil, daB die
Druckleistung des Pneumatikzylinders unzurei-
chend ist und wegen der konzeptionsbedingten lan-
gen Schiebewege beim pneumatischen Betrieb
hohe Energiekosten anfallen.
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Ein weiterer Nachteil ist bei der vor bekannten
Varrichtung, darin zu sehen, daf auf Grund der
vorgesehenen Funktionsweise keine Verbindung
von Funierstreifen geringer Stirke, beispielsweise
von 0,2 mm, mdglich ist, da die Wirksamkeit der
Vorrichtung von einer gewissen Lingsstabilitit der
Furnierstreifen abhéngig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Verbinden von
Furnierstreifenenden verfligbar zu machen; mit der
bzw. nach dem schnell und sicher ein visuell ge-
schiossenes Furnierbild im Verbindungsbereich er-
zielt wird.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe vorrich-
tungsseitig durch die im Patentanspruch 1 gekenn-
zeichneten Merkmale geldst. Verfahrensseitig sind
zur L8sung dieser Aufgabe die im Patentanspruch
13 gekennzeichneten Merkmale vorgesehen.

Bevorzugte Weiterbildungen der Vorrichtung
und des Verfahrens sind in den jeweils nachgeord-
neten Patentanspriichen enthalten.

Durch das erfindungsgem3B vorgesehene
formschllissige Stanzen von ineinanderpassenden -
scharfkantigen Z3hnen bzw. Zahnllicken werden
entsprechende Zahnprofilverbindungen hergestellt,
die keinen umiaufenden Spalt aufweisen und die
faserfreie geradlinig verlaufende Stanzkanten besit-
zen. Hierdurch kommt es bei einer nach-
schleifenden Behandlung der Verbindungsstelie
nicht zu einer unerwiinschten Sichtbarmachung der
Funierstreifenverbindungsiinie wie beim Stand der
Technik. Hinzu kommt der Vorteil, daB durch die
entsprechende komplementére formfliissige Ausbil-
dung der Stanzmesser kein Einziehen von Holzfa-
sern auftritt. Vielmehr kommt es auf Grund des
vorgesehenen formfilissigen schnellen Stanzens
vorteilhaft zur Vermeidung des Werkzeugver-
schleifes des Gegenmessers und zu einem Selbst-
schérfeffekt.

Von Vorteil ist auch die Ausbildung der Klebe-
bandzange mit der seitliche Ablenkflachen aufwei-
senden Unterseite, da hierdurch die Klebeband-
zange selbst auch die Aufgabe eines
Fuhrungselements flr die erfindungsgemis vorge-
sehene freie unbelastete Furnierstreifenfiihrung
Ubernimmt. Mit dieser Funktionszuweisung flir die
Klebebandzange wird vorteilhaft zusammen mit
dem versetzt zur Stanzebene unterhalb der Klebe-
bandzange der angeordneten Befestigungstisch ein
Einflhrungsbereich fiir das gegenseitig Ineinander-
schieben der Furnierstreifenenden geschaffen, der
im Unterscheid zu einem Kalibrierschacht keiner
exakten Kalibrierung bezliglich der jeweils verwen-
deten Furnierstreifenstdrke bedarf. Vorteilhaft wird
dieses freie Ineinanderschieben der Furnierstreife-
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nenden unter einem Winkel bis zur geometrischen
Mittelachse unter Verwendung einer exakien
Flhrung und Einstellung der Bewegungsbereiche
der beiden Spannschlitten vorgenommen.

