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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Funierbahnen aus einzelnen

Funierabschnitten

(57)  Eine Vorrichtung (1) dient zum Herstellen von
Furnierbahnen aus einzelnen Furnierabschnitten (2,3),
die eine Furnierleimeinrichtung (4) zum Beschichten der
einzelnen, stirnendig gezinkten Furnierabschnitte (2)
mit Leim aus einem Leimvorrat (14) aufweist. Die Fur-
nierleimeinrichtung weist ein in den Leimvorrat eintau-
chendes Beleimungselement (10) zum Transportieren
von Leim aus dem Leimvorrat zu einer Beleimungsstelle
(18) auf, wobei innerhalb dieses Leim-Transportweges
eine Leimabstreifvorrichtung (17) zum Abstreifen von
am Beleimungselement anhaftendem Leim bis auf eine
vorgebbare Benetzungsschicht vorgesehen ist.

Eine Zuflihreinrichtung ist zum Zufihren eines Fur-
nierabschnittes (2) mit einem Ende an die Beleimungs-
stelle (18) des mit Leim benetzten Beleimungselement
vorgesehen.

Damit ist eine maschinelle Herstellung von Furnier-
bahnen aus einzelnen Furnierabschnitten (2,3) moglich,
wobei die Stirnenden der Furnierabschnitte (2) tber die
gesamte Furnierdicke mit Leim benetzt werden, so dal}
nach dem Zusammenfligen eine spaltfreie, vollflachige
Klebeverbindung der Furnierabschnitt-Stirnenden vor-
handen ist. Die Benetzung der Furnierabschnitte mit
Leim ist dabei von der Dicke der Furniere unabhéngig.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen von Furnierbahnen aus einzelnen Fur-
nierabschnitten, wobei die einzelnen Furnierabschnitte
stirnendig gezinkt und dort miteinander verleimt wer-
den. Auflerdem bezieht sich die Erfindung auf eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, wobei die
Vorrichtung eine Einrichtung zum Aufbringen von Leim
im Bereich von stirnendig gezinkten Enden von Furnier-
abschnitten aufweist.

[0002] Die ublicherweise an ihren Verbindungsenden
gezinkten Furnierstreifen werden zum Verbinden mit
diesen verzinkten Enden ineinander geschoben und auf
die Unterseite der Furnierverbindungsstelle wird dann
ein aus einem klebstoffbeschichteten Flies bestehen-
des Klebeband aufgebracht. Anschliefend wird der
Klebstoff unter Hitzeeinflul® und Druck reaktiviert, wobei
der reaktivierte Klebstoff etwas in die Trennfuge der Fur-
niere eindringt und bei diinnen Furnieren eine ausrei-
chend haltbare Verbindung bildet. Werden jedoch dik-
kere, beispielsweise mehrere Millimeter dicke Furniere
eingesetzt , so kann auf diese Artund Weise nur ein Teil-
bereich der Trennfuge mit Leim benetzt werden, so dass
dementsprechend auch die Verbindungsfestigkeit ge-
ringer ist und somit keine durchgehend etwa gleichma-
Rige Festigkeit der Materialbahn vorhanden ist. AuRer-
dem ist nachteilig, daB die einseitig offene Fuge auf der
Sichtseite bei einer spateren Lackierbeschichtung sicht-
bar ist.

[0003] Zum Herstellen von Leimbindern ist es be-
kannt, einzelne Bretter zu einem Stapel zusammenzu-
legen und dann die Verbindungs-Stirnseite mit einem
Verzinkungsfraser zu profilieren. Die Leimangabe er-
folgt hier vorzugsweise in Spriihtechnik oder aber mit in
die Profile eingreifenden Disen.

