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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Richten von
Holzlamellen und &hnlichen Brettern, insbesondere von
durch spanloses Abtrennen von einem Kantholz herge-
stellten Parkettlamellen, wobei die Holzlamellen minde-
stens zwei entgegengesetzte Biegezonen durchlaufen.

Holzlamellen, beispielsweise kurze Bretter oder
Parkettlamellen, weisen insbesondere bei spanloser
Herstellung eine Krimmung oder einen Drall auf. Sie
mussen daher vor ihrer weiteren Verarbeitung in den
meisten Fallen gerichtet werden, um diese herstellungs-
bedingte Krimmung bzw. den Drall zu beseitigen.

Um bei spanlos abgetrennten flachen Holzlamellen
eine herstellungsbedingte Krammung um eine sich quer
zur Holzlangsrichtung erstreckende Achse zu beseiti-
gen, ist es bekannt (DE-A-32 07 548), die Holzlamelle
durch eine Biegezone laufen zu lassen, in der eine ein-
stellbare Biegung der Holzlamelle erfolgt, um die uner-
wilnschte Krimmung zu beseitigen. Die Biegezone
weist eine auf der einen Seite der Holzlamelle angeord-
nete Biegewalze und einen auf der anderen Seite ange-
ordneten, endlos umlaufenden Gurt auf.

Durch eine Verstellung der Biegewalze muB der sich
in der Biegezone ergebende Biegewinkel der Holzla-
melle jeweils so eingestellt werden, daB die dadurch
bedingte bleibende Verformung der Holzlamelle gerade
die zu beseitigende Krimmung kompensiert. Daher ist
in jedem Einzelfall eine gesonderte Einstellung erforder-
lich.

Ein durch das spanlose Abtrennen der Holzlamelle
von einem Kantholz durch ein schragstehendes Messer
verursachter Drall der Holzlamelle kann mit dieser
bekannten Vorrichtung nicht ausgeglichen werden. Hier-
fur sind Vorrichtungen zum Drehrichten von Holzlamel-
len bekannt (DE-AX-37 01 127), bei denen die
Holzlamellen einen mit einem Langsdrall versehenen
BrettfGhrungskanal in Langsrichtung durchlaufen. Auch
hierbei muB die Einstellung des Brettfiihrungskanals so
erfolgen, daB die dadurch verursachte bleibende Verfor-
mung der Holzlamelle gerade den herstellungsbeding-
ten Drall kompensiert. Dies bedingt einen
verhéltnismaBig komplizierten Aufbau der Vorrichtung
und macht eine gesonderte Einstellung auf jeden Einzel-
fall erforderlich.

Bei einer bekannten Vorrichtung mit den eingangs
genannten Merkmalen (WQO/88/00517) durchlaufen die
spanlos von einem Kantholz abgetrennten Holzlamellen
nach dem Durchlaufen einer Heizeinrichtung zwei hin-
tereinander angeordnete Biegezonen, in denen die
Holzlamellen nacheinander in entgegengesetzten Rich-
tungen gebogen werden. Dieses Biegen erfolgt nur, um
die zunachst parallel und im Abstand zueinander verlau-
fenden Holzlamellen wieder zu einem einheitlichen
Strang zusammenzuflhren. Als solcher Strang werden
die beiden Holzlamellen in einer anschlieBenden Durch-
laufpresse miteinander verleimt. Erst durch dieses Ver-
leimen der Holzlamellen, die noch entgegengesetzt
gerichtete Krimmungen aufweisen kénnen, werden
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diese Krimmungen beseitigt. Far viele Anwendungs-
falle, insbesondere auch zur Herstellung von Parkettla-
mellen, ist ein solches Verleimen von zwei Holzlamellen
unerwiinscht bzw. Gberflissig und wiirde daher einen zu
groBen Arbeitsaufwand darstellen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren
der eingangs genannten Art sowie eine zur Durchfih-
rung des Verfahrens geeignete Vorrichtung anzugeben,
womit ein zuverlassiges Geradrichten von Holzlamellen,
insbesondere spanlos hergestellten Parkettlamellen,
ermdglicht wird, ohne daB eine Verleimung von entge-
gengesetzt gekrimmten Holzlamellen erforderlich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
geldst, daB die Holzlamellen im erwarmten Zustand
einen aus mehreren entgegengesetzt wirkenden Biege-
zonen bestehenden wellenférmigen Durchlaufkanal
durchlaufen und anschlieBend in einer PreBstrecke zwi-
schen ebenen PreBflachen gepre Bt und gekiihlt werden.