Zu dem vorteilhaften Qualitdtsgewinn der Fur-
nierstreifenverbindung mit einer formfilssigen,
weitgehend faserfreien Herstellung eines bedarfs-
gerechten Zahnprofils kommt auf Grund der Ver-
wendung des hydraulischen PreBstempels auch
der Qualitdtsvorteil, daB die Furnierstreifen durch
zentrische, d.h. im Bereich der Mitte der Furnier-
streifenbreite erfolgende Druckbeaufschlagung kein
dickenmaBiges Versetzt sein auf Grund der Tole-
ranz von Furniersireifen aufweisen, sondern eine
Planiage der Furnierstreifen gewihrleistet ist.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungs-
geméBen vorgesehenen unbelasteten Furnierstrei-
fenflihrung besteht auch darin, daB kleine Furnier-
streifendicken, wie beispielsweise Edelholzfurniere
mit einer Stdrke bis 0,2 mm, einwandfrei schnell
und sicher mit einem absolut geschlossenen Fur-
nierbild verbunden werden k&nnen, ohne daB wie
bei der vorbekannien Vorrichtung Transportpro-
bleme bei derartigen Furnierstreifendicken beste-
hen. Bei der vorbekannten Vorrichtung ist flr das
volisténdige Ineinanderschieben der Furnierstreife-
nenden ein gewisser Druck erforderlich, den bei
der vorbekannten Konzeption nur stérkere Profiie
unbeeintréchtigt vertragen kénnen.

Demgegeniiber ist bei der Erfindung in
glinstiger Weise ein Ineinanderschieben der Fur-
nierstreifenenden unter einem Winkel zueinander
bis zu den jeweiligen geometrischen Zahnprofilmit-
ten vorgesehen, wobei dann das Uber diesen im
Winkel angeordneten Furnierstreifenenden das Kie-
beband von der Klebebandzange aufgelegt und an-
schliessend durch einen leistungsstarken hydrauli-
schen Prefstempel gemeinsam mit den ineinander-
greifenden Furnierstreifenenden auf dem
Befestigungstisch gleichmgig gepreft wird. Die er-
findungsgem&Be Konzeption der Verbindung von
Furnierstreifenenden hat gegeniiber der vorbekan-
nten Vorrichtung auch den Vorteil, daB ein wesent-
lich schnellerer Verfahrensablauf realisierbar ist, da
keine individuelle Einstellung des Kalibrierschachts
erforderlich ist und da durch die vorgesehene An-
ordnung und Funktion der Klebebandzange auf-
grund des Wegfalls von drei Arbeitstakien eine
vergleichsweise Zeitersparnis von bis zu 50 %
mdglich ist.

Gem&B einer bevorzugten Weiterbildung ist
zwischen dem Verbindungsbersich der Furnieren-
den und den jeweiligen Stanzeinrichtungen jeweils
ein Ablenkungswulst flir das Furnierende vorgese-
hen, wobei bevorzugt jederAblenkungswuist eine
Ablenkungsfliche aufweist, die in die Bewegungs-
bahn des aus der Stanzeinrichtung vorge-
schobenen Furnierendes bis etwa zur Hilfte des
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Abstandes zwischen der Stanzebene und dem
Befestigungstisch ragt. Die Ablenkung der Furnier-
steifen aus der Stanzebene liegt vorteilhaft etwa in
einem Bereich von 5 bis 15 %, und fir das
Ineinanderschieben der Zahnprofile ist vorteilhaft
eine schnelle- Ann3herung mit einem weichen Aus-
laufen vorgesehen. '

Das schnell und formschitissig gestanzte Zahn-
profil hat eine bedarfsgerechte Form und besteht
bevorzugt aus wenigstens zwei unterschiedlich lan-
gen Zdhnen mit gleichen Flankenwinkeln, wobei
die Zahniinge mindestens das 3-Fache der
ZahnfuBbreite betrdgt. Zur sicheren Verbindung der
Furnierstreifen ist weiterhin eine Feuchtigkeits-und
Temperatursteuerung von Vorteil. Gem#B einer be-
vorzugien Weiterbildung der Erfindung ist daher
der Ablenkungswulst als Kuhleinrichtung mit Luf-
taustrittsSffnungen ausgebildet. Vorzugsweise ist
die Klebebandzange als Viieszange fiir ein Klebe-
band in Form eines Verleimungsvlies ausgebildet.
Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der
Erfindung sind dem anschliessenden Be-
schreibungsteil zu entnehmen, in dem ein
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung unter Bezu-
gnahme auf die beigefligien Zeichnungen niher
erfdutert wird. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines
Ausflihrungsbeispiels einer erfindungsgeméBen
Vorrichtung zum Verbinden von Furnierstreifenen-
den;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
von Fig. 1;

Fig. 3 eine schematische Darsteliung der
Funktionselemente in der Umgebung des Verbin-
dungsbereichs, wobei die Funierstreifenenden von
beiden Seiten auf dem Befestigungstisch im Winkel
ineinandergeschoben sind;