[0004] AnschlieRend werden die einzelnen Bretter
vom Stapel genommen und an ihren Stirnseiten zusam-
mengeflugt. Bei dieser Brettverleimung ist durch die Ver-
zinkung nach dem Zusammenschieben der zu verbin-
denden Bretter schon eine gewisse, mechanische Ver-
bindungsfestigkeit durch Keilwirkung vorhanden, so
daR nach dem Ineinanderfiigen der Bretter eine genu-
gende Stabilitat fur einen Aushartevorgang vorhanden
ist.

[0005] Dieses Verfahren ist bei Furnieren praktisch
nicht realisierbar, weil in der durch die Topfzeit oder Aus-
hartezeit des Klebers zur Verfligung stehenden Zeit
nicht alle zu einem Stapel gebiindelten Furniere jeweils
mit ihren leimbeschichteten Verbindungsenden positio-
niert und miteinander verbunden werden kénnten. Au-
Rerdem ware bei Furnieren nachteilig, das die spater zu
reaktivierende Leimschicht eine gewisse Dicke hat und
das zu einem dichten Zusammenfligen der Furniere ein
hoher Pressdruck in Langsrichtung der Furniere erfor-
derlich ware, der wegen der geringen Dicke der Furniere
nicht aufbringbar ist. AuRerdem ware es notwendig, die
Furniere in der Flgeposition zu halten, bis der Leim aus-
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gehartet ist. Dies wurde eine nichtakzeptable Taktzeit
ergeben und eine entsprechend geringe Produktionslei-
stung.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs erwahnten Art sowie eine Vor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens zu schaffen,
womit eine praktisch von der Dicke des verwendeten
Furniermateriales unabhangige, stirnendig vollflachige
Verklebung der einzelnen Furnierabschnitte mdglich
und somit eine etwa durchgehend gleichbleibende Fe-
stigkeit der aus den Furnierabschnitte gebildeten Fur-
nierbahn erzielbar ist.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe wird vorgeschla-
gen, dass ein Beleimungselement mit Leim aus einem
Leimvorrat beschichtet und die anhaftende Leimschicht
bis auf eine vorgebbare Benetzungsschicht abgestreift
wird, dass anschlieend ein Ende des Furnierabschnit-
tes an das mit Leim benetzte Beleimungselement ge-
fuhrt und Leim von dieser Benetzungsschicht auf ein
Stirnende des Furnierabschnittes tibertragen und dann
der Furnierabschnitte mit einem zu verbindenden Fur-
nierabschnitte zusammengefligt wird.

Damit ist eine maschinelle Herstellung von durchge-
hend eine weitgehend gleichmaRige Festigkeit aufwei-
senden Furnierbahnen aus einzelnen Furnierabschnit-
ten moglich, da die Stirnenden zur Leimibernahme di-
rekt mit dem Leim tragenden Beleimungselement kon-
taktiertwerden. Damitwerdendie Stirnendender Furnier-
abschnitte tber die gesamte Furnierdicke mit Leim be-
netzt, so dal® nach dem Zusammenfiigen eine spalt-
freie, vollflachige Klebeverbindung der Furnierab-
schnitt-Stirnenden vorhanden ist. Die Benetzung der
Furnierabschnitte mit Leim ist dabei von der Dicke der
Furniere unabhéangig, da direkt an den Stirnflachen der
Furnierabschnitte kontaktiert wird.

[0008] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dal} zwischen zeitlich nachein-
ander vorgesehenen Beleimungsvorgdngen von Fur-
nierabschnitten, im Bereich der Beleimungsstelle des
Beleimungselementes anhaftende Partikel von der Be-
leimungsstelle in den Leimvorrat oder in Richtung des
Leimvorrates abgefiihrt werden. Beim Kontaktieren der
Furnierabschnitt-Stirnenden an dem mit Leim benetzten
Beleimungselement kénnen kleine Holzpartikel oder
dergleichen an der Beleimungsstelle hdngen bleiben,
die bei einem nachfolgenden Beleimungsvorgang zu
Stoérungen, insbesondere zu leimfreien Bereichen fiih-
ren kénnen. Durch das Zurlckfiihren der Beleimungs-
stelle mit eventuell anhaftenden Partikeln in den Leim-
vorrat kdnnen anhaftende Partikel in dem Leimvorrat
abgesplilt werden, so daf} fir einen nachfolgenden Be-
leimungsvorgang eine durchgehende, partikelfreie
Leim-Benetzungsschicht auf dem Beleimungselement
zur Verfligung steht.