Beim Durchlaufen ders wellenférmigen Durchlaui-
kanals werden alle vorher bestehenden herstellungsbe-
dingten  Verformungen  beseitigt. Da  dieser
Wechselbiegevorgang im erwérmten Zustand erfolgt, ist
das Holz verhaltnismaBig leicht verformbar. Die bei der
Abkihlung eintretende Verfestigung des Holzes sorgt
dafir, daB das Holz in einem ebenen Zustand bleibt, wie
es der wellenférmige Durchlaufkanal zulaBt. Eine
gesonderte Einstellung auf unterschiedliche Ausgangs-
formen der Hozlamellen ist nicht erforderlich. Die
gewiinschte ebene Form der Holzlamellen wird unab-
hangig von dem Ausgangszustand erreicht.

Die aufeinanderfolgenden Biegevorgange in dem
wellenférmigen Durchlaufkanal kénnen mit angenahert
gleichem Biegewinkel ausgeflhrt werden. Vorzugsweise
werden die in dem wellenférmigen Durchlaufkanal aus-
gefihrten einzelnen aufeinanderfolgenden Biegevor-
gange mit in Durchlaufrichtung abnehmendem
Biegewinkel ausgefihrt. Die zu Anfang des wellenférmi-
gen Durchlaufkanals verhalinisméBig starke Wechsel-
biegung beseitigt zundchst die urspringliche
Verformung der Holzlamelle; die danach abklingenden
Wechselbiegevorgange fuhren die Holzlamelle in den
ebenen Zustand, den sie in der PreBstrecke einnimmt.
Damit wird erreicht, daB beim PreBvorgang keine oder
héchstens noch eine sehr geringe Verformung der Holz-
lamelle beseitigt werden muB. Deshalb besteht keine
Gefahr, daB die Holzlamelle nach Beendigung des PreB-
vorgangs noch einen Anteil von elastischer Verformung
aufweist, der sich in einer Forménderung nach Beendi-
gung des PreBvorgangs auBern wirde.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgeméaBen Verfahrens ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei Reihen von Biegewalzen im Abstand
Ubereinander angeordnet sind, die zwischen sich einen
von den Holzlamellen in Langsrichtung durchlaufenen,
mindestens in seinem Anfangsabschnitt wellenférmigen
Durchlaufkanal bilden, dem eine PreBstrecke mit einer
Kuhleinrichtung nachgeordnet ist. Damit wird in kon-
struktiv einfacher Weise eine Méglichkeit geschaffen, die
Holzlamellen auf engem Raum in einem raschen Durch-
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lauf den erforderlichen Wechselbiegevorgdngen zu
unterwerfen.

ZweckmaBigerweise wird der Durchlaufkanal an
seiner Oberseite und seiner Unterseite durch ein Flh-
rungsband begrenzt, an dem jeweils die Biegewalzen
anliegen.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfin-
dungsgedankens sind Gegenstand weiterer Unteran-
spriiche.

Nachfolgend werden Ausflhrungsbeispiele der
Erfindung beschrieben, die in der Zeichnung dargestellt
sind. Es zeigt:

Fig. 1 eine vereinfachte Draufsicht auf eine Vorrich-
tung zum Richten von Holzlamellen,

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles Il in Fig. 1,

Fig. 3 eine vergréBerte Ansicht in Richtung des Pfei-
les lllin Fig. 1 und

Fig. 4 in einer Ansicht &hnlich der Fig. 3 eine abge-
wandelte Ausfihrungsform, bei der die PreBstrecke
in geradliniger Fortsetzung der Wechselbiege-
strecke verlauft.

Die in den Fig. 1 - 3 dargestellte Vorrichtung dient
zum Richten von Parkettlamellen 1, die durch spanloses
Abtrennen von einem Kantholz hergestellt wurden. Die
Parkettlamellen 1 durchlaufen im erwarmten Zustand in
ihrer Langsrichtung eine Wechselbiegestrecke 2.