Fig. 4 eine schematische Darstellung der auf
dem Befestigungstisch ineinandergeschobenen
Furnierstreifenenden mit lber diesen aufgebrach-
tem Verleimungsviies, wobei die Viieszange aus
dem Arbeitsbereich des Prefistempels herausbe-
wegt worden ist;

Fig. 5 die abschlieBende Phase bei der Ver-
bindung der Furnierstreifenenden, in der der
Prefistempel das Verleimungsvlies gemeinsam mit
den ineinandergreifenden Furnierstreifenenden auf
den Befestigungstisch prest;

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine bevorzugte
Zahnform fr ein Furnierstreifenende;

Fig. 7 einen Schnitt durch eine Verbindungs-
naht zwischen zwei Zahnflanken einer Furnierstrei-
fenverbindung, die mit einer Vorrichtung gemis
dem Stand der Technik hergestellt worden ist; und

Fig. 8 einen Schnitt durch die Verbindungs-
stelle zwischen zwei Zahnflanken einer Furnierstrei-
fenverbindung, die erfindungsgemiB hergestellt
worden ist.
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Ein Ausfihrungsbeispiel einer erfindungs-
gemdBen Vorrichtung zum Verbinden von Furnier-
streifenenden ist schematisiert in Fig. 1 als Seite-
nansicht und in Fig. 2 als Draufsicht dargestellt. Die
Vorrichtung 10 besitzt ein verkleidetes Grundgestell
12, an das sich in den Fig. 1 und 2 linksseitig eine
Rahmenanordnung 14 anschlieBt, in der in nicht
dargestellter Weise ein Aufwickelmotor vorgesehen
ist, der eine Aufwickelrolle 16 takigesteuert anireibt,
auf der die miteinander verbundenen Furnierstrei-
fen in Rollenform aufgewickelt werden.

In den Fig. 1 und 2 sind Abschnitte von mitei-
nander zu verbindenden Furniersireifen 18 und 20
dargestellt. Das mit dem Ende des Furniersireifens
20 zu verbindende Ende des Furnierstreifens 18 ist
auf einem Spannschiitten 22 mittels eines Klemme-
lements, vorzugsweise einer Klemmieiste 24 gehal-
ten. Das zu verbindende Ende des Furnierstreifens
20 ist auf einem Spannschlitten 26 mittels eines
Klemmelements, vorzugsweise einer Klemmleiste
28 gehalten. Die Andruckdauer der Klemmieisten
24 und 28 wird durch die Dauer der einzelnen
Schritte zum Verbinden der Furnierstreifenenden
bestimmt, wobei die Klemmileisten 24 und 28 durch
nicht dargestellte Steuerorgane betitigt werden.
Die Spannschlitten 22 und 26 weisen jewsils eine
exakte Flhrung in dem Grundgestell 12 auf und
sind im Rahmen des Verbindungsvorgangs durch
nicht dargestellte Aniriebsorgane zueinander be-
wegbar. Ihr Bewegungsweg ist mit einer Genauig-
keit von einem hundertstel Millimeter einstelibar,
und ihr jeweiliger Bewegungsablauf weist einen
Schnellfahrabschnitt und einen  Schon-bzw.
Kriechfahrabschnitt auf, um die verzahnten Enden
der Furniersireifen 18 und 20 in einer Weise inei-
nander zu schieben, die spiter noch beschrieben
wird.

Die Vorrichtung 10 weist eine Stanz-und Ver-
bindungsstation 30 auf, deren wesentliche Elemen-
te schematisiert in Fig. 1 in einem Ausschnitt 32
einer Verkleidung 34 der Stanz-und Verbindungs-
station 30 dargestelit sind. Eine vergréBerte -
schematisierte Darstellung der Hauptelemente ist

. im Zusammenhang mit Schritten des Verbind-

dungsvorgangs in den Fig. 3 bis 5 dargestellt.