[0009] Es besteht die Moglichkeit, dafl im Bereich der
Beleimungsstelle des Beleimungselementes anhaften-
de Partikel an einem vom Beleimungselement beab-
standeten Abstreifer vorbei in den Leimvorrat gefiihrt
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werden. Der Abstreifer wird wahrend der Rickfihrbe-
wegung des Beleimungselementes in den Leimvorrat
aus dem Abstreifbereich gebracht, so daf? an der Belei-
mungsstelle anhaftende Partikel nicht abgestreift, son-
dern in den Leimvorrat gefiihrt und dort abgesplilt wer-
den.

Eine andere Mdglichkeit sieht vor, dafd im Bereich der
Beleimungsstelle des Beleimungselementes anhaften-
de Partikel von der Abstreifstelle weg in den Leimvorrat
gefiihrt werden. Auch in diesem Fall werden an der Be-
leimungsstelle anhaftende Partikel aus dem Bereich
transportiert, in dem eine nachfolgende Beleimung
stattfindet. Allerdings ist es hierbei nicht erforderlich,
den Abstreifer zu verstellen, da die Ruckfuhrbewegung
von diesem weg erfolgt, bis nach einer oder mehreren
Positionierbewegungen des Beleimungselementes, an-
haftende Partikel in den Leimvorrat gefiihrt und dort ab-
gespult sind.

[0010] Die erfindungsgemafle Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass eine Furnierleimeinrich-
tung vorgesehen ist, die ein in den Leimvorrat eintau-
chendes Beleimungselement zum Transportieren von
Leim aus dem Leimvorrat zu einer Beleimungsstelle
aufweist, dass innerhalb dieses Leim-Transportweges
eine Leimabstreifvorrichtung zum Abstreifen von am
Beleimungselement anhaftendem Leim bis auf eine vor-
gebbare Benetzungsschicht vorgesehen ist, und daR ei-
ne Zuflhreinrichtung zum Zufiihren eines Furnierab-
schnittes mit einem Ende an die Beleimungsstelle des
mit Leim benetzten Beleimungselementes vorgesehen
ist.

Wie bereits in Verbindung mit dem erfindungsgemafien
Verfahren beschrieben, a3t sich damit eine von der Fur-
nierdicke unabhangige, vollflachige Beleimung der stir-
nendigen Furnierelemente erzielen.

[0011] Deram Beleimungselementaus dem Leimvor-
rat anhaftende Leim wird durch die Leimabstreifvorrich-
tung soweit abgestreift, daf} sich ein dinner, gleichblei-
bender Leimfilm zum Ubertragen auf eine Stirnfléche ei-
nes Furnierabschnittes ergibt. Durch das Zuflihren ei-
nes Furnierabschnittes mit der Stirnflache an das mit
Leim benetzte Beleimungselement wird Leim auf diese
Stirnflache Gbernommen. Der stirnendig mit Leim be-
netzte Furnierabschnitt wird dann mit einem anderen,
umbeleimten Furnierabschnitt zusammengefihrt und
verbunden. ZweckmaRigerweise weist das Belei-
mungselement mindestens eine der Breite der Verbin-
dungsseiten der Furnierabschnitte entsprechende Lan-
ge auf. Damit kann in einem Arbeitsgang die gesamte
Stirnflache eines Furnierabschnittes mit Leim benetzt
werden.