Wie man aus Fig. 3 in Einzelheiten erkennt, weist
die Wechselbiegestrecke 2 zwei Reihen von Biegewal-
zen 4 auf. Die beiden Reihen sind derart im Abstand
Ubereinander angeordnet, daB sie zwischen sich einen
von den Holzlamellen 1 in Langsrichtung durchlaufenen
Durchlaufkanal 5 bilden. Der Durchlaufkanal 5 wird an
seiner Oberseite und an seiner Unterseite jeweils von
einem Fiihrungsband 6 bzw. 7 begrenzt, an dem die Bie-
gewalzen 4 anliegen. Die beiden Fiihrungsbander 6 und
7 sind als endlos umlaufende Béander, vorzugsweise
Stahlbander ausgefuhrt, die angetrieben werden. Hierzu
sind vorzugsweise die Umlenkwalzen 8, 9 angetrieben.

Wie man aus Fig. 3 erkennt, sind die Biegewalzen
4 jeder Reihe jeweils so versetzt zu den beiden benach-
barten Biegewalzen 4 der anderen Reihe angeordnet,
daf der Durchlaufkanal 5 einen wellenférmigen Verlauf
hat. Die Biegewalzen 4 der beiden Reihen sind so ange-
ordnet, daB der Abstand zwischen den beiden Walzen-
reihen geringer ist als die sich aus der Dicke der beiden
Fuhrungsbander 6, 7 und der Dicke der Holzlamellen 1
ergebende Gesamtdicke.

Die den Durchlaufkanal 5 durchlaufenden Holzla-
mellen 6 werden dadurch an jeder der aufeinanderfol-
genden oberen und unteren Biegewalzen 4 einer
Biegung in jeweils entgegengesetzter Richtung unter-
worfen. Dieser Vorgang wird in diesem Zusammenhang
als "Wechselbiegevorgang” bezeichnet.
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Die Holzlamellen 1 kénnen bereits von dem voran-
gegangenen Herstellungsvorgang erwarmt sein; es ist
jedoch auch méglich, vor der Wechselbiegestrecke 2
eine von den Holzlamellen durchlaufene (nicht darge-
stellte) Heizeinrichtung anzuordnen.

Abweichend von der Darstellung nach Fig. 3 kann
vorgesehen werden, daB sich der gegenseitige Abstand
der beiden Reihen von Biegewalzen 4 in Durchlaufrich-
tung vergréBert, so daf die in der Wechselbiegestrecke
2 ausgeflhrten einzelnen aufeinanderfolgenden Biege-
vorgénge mit in Durchlaufrichtung abnehmendem Bie-
gewinkel ausgefihrt werden. Die aus der
Wechselbiegestrecke 2 austretenden Holzlamellen 1
sind geradegerichtet. Sie behalten diese Form bei, da
sie schon wahrend des Richitvorgangs oder unmittelbar
danach soweit abgekuhlt werden, daB die im warmen
Zustand verformbaren Holzinhaltsstoffe Liguin und Pek-
tin ausharten.

Nach dem Austritt aus der Wechselbiegestrecke 2
(links in Fig. 3) kdnnen die Holzlamellen 1 danach eine
PreBstrecke 3 in Querrichtung durchlaufen, wobei sie
weiter gekuhlt werden kénnen (Fig. 2). Die der Wechsel-
biegestrecke 2 nachgeordnete PreBstrecke 3 weist ein
oberes, endlos umlaufendes PreBband 10 und ein unte-
res endlos umlaufendes PreBband 11 auf, die angetrie-
ben werden. Da sich die beiden die PreBstrecke 3
bildenden PreBbander 10, 11 quer zur Durchlaufrichtung
der Wechselbiegestrecke 2 erstrecken, werden die Holz-
lamellen 1 zwischen den beiden PreBbandern 10, 11
nebeneinanderliegend in Querrichtung geférdert und
gelangen nach dem AuslaB der PreBstrecke 3 auf eine
nur schematisch angedeutete Stapel- oder Transport-
einrichtung 12.

Die beiden PreBbander 10, 11 werden gegen die
dazwischen aufgenommenen Holzlamellen 1 gepreBt,
umdiese in dem ebenen Zustand zu halten. In der Pref3-
strecke 3 ist bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
eine Kuhleinrichtung 13 angeordnet, durch die die Holz-
lamellen 1 gekthlt werden. Wie in Fig. 2 gezeigt, befindet
sich die Kiihleinrichtung innerhalb der beiden PreBban-
der 10, 11. Sie kuihlt die vorzugsweise als Stahlbander
ausgefihrten PreBbander 10, 11 jeweils von der Ruck-
seite. Je nach Holzart kann auch auf die Kuhleinrichtung
13 verzichtet werden.