Die Stanz-und Verbindungsstation 30 enthilt
eine Stanzeinrichtung 36 fiir das Ende des Furnier-
streifens 18 und eine Stanzeinrichtung 38 fiir das
Ende des Furniersireifens 20. Die Stanzeinrichtun-
gen 36 und 38 sind von einem mittig zwischen
diesen  angeordnesten  Befestigungstisch 40
gleichm3gig beabstandet. Oberhabt des
Befestigungstisches 40 ist als Klebebandzange
eine Vlieszange 42 angeordnet, die zum Aufbrin-
gen eines Kiebebandes in Form eines Vliesbandes
44 aus einem Vorratsgehduse 46 dient. Das Klebe-
band kann statt aus einem thermisch aktivierbar
beschichteten Vliesband aus einem Papierklebe-
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band, einem Ubertragungsleimfilm auf Trigerpapier
oder dergleichen bestehen. Von dem Viiesband 44
ist in Fig. 1 nur ein unterer Teil dargestelit, um die
lbrigen Elemente der Stanz-und Verbindungssta-
tion 30 deutlicher darstelien zu k&nnen. Oberhalb

der Viieszange 42 ist ein Prefibalken 48 vertikal

bewegbar geflihrt angeordnet, der von einem
hydraulisch betitigten PreBstempel 50 takige-
steuert beaufschiagbar ist, wobei der hydraulische
Preistempel 50 quer zur Furnierbreite in nicht dar-
gesteliter Weise- so verstellt werden kann, daB er
stets mittig an dem PreBbalken 48 angreifi. Die
Viieszange 42 ist in der Stanz-und Verbindungssta-
tion 30 seitlich geflihrt und vor dem Absenken des
PreBbalkens 48 in ein seitlich an der Vorrichtung
10 angeordnetes GehZuse 52 mit nicht dargestell-
ten Antriebsmitteln, vorzugsweisé pneumatischen
Stellkolben, bewegbar.

Die Hauptbestandteile der Stanz-und Verbin-
dungsstation 30 sind in der Fig. 3 vergréRert und -
schematisiert dargestellt. Die Stanzeinrichtung 36
weist ein Stanzmesser 54 und ein Gegenmesser 56
auf. Die Stanzmesser besitzen eine voreilende Spit-
ze und sind mit ihren Schneidkanten formschiiissig
aneinandervorbeifihrbar. Das Gegenmeser 56 ist
ortsfest in der -Stanz-und Verbindungsstation 30
angeordnet, wihrend das Stanzmesser 54 mittels
eines hydraulischen Arbeitszylinders 58 vertikal be-
wegbar ist. In gleicher Weise besitzt die Stanzein-
richtung 38 ein Stanzmesser 60 und ein Gegenme-
ser 62, wobei das Stanzmesser 60 mit Hilfe eines
hydraulischen Arbeitszylinders 59 vertikal beweg-
bar ist. Die hydraulische Betatigung der Arbeitszy-
linder 58, 59 wird insbesondere wegen der duBerst
hohen und schnell verfligbaren Kraft auch bei star-
kem Furnier und bei voller Ausnutzung der gesam-
ten Breite der Vorrichtung gegeniiber der langsa-
men, in der Leistung begrenten und im Betrieb
kostspieligen pneumatischen Betétigung bevorzugt.
Die Stanzmesser 54 und 60 sowie die Gegenmes-
ser 56 und 62 haben ein scharfkantiges Stanzprofil
und weisen zueinander komplementire, d.h. inei-
nander passende Zahnprofile auf, wobei Fig. 6 ein
bevorzugtes Zahnprofil fiir ein Furnierstreifenende
zeigt.

Auf Grund der formschlissigen Ausbildung der
jeweiligen Stanzmesser und Gegenmesser existiert
zwischen ihnen beim Stanzvorgang keine Luft, und
es kommt nicht zu einem Einziehen von Holzfasern
in den Spalt und damit zu einem Verschieien der
Gegenmesser. Vielmehr hat die jeweilige komple-
mentdre formschilssige Ausbildung der Messer
einen selbstschérfenden Effekt.