Vorteilhafterweise ist der Abstand der Leimabstreifvor-
richtung zu dem Beleimungselement veranderbar, wo-
bei dieser Abstand zwischen einerinsbesondere justier-
baren Abstreifposition und einer Durchlaufposition mit
vergroRertem Abstand zum Beleimungselement ver-
stellbar ist. Durch die justierbare Abstreifposition kann
die auf den Furnierabschnitt zu Ubertragende Leim-
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schicht variiert und an unterschiedliche Gegebenheiten,
insbesondere Holzart, Konsistenz des Leimes und der-
gleichen angepalit werden. Dabei ist die Leimschicht-
dicke so einstellbar, dass beim Zusammenfliigen von
zwei zu verbindenden Furnierabschnitten zwar die
Stirnflachen vollflachig mit Leim benetzt werden, ein
seitliches Herausdriicken von tberschissigem Leim je-
doch vermieden wird.

Das Verstellen des Abstreifelementes in eine Durchlauf-
position mit gegeniliber der Abstreifposition vergrofier-
tem Abstand zum Beleimungselement erdffnet die Mog-
lichkeit, Partikel, die durch das Kontaktieren der Furnier-
abschnitte am Beleimungselement héangen bleiben, al-
soin der Regel Holzpartikel, innerhalb des Leimvorrates
abzuspllen, indem das Abstreifelement am deaktivier-
ten Abstreifer vorbei mit seiner Beleimungsstelle in den
Leimvorrat getaucht wird. Die Partikel bleiben somit
nicht am Abstreifelement der Leimabstreifvorrichtung
hangen, von wo sie eventuell wieder in den Bereich der
Beleimungsstelle gelangen kénnten oder auf dem Be-
leimungselement eine leimfreie Spur erzeugen kénn-
ten, wenn der am Beleimungselement anhaftende Leim
am Abstreifer vorbei zur Beleimungsstelle transportiert
wird. Bei dem Leim handelt es sich in der Regel um ei-
nen mit begrenzter Topfzeit, da vorzugsweise Zweikom-
ponenten-Klebstoffe verwendet werden. Mit dem Wech-
sel des Leimes werden auch eventuell in den Leimvorrat
zurlickgefuhrte Partikel mitentfernt, so daf Funktions-
stérungen durch diese wenigen, im Leim befindlichen
Partikel praktisch ausgeschlossen sind.

[0012] Eine Ausflihrungsform der Erfindung sieht vor,
dass das Beleimungselement eine drehangetriebene,
walzenférmige Profilrolle mit einem zu dem Verzin-
kungsprofil der Furnierabschnitte komplementaren
Langs-Profil ist, die unterseitig in den Leimvorrat ein-
taucht, dal® oberhalb der Leimvorrats-Oberflache die
Leimabstreifvorrichtung mit einem dem Langs-Profil der
Profilrolle formangepassten, beabstandeten Abstreif-
kamm angeordnet ist und dass in Rotationsrichtung der
Profilrolle an die Leimabstreifvorrichtung anschliefend
die Beleimungsstelle zum Kontaktieren eines Furnier-
abschnittes vorgesehen ist.

Mit Hilfe der drehenden Profilrolle wird der Leim aus
dem Leimvorrat nach oben am Abstreifer vorbei gefor-
dert und der Leim kann dann bei Stillstand der Rolle von
einem daran kontaktierenden Furnierabschnitt abge-
nommen werden. Die Profilrolle taucht zweckmaRiger-
weise weniger als mit ihrem halben Querschnitt in den
Leimvorrat und die Abnahmestelle, wo ein Furnierab-
schnitt kontaktiert, liegt etwa auf halber H6he der Pro-
filrolle, so daf in radialer Verlangerung seitlich horizon-
tal der jeweilige Furnierabschnitt zugefiihrt werden
kann.