Die Lange und die Transportgeschwindigkeit der
PreBbander 10, 11 ist so auf die Durchlaufgeschwindig-
keit der Holzlamellen abgestimmt, daB die Verweildauer
der Holzlamellen in der PreBstrecke 3 ausreicht, um eine
Verfestigung der Holzlamellen 1 in der flachgedrickten
Form sicherzustellen.

Anstelle der dargestellien Anordnung der PreB-
strecke 3 quer zur Wechselbiegestrecke 2 kann auch
vorgesehen werden, die PreBstrecke 3'in Verlangerung
der Wechselbiegestrecke 2 anzuordnen, so dafB die
Holzlamellen 1 dann auch die PreBstrecke 3' in L&ngs-
richtung durchlaufen, wie in Fig. 4 dargestellt ist. Die
Holzlamellen 1 werden in der von einer Verlangerung der
Wechselbiegestrecke 2 gebildeten PreBstrecke 3' zwi-
schen den im Abstand Gbereinander angeordneten ebe-
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nen PrefBflachen in die ebene Form gepreBt und kénnen
auch dort zusétzlich durch eine Kuohleinrichtung 13’
gekahlt werden. AnschlieBend werden die Holzlamellen
1 auf eine Transporteinrichtung 12’ abgegeben und
abtransportiert.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Richten von Holzlamellen (1) und
ahnlichen Brettern, insbesondere von durch spanlo-
ses Abtrennen von einem Kantholz hergestellten
Parkettlamellen, wobei die Holzlamellen (1) minde-
stens zwei entgegengesetzte Biegezonen durchlau-
fen, dadurch gekennzeichnet, daB die Holzlamellen
(1) im erwérmten Zustand einen aus mehreren ent-
gegengesetzt wirkenden Biegezonen bestehenden
wellenférmigen Durchlaufkanal (2) durchlaufen und
anschlieBend in einer PreBstrecke (3) zwischen
ebenen PreBflachen gepreBt und gekuhlt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die aufeinanderfolgenden Biegevorgange
in den Biegezonen mit angenahert gleichbleiben-
dem Biegewinkel ausgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die aufeinanderfolgenden Biegevorgange
in den Biegezonen mit in Durchlaufrichtung abneh-
mendem Biegewinkel ausgefiihrt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 1-3 mit mindestens zwei von
den Holzlamellen nacheinander durchlaufenden
Biegezonen, dadurch gekennzeichnet, daB zwei
Reihen von Biegewalzen (4) im Abstand Gbereinan-
der angeordnet sind, die zwischen sich einen von
den Holzlamellen (1) in Langsrichtung durchlaufe-
nen, mindestens in seinem Anfangsabschnitt wel-
lenférmigen Durchlaufkanal (5) bilden, dem eine
PreBstrecke (3, 3") mit einer Kuhleinrichtung (13,
13') nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Durchlautkanal (5) an seiner
Oberseite und seiner Unterseite jeweils von einem
Fuhrungsband (6, 7) begrenzt wird, an dem jeweils
die Biegewalzen (4) anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Durchlaufkanal eine von den
Holzlamellen (1) durchlaufene Heizeinrichtung
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dem Durchlaufkanal nachgeord-
nete PreBstrecke (3) ein oberes und ein unteres,
endlos umlaufendes PreBband (10 bzw. 11) auf-
weist, zwischen denen die Holzlamellen (1) gepreft
werden.
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8.

10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die PreBstrecke (3) quer zur Durch-
laufrichtung des wellenférmigen Durchlaufkanals
(2) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die PreBstrecke (3') von einer gerad-
linigen Verlangerung des Durchlaufkanals gebildet
wird.

Vorrichtung nach Anspriichen 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kiihleinrichtung (13, 13"
innerhalb der beiden PreBbander (10 bzw. 11) bzw.
der beiden Fiihrungsbander (6, 7) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die PreBstrecke (3, 3) zwei im
Abstand Ubereinander angeordnete ebene Preffla-
chen aufweist.