An dem Stanzmesser 54 und an dem Stanz-
messer 60 ist jeweils in Richtung auf die Vlies-
zange 42 einstlickig ein Ablenkungswulst 64 bzw.
66 angeformt. in den Ablenkungswiiisten 64 und 66
sind in nicht dargesteilter Weise Kihirohre mit Luf-
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taustritts6finungen integriert. Die Ablenkungswiilste
64 bzw. 66 treten etwa auf der Hilfte des Weges
zwischen den Stanzeinrichtungen 36 bzw. 38 und
der Mitte des Befestigungstisches 40 in die durch
die Stanzebenen der Stanzeinrichtungen 36 bazw.
38 vorgegebenen Bewegungsbahnen der Furnier-
streifen 18 bzw. 20. Die Ablenkungswiiiste- 64 bzw.
66 ragen mit ihren Kuppen aus der Stanzebene in
Richtung auf die durch die Oberseite des
Befestigungstischs 40 bestimmte Ebene, wobsi sie
sich etwa bis zur Halfte der H&hendifferenz zwi-
schen der Stanzebene und der Befestigungsebene
erstrecken. Die Ablenkungswillste 64 und 66 besit-
zen an ihrer jeweils auf die zugeordnete Stanzein-
richtung 36 bzw. 38 weisenden Flanke eine
alimahiich gerundete Ablenkungsfliche auf. Die
gesamte Hbhendifferenz zwischen der Stanzebene
und der Befestigungsebene des Befestigungstiches
40 betrdgt etwa 8 bis 10 mm, und die Ablen-
kungsflichen der Ablenkungswiiste 84 bzw. 66
sorgen flr eine flache Umlenkung der jeweiligen
vorgeschobenen  Furnierstreifenenden aus der
Stanzebene mit einer Neigung von etwa 5 bis 15
%.

Die Vlieszange 42 weist gerundete seitliche
Ablenkflichen 68 und 70 auf, die ineinander
{ibergehen. Mit 72 ist ein Zangenmaul bezsichnet,
das zum Ergreifen des Viiesbandes 44 dient. Die
Offnungs-und SchlieBbewegung des Zangenmauls
72 wird derart gesteuert, daB das Zangenmaul
zunéchst zur Aufnahme eines Endes des Viiesban-
des 44 gedffnet und dann geschlossen wird und
dann nach der Querbewegung der Viieszange aus
dem Verbindungsbereich heraus das Vliesband
nach dessen Abtrennen freigibt.

In Fig. 3 ist oberhalb des Prefbalkens 48 eine
Aufnahmeeinrichtung 74 schematisch dargestellt, in
die das untere Ende einer zu dem hydraulischen
PreBstempe! 50 gehdrenden Kolbenstange 76 quer
verschiebbar eingreift. Hierdurch kann bei der Ver-
schiebung des hydraulischen Prefstempels 50
stets ein mittiger Angriff an den Prefbalken 48
erreicht werden, um Uber den Prefibalken 48 einen
gleichmagigen Druck auf die Befestigungsfliche
des Befestigungstisches 40 auszuiiben.

Der Befestigungstisch 40 hat in etwa die Form
eines Doppel-T-Profils und besitzt eine Befesti-
gungsfliche 78 sowie seitliche Ablenkflichen 80
und 82. Die Ablenkflachen 68 und 70 an der Viies-
zange 42 und die Ablenkfldchen 80 und 82 an dem
Befestigungstisch 40 sind nach auBen geneigt und
bilden einen trichterférmigen Schacht. Wenigstens
die Unterseite des PreBbalkens 48 besitzt eine
dauerleimabweisende  Fidche, die als ver-
schleififester Belag ausgebildet ist und weder
Losungs-noch Ausbeul-und AufreiBerscheinungen
im Einsatz zeigt.
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In Fig. 3 ist der Bahnverlauf der von den Ab-
lenkungswiilsten 64 bzw. 66 abgelenkten Enden
der Furnierstreifen 18 bzw. 20 angedeutet, wobei
die jeweiligen Zahnprofile an den Enden der Fur-
nierstreifenenden 18 bzw. 20 mit ihren Spitzen auf
der Befestigungsfiiche 78 aufiiegen und bis zu der
in Fig. 8 dargestellien geometrischen Mittellinie un-~
ter einem stumpfen Winkel ineinanderge schoben
sind. In Fig. 4 ist der Befestigungsbereich unter
Weglassung der beiderseitigen Stanzeinrichtungen
schematisch in einem Zustand gezeigt, in dem das
Vliesband 14 lose von der Viieszange 42 auf die
sich kreuzenden Zahnprofile aufgelegt worden ist
und die Vlieszange 42 in das Gehduse 52
zuriickgezogen ist. Fig. 5 zeigt wiederum nur einen
Ausschnitt aus dem Befestigungsbereich, wobei
der PreBbalken 48 von dem hydraulischen
Prestempel 50 auf die Befestigungsfliche 78 des
Befestigungstisches 40 abgesenkt ist, wobei die
ineinandergreifenden Zahnprofile um ihre geometri-
sche Mittellinie in einen planen Eingriff ver-
schwenkt werden und wobei das aufliegende Vieis-
band mittels des Prefibalkens 48 aufgeprefi ist.
Dabei wird durch die PreBwirkung des hydrauli-
schen Prefistempels 50 eine Planlage der Furnier-
streifen erreicht, weil eine zentrische Druckbeaui-
schlagung erfolgt. Dabei werden auch Toleranzen
in den Fumierstreifendicken ausgeglichen und es
entsteht ein qualitativ hochwertiges Furnierbild, das
auch beim Nachschleifen, Beizen und Firben er-
halten bleibt, wie in Fig. 8 angedeutet.