[0013] Eine andere, bevorzugte Ausfiihrungsform
sieht vor, da das Beleimungselement als schwenkba-
rer Leimkamm ausgebildet ist mit einer Stirnseite, die
ein zu dem Verzinkungsprofil der Furnierabschnitte
komplementares Profil hat, dass der Leimkamm zwi-
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schen einer Leimaufnahmestellung, wo er mit seiner
profilierten Stirnseite in den Leimvorrat eintaucht und ei-
ner Beleimungsstellung oberhalb der Leimvorrats-
Oberflache hin und her schwenkbar ist, und dass inner-
halb des Verschwenkweges des Leimkammes die Leim-
abstreifvorrichtung mit einem zum Profil des Leimkam-
mes komplementér profilierten Abstreifkamm angeord-
net ist.

Ein solcher Leimkamm |af3t sich besonders einfach vor
allem im Hinblick auf das Verzinkungsprofil herstellen.
Auflerdem ist ein solcher Leimkamm einfacher von
Leim zu reinigen als eine Profilrolle.

[0014] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den weiteren Unteransprichen aufgefihrt.
Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher er-
lautert. Es zeigt:

Fig. 1 eine im Schnitt gehaltene Seitenansicht einer
Vorrichtung zum Herstellen von Furnierbah-
nen aus einzelnen Furnierabschnitten,

Fig. 2 eine Querschnittansicht der in Fig.1 gezeig-
ten Vorrichtung mit halbseitig jeweils in unter-
schiedlicher Position befindlicher Furnier-
leimeinrichtung und Pref3- und Heizstation,
Fig. 3 eine Schnitt-Seitenansicht etwa vergleichbar
mit Fig.1 hier jedoch mit anderer Furnierleim-
einrichtung,

Fig. 4 eine Ansicht etwa entsprechend Fig.3, hier je-
doch mit in anderer Position befindlicher
Leimeinrichtung und Pref3-und Heizeinrich-
tung,

Fig. 5 eine Schnittdarstellung der in Fig.3 und 4 ein-
gesetzten Furnierleimeinrichtung und

Fig. 6 eine Aufsicht der in Fig.5 gezeigten Furnier-
leimeinrichtung.

[0015] Eine in den Fig. 1 bis 4 gezeigte Vorrichtung 1
dient zum Herstellen von Furnierbahnen aus einzelnen
Furnierabschnitten 2, 3. Die Furnierabschnitte 2, 3 wer-
den mit Hilfe einer Furnierleimeinrichtung 4, 4a sowie
einer PreRR- und Heizeinrichtung 5 zu einer Furnierbahn
verbunden. Die in den Figuren gezeigte Vorrichtung 1
weist im Zuflhrbereich 6 und im Abflhrbereich 7 jeweils
Zinkenstanzwerkzeuge 8 auf, mit denen die Enden der
Furnierabschnitte 2, 3 gezinkt werden kdnnen.

Mit Hilfe von hier nicht nédher dargestellten Vorschubein-
richtungen wird ein Furnierabschnitt 2 zunachst dem im
Zuflihrbereich 6 angeordneten Zinkenstanzwerkzeug 8
zugefiihrt und dort an seinem Zuflihrende gezinkt. Die-
se mit Verzinkungszacken versehene Verbindungsseite
9 wird dann mit Hilfe der Furnierleimeinrichtung 4 stir-
nendig mit Leim benetzt und dann der Pref3- und Heiz-
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einrichtung 5 zugefiihrt. Dies erfolgt, indem die Furnier-
leimeinrichtung 4 bzw. 4a nach unten verfahren und die
bislang oberhalb des Arbeitsbereichs positionierte
PreR3- und Heizeinrichtung 5 soweit abgesenkt wird, dal
sie sich in Hohe der durch Auflagen 34 gebildeten Zu-
fuhr- und Abflihrebene der beiden Furnierabschnitte 2
und 3 befindet.