Claims

Method for straightening wood laminates (1) and
similar boards, especially parquetry laminates pro-
duced by splinter-free separation from a squared
beam, the wood laminates (1) running through at
least two opposed bending zones, characterized in
that the wood laminates (1) in the heated state run
through a wave-shaped passage channel (2) con-
sisting of several bending zones acting opposed to
each other and are finally pressed and cooled in a
pressing length (3) between flat pressing surfaces.

Method according to Claim 1, characterized in that
the successive bending operations in the bending
zones have approximately constant bending angles.

Method according to Claim 1, characterized in that
the successive bending operations in the bending
zones have reducing bending angles in the direction
of passage.

Apparatus for executing the method according to
one of Claims 1-3 with at least two bending zones
passed through successively by the wood lami-
nates, characterized in that two rows of bending roll-
ers (4) are located at a distance above each other,
which form between them a passage channel (5),
passed through in a longitudinal direction by the
wood laminates (1), wave-shaped at least in its com-
mencing section, after which a pressing length (3,
3) with a cooling mechanism (13, 13" is located
downstream.

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that the passage channel (5) is bordered on its top
and bottom sides in each case by a guide belt (6, 7)
against which the bending rollers (4) each lie.
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Apparatus according to Claim 4, characterized in
that a heating device through which the wood lami-
nates (1) pass is located before the passage chan-
nel.

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that the pressing length (3) located downstream
from the passage channel has an upper and lower
endlessly revolving pressure belt (10 or 11),
between which the wood laminates (1) are pressed.

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that the pressing length (3) is located transversely
to the passage direction of the wave-shaped pas-
sage channel (2).

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that the pressing length (3") is formed by a straight
extension of the passage channel.

Apparatus according to Claims 7 or 8, characterized
in that the cooling device (13, 13’) is located inside
the two pressing belts (10 or 11) or the two guide
belts (6, 7).

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that the pressing length (3, 3') has two flat pressing
surfaces located at a distance above each other.

Revendications

Procédé de dressage de lamelles de bois (1) et de
planches similaires, en particulier par détachement
sans copeaux de lamelles de parquet fabriquées en
bois équarri, dans lequel les lamelles de bois (1) tra-
versent au moins deux zones de cintrage oppo-
sés,caractérisé en ce que les lamelles de bois (1) &
I'état chauffé traversent un canal de passage (2) de
forme ondulée constitué de plusieurs zones de cin-
trage opposé et sont ensuite pressées dans une
section de pressage (3) entre deux surfaces de
pressage planes et refroidies.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les opérations de cintrage successives dans les
zones de cintrage sont effectuées avec un angle de
cintrage approximativement constant.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les opérations de cintrage successives dans les
zones de cintrage sont effectuées avec un angle de
cintrage décroissant dans la direction de passage.

Dispositif permettant de réaliser le procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 a 3 avec au
moins deux zones de cintrage traversées successi-
vement par les lamelles de bois, caractérisé en ce
qu'on agence a distance I'une au-dessus de l'autre
deux séries de rouleaux de cintrage (4) qui forment
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10.

11.

entre elles un canal de passage (5), de forme ondu-
Iée au moins dans sa région de départ, traversé par
les lamelles de bois (1) dans la direction longitudi-
nale, une section de pressage (3, 3') avec un dispo-
sitif de refroidissement (13, 13") étant agencée
apres ledit canal.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
que le canal de passage (5) est délimité, dans sa
partie supérieure et sa partie inférieure, respective-
ment, par une bande de guidage (6, 7) sur laquelle
s'appliquent, respectivement les rouleaux de cin-
trage (4).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
qu'un dispositif de chauffage traversé par les lamel-
les de bois (1) est agencé devant le canal de pas-
sage.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la section de pressage (3) agencée aprés le
canal de passage présente une bande de pressage
supérieure (10) et une bande de pressage inférieure
(11) tournant sans fin, entre lesquelles les lamelles
de bois (1) sont pressées.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la section de pressage (3) est agencés trans-
versalement 3 la direction de passage du canal de
passage (2) de forme ondulée.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la section de pressage (3') est formée par un
prolongement droit du canal de passage.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que le dispositif de refroidissement (13, 13))
est agencé a lintérieur des deux bandes de pres-
sage (10 ou 11) ou des deux bandes de guidage (6,

7).

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la section de pressage (3, 3') présente deux sur-
faces de pressage planes agencées a distance I'une
au-dessus de l'autre.
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