Durch die erfindungsgem#Be Ausbildung des
Verfahrens und der Vorrichtung mit einer unbela-
steten Furnierstreifenflinrung wird die Ausbiidung
eines Kalibrierschachts Uberflissig, und es gelingt
auch die einwandfreie qualitativ hochweriige Ver-
bindung dinnster Furnierstreifen, beispielsweise
von Edetholzfurnieren mit einer Stirke von ca. 0,2
mm, mit einer Zeitersparnis gegeniiber vorbekan-
nten Verfahren bis zu 50 %.

Das Verfahren zum Verbinden von Furnierstei-
fenenden Iduft folgendermaBen ab. Zunichst wer-
den die Enden der Furnierstreifen 18 und 20 in die
zugeordneten Spannschiitten 22 bzw. 26 mittels
der Kiemmieisten 24 bzw. 28 eingespannt, wobei
sich die Spannschiitten 22 und 26 in ihrer voneinan
der einferntesten Stellung befinden und wobei das
vordere Ende der jeweiligen Furnierstreifen im Be-
reich der Stanzeinrichtung 36 bzw. 38 liegt. An-
schlieBend erfolgt unter Verwendung einer
automnatischen  Vorrichtungstakisteuerung  eine
Betdtigung der hydraulischen Arbsitszylinder 58
und 58, um bet den jeweiligen Furnierstreifenenden
zueinander komplementire Zahnprofile herzustel-
len, die vorzugsweise wenigstens zwei unter-
schiedliche lange Z&hne mit gleichem Flankenwin-
kel aufweisen und bei denen die Zahnh&he minde-
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stens das 3-Fache der ZahnfuBbreite betrigt. Vor-
zugsweise hat das Zahnprofil die in Fig. 6 darge-
stelite Form mit drei unterschiedlich Iangen
Zahnen.

Nach dem Stanzen der jeweiligen Zahnprofile
werden die Spannschlitten 22 und 28 aufeinander
zu bewegt, wobei zunichst eine schnelle
Anndherung und dann in der letzten Phase ein
weiches Auslaufen vorgesehen ist. Bei dieser Be-
wegung der Spannschlitten werden die jeweiligen
Furnierstreifenenden zundchst in der Stanzebene
bewegt, bis sie auf die Ablenkungswuiste 64 bzw.
66 treffen und von diesen eine flache Umilenkung
erfahren, die zu einer Neigung in der
GrdBenordnung vor 5 bis 15 % fiihrt. Die Zahnpro-
file treten dann unter Zurhilfenahme der jeweiligen
Ablenkfldchen 68 und 80 bzw. 70 und 82 auf die
Befestigungsflache 78 des Befestigungstischs 40
und werden- dort auf Grund der genauen jeweiligen
Wegeinstellung der Spannschiitten 22 bzw. 26 un-
ter einem Winkel so weit ineinandergeschoben, bis
die jeweiligen geometrischen Mittellinien G der
Zahnprofile zusammenfallen. Wihrend dieses
Ineinanderschiebens ist die Viieszange 42 oberhalb
des Befestigungstischs 40 angeordnet, wobei sich
das Ende des Viiesbandes 44 in dem Zangenmaul
72 befindet.