Der Furnierabschnitt 3 kann das in Zufuhrrichtung hin-
tere Ende einer bereits aus mehreren Furnierabschnit-
ten zusammengesetzten Furnierbahn sein. Mit Hilfe des
abfiihrseitig angeordneten Zinkenstanzwerkzeuges
wird das hintere Ende dieser Bahn bzw. des Furnierab-
schnittes 3 gezinkt und dann zusammen mit dem vor-
deren Ende des Furnierabschnittes 2 innerhalb der
PreR3- und Heizeinrichtung 5 zusammengefiihrt. Die Po-
sition der PreR- und Heizeinrichtung 5 in Arbeitsstellung
ist in Fig. 4 gezeigt.

Nach dem Verbinden der Furnierabschnitte 2 und 3 wird
die Furnierbahn nach links abgefiihrt, bis das hintere
Ende im Bereich des abfiihrseitigen Zinkenstanzwerk-
zeuges 8 positioniert ist. Die Prel3-und Heizeinrichtung
5 wird nach oben zurtickgezogen und die Furnierleim-
einrichtung 4, 4a wird nach oben in Position gebracht,
um einen von der Zuflihrseite 6 zugefiihrten, neuen Fur-
nierabschnitt 2 stirnendig am gezinkten Ende mit Leim
zu benetzen.

Die Pref3- und Heizeinrichtung 5 und die Furnierleimein-
richtung 4 bzw. 4a sind mit Hubeinrichtungen 35,36 ver-
bunden, durch die sie wechselweise in Arbeitsposition
bringbar sind.

[0016] DieinFig. 1 gezeigte Furnierleimeinrichtung 4
weist ein Beleimungselement 10 auf, daf® durch eine
drehangetriebene, walzenférmige Profilrolle 11 gebildet
ist. Wie gut in Fig. 2 erkennbar, hat die Profilrolle 11 in
ihrer Langserstreckung ein zu dem Verzinkungsprofil
der Furnierabschnitte 2, 3 komplementares Langs-Profil
12, so dall der stirnendig zu beleimende Furnierab-
schnitt 2 mit seinen Zinken exakt in das Profil 12 der
Profilrolle 11 eingreifen kann.

Die Furnierleimeinrichtung 4 weist weiterhin einen trog-
artigen Behalter 13 fir einen Leimvorrat 14 auf, in den
die Profilrolle 11 mit ihrem unteren Bereich bis zu einer
Hoéhe von etwa einem Dirittel ihres Durchmessers ein-
taucht.

Der Behalter 13 dient auch zur Lagerung der Profilrolle
11, wie dies gut in Fig. 2 erkennbar ist. Die Lagerung
erfolgt Gber eine Steckachse 15, die seitlich herausge-
zogen werden kann, so daB ein schneller Wechsel der
Profilrolle 11 insbesondere zu Reinigungszwecken
moglich ist. Uber ein Zahnrad 16 (Fig. 2) wird die Pro-
filrolle 11 drehangetrieben. Die Furnierleimeinrichtung 4
und die Pref3- und Heizeinrichtung 5 sind in Fig. 2 jeweils
halbseitig in den beiden unterschiedlichen Positionen,
einerseits in Ruhestellung und andererseits in Arbeits-
stellung befindlich eingezeichnet.

[0017] Die Furnierleimeinrichtung 4 weist eine Leim-
abstreifvorrichtung 17 auf, mit der an der Profilrolle 11
anhaftender Leim bis auf eine vorgebbare Benetzungs-
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schicht abgestreift werden kann, wenn sich die Profilrol-
le dreht und Leim aus dem Leimvorrat 14 zu einer Be-
leimungsstelle 18 transportiert. Diese Leimabstreifvor-
richtung 17 hat einen zum Profil der Profilrolle 11 kom-
plementar profilierten Abstreifkamm 19, der in seinem
Abstand zur Profilrolle 11 so einjustierbar ist, dall ein
sich Uber die gesamte Profilierung erstreckender, der
gewilinschten Dicke der Leim-Benetzungsschicht ent-
sprechender Spalt vorhanden ist.