Sobald die Spannschiitten 22 und 26 ihre End-
stellung erreicht haben, erfoigt eine Ansteuerung
der Viieszange 42, wobei sich die Viieszange unter
42 Mitnahme des Vliesbandes 44 aus dem Vorrais-
gehduse 46 dann aus dem Befestigungsbereich in
das Gehduse 52 bewegt. Unmittelbar darauf erfolgt
dann die Beaufschlagung des PreBbalkens 48
durch den kraftigen hydraulischen Prefstempel 50,
um die jeweiligen Zahnprofile zusammen mit dem
darlber abgelegien Vliesband 44 auf der Befesti-
gungsfliche 78 des Befestigungstischs 40 zu ver-
pressen. Die Unterseiie des Prefbalkens 48 weist
dabei eine dauerleimabweisende Beschichtung aus
PTFE auf. Die Einwirkungsdauer des hydraulischen
PreBstempels 50 betrdgt etwa 1,5 Sekunden.

Der hydraulische PreBstempel 50 fihrt nach
dem Ende des Prefvorgangs in seine Ausgangs-
stellung zurlick. Die Vlieszange 42 nimmt dann
wieder ihre Ausgangsstellung oberhalb des
Befestigungstisches 40 ein. Wi&hrend dieses
Arbeitsschrities sind bereits die Klemmleisten 24
bzw. 28 der Spannschiitten 22 bzw. 26 pneumati-
sch angehoben und geben die jeweiligen Furnier-
streifen frei. Gleichzeitig bewegen sich auch die
Spannschlitten 22 bzw. 26 voneinander weg jeweils
in ihre aliBere Endsteliung. Wihrend dieses Bewe-
gungsvorgangs erfolgt ein Aufwickein der verbun-
denen Furnierstreifen auf der Aufwickelrolle 16,
wobei durch eine geeignete Kontrolle, beispiels-
weise eine Lichtschranke. sichergestellt ist, daB das
freie Ende des Furnierstreifens 20 dann im Bereich
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der Stanzeinrichtung 36 bieibt. Nach Zufiihrung
eines neuen Furnierstreifens in den Bereich der
Stanzeinrichtung 34 und dem Féstspannen der
Streifen durch die Klemmieisten 24 bzw. 28 wie-
derholt sich der zuvor beschriebene Vorgang
autematisch unter Zuhilfenahme einer entsprechen-
den Taktsteuerung.

Anspriiche

1. Vorrichtung zum Verbinden von Furnierstrei-
fenenden, bestehend aus
Stanzeinrichtungen (36,38) flr die Herstellung von
jeweils ineinander passenden Zahnprofilen an den
Enden von Furnierstreifen (18,20) zwei zueinander
bewegbaren Spannschiitten (22, 24) fiir das Halten
und Ineinanderschieben der Furnierstreifenenden,
einer Klebebandzange ( 42) zum Aufbringen eines
Klebebands (44), und aus
einem PreBstempel (50) fiir den Verbindungsbe-
reich dér Furnierstreifenenden,
dadurch gekennzeichnet,
daB jede Stanzeinrichtung (36, 38) ein Stanzmesser
(54, 60) und ein Gegenmesser (56, 62) mit jeweils
formschliissig ineinander passenden scharfkantigen
Zzhnen bzw. Zahnliicken besitzt,
daB die Kiebebandzange (42) eine seitliche Ab-
lenkfldchen (68, 70) aufweisende Unterseite besitzt,
welche beim Ineinanderschieben der Zahnprofile
unterhalb der von den Stanzeinrichtungen (36, 38)
gebildeten Stanzebene angeordnet ist,
daB unterhalb der Klebebandzange (42) ein
Befestigungstisch (40) angeordnet ist, und
daB ein hydraulischer PreBstempel (50) vorgesehen
ist, durch den das Klebeband (44) nach Anordnung
Uber die im Winkel auf dem Befestigungstisch (40)
ineinander-geschobenen Enden der Furnierstreifen
(18, 20) gemeinsam mit diesen gleichmiBig auf
den Befestigungstisch (40) preBbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem Verbindungsbereich der Enden
der Furnierstreifen (18, 20) und den jeweiligen
Stanzeinrichtungen (36, 38) jeweils ein Ablenkungs-
wulst (64, 66) fiir die Bewegung der Furnierstreife-
nenden vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Ablenkungswulst (64, 66) eine Ablen-
kungsfldche aufweist, die in eine in der Stanzebene
liegenden Bewegungsbahn der aus der Stanzein-
richtung (36 bzw. 38) vorgeschobenen Enden des
Furnierstreifens (18 bzw. 20) bis etwa zur Hilfte
des Abstands zwischen der Stanzebene und einer
Befestigungsflache (78) auf dem Befestigungstisch
(40) ragt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Ablenkflichen (68, 70) an der Kiebeband-
zange (42) und an den Rindern des
Befestigungstischs (40) vorgesehene AblenkfiZichen
(80, 82) jeweils nach auBen geneigt sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Ablenkung der Enden der Furnierstreifen
(18, 20) aus der Stanzebene mit einer Neigung von
etwa 5-15 % erfolgt.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zahnprofile an den Enden der Furnierstrei-
fen (18, 20) auf dem Befestigungstisch (40) durch
Einstellung des Bewegungsweges der Spann-
schlitten (22, 26) bis auf die jewsilige geometrische
Mittelachse (G) der Zahnprofile im Winkel
zusammenschiebbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB fur das Ineinanderschieben der Zahnprofile
eine schnelle Annherung mit einem weichen Aus-
laufen seitens der Spannschiitten (22, 26) vorgese-
hen ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Klebebandzange (42) aus dem Bereich
oberhalb des Befestigungstischs seitlich herausbe-
wegbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekeennzeichnet,
daB der Prefistempel (50) quer zur jeweiligen Fur-
nierstreifenbreite verstellbar an einem’ flr den Ver-
bindungsbereich vorgesehenen Prefbalken (48) an-
greift.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichent,
daB der Prefbalken (48) eine dauerleimabweisende
Arbeitsflache aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2
bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB jeder Ablenkungswulst (64, 66) als
Klhleinrichtung mit LuftaustrittsSffnungen ausgebil-
det ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB jedes Zahnprofil regeimdBig und aus wenig-
stens zwei unterschiedlich langen ZZhnen mit glei-
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chen Flankenwinkein zusammengesetzt ist, wobei
die Zahnidnge mindestens das 3-Fache der
ZahnfuBbreite beiragt.

13. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daB
die Klebebandzange als Viieszange (42) fiir ein
Klebeband in Form eines Viiesbandes (44) ausge-
bildet ist.

14. Verfahren zum Verbinden von Furnierstrei-
fenenden, bei dem an zu verbindenden Furnier-
streifenenden jewsils ineinander passende Zahn-
profile gestanzt, diese Zahnprofile ineinander ge-
schoben und dann mitiels eines Klebebandes im
gepreften Zustand verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die jeweils ineinander passenden Zahnprofile
formschiUssig und scharfkantig gestanzt werden,
daB die verzahnten Furnierstreifenenden unter Ver-
wendung einer Klebebandzange aus der Stanze-
bene flir das Ineinanderschieben zu einem paralle
zur Stanzebene angeordneten Befestigungstisch
abgelenkt werden, da8 dann das Klebeband mit der
Klebebandzange Uber die unter einem Winkel inei-
nander geschobenen Furnierstreifenenden gebracht
wird, und
daB danach das Klebeband gemeinsam mit den
ineinandergreifenden Furnierstreifenenden
gleichm@Big auf den Befestigungstisch geprest
wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Furnierstreifenenden jewsils aus der Stan-
zebene frei Uber einen Ablenkungswulst geschoben
werden. )

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Zahnprofile bis zum Erreichen der jeweili-
gen geometrischen Zahnprofilmitteliinie
ineinandergeschoben werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 14
bis 18,
dadurch gekennzeichnet,
daB das gleichmiBige Pressen mit Hilfe eines auf
die Mitte der Fumierstreifenbreite einstellbaren
hydraulischen PreBstempels vorgenommen wird.
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