Durch die Drehung der Profilrolle 11 wird diese Benet-
zungsschicht bis zu der Beleimungsstelle 18 oder etwas
dariiber hinaus transportiert und die Profilrolle 11 wird
dann gestoppt. Der an seinem Beleimungsende gezink-
te Furnierabschnitt 2 wird dann gemaR dem Pfeil Pf1 in
Fig. 1 mitdem Verzinkungsende an die Beleimungsstel-
le 18 geflihrt, so daR die Leim-Benetzungsschicht im
Bereich der Beleimungsstelle 18 von der Profilrolle 11
auf die gezinkte Stirnflaiche des Furnierabschnittes 2
Ubertragen wird. AnschlieBend wird der Furnierab-
schnitt 2 wieder in die in Fig. 1 gezeigte Ausgangslage
zurlickgezogen, die Furnierleimeinrichtung 4 nach un-
ten aus dem Arbeitsbereich in die in Fig. 2 rechtsseitig
dargestellte Position gebracht, wahrend von oben die
Pref3- und Heizeinrichtung 5 in Arbeitsposition eingefah-
ren wird, wie dies in Fig. 2 ebenfalls rechtsseitig erkenn-
bar ist.

In dieser Lage werden dann von links der gezinkte Fur-
nierabschnitt 3 und von rechts der gezinkte und mit Leim
stirnendig benetzte Furnierabschnitt 2 zwischen die ge-
offneten, beheizbaren Pref3backen 20 einschoben (Fig.
4) und dicht aneinander geprefit. In dieser Lage werden
die Prel3backen 20 zusammengefahren und halten die
Verbindungsstelle zusammen, bis der Leim ausgehéartet
ist, was in der Regel in einigen Sekunden erledigt ist.
Die miteinander verbundenen Furnierabschnitte 2, 3
werden dann nach links transportiert, bis das rlickseitige
Ende des urspriinglichen Furnierabschnittes 2 sich in
der in Fig. 2 gezeigten linksseitigen Lage wie der Fur-
nierabschnitt 3 befindet. Es wird dann ein neuer Furnier-
abschnitt 2 zugefihrt und der vorbeschriebene Vorgang
beginnt von neuem.

[0018] FuUr den Transport des Leimes aus dem Leim-
vorrat 14 zu der Beleimungsstelle 18 ist die Profilrolle
11 gegen den Uhrzeigersinn verdrehbar. Nach dem
Ubertragen von Leim auf das Stirnende des Furnierab-
schnittes 2 kann die Profilrolle 11 entweder gegen den
Uhrzeigersinn weitergedreht werden oder aber soweit
zurlickbewegt werden, daf} die Beleimungsstelle 18 in
den Leimvorrat 14 eintaucht. Beim Kontaktieren des
Furnierabschnittes 2 an der Profilrolle 11 kénnen kleine
Holzpartikel an der Profilrolle 11 hangen bleiben. Es be-
steht nun die Mdglichkeit, diese anhaftenden Partikel
bei gleichbleibender Drehrichtung der Profilrolle 11 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn nach jedem Beleimungsvor-
gang ein Stick weiter zu transportieren, bis sie
schlielich in den Leimvorrat 14 gelangen und dort ab-
gespult werden. Andererseits besteht aber auch die
Méoglichkeit, die Drehrichtung der Profilrolle 11 umzu-
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kehren und die anhaftenden Holzpartikel praktisch auf
dem kurzen Weg in den Leimvorrat 14 zu fihren und
dort abzuspllen. Damit die Partikel in diesem Fall nicht
am Abstreifkamm 19 hangen bleiben, ist dieser gem.
dem Doppelpfeil Pf2 in Fig. 1 verschwenkbar gelagert,
so daB er in eine Durchlaufposition mit vergréRertem
Abstand zum Beleimungselement bringbar ist. Der Ab-
stand ist so bemessen, dal} anhaftende Partikel zwi-
schen dem Abstreifkamm 19 und der Profilrolle 11 hin-
durchgelangen kénnen.

Wie in Fig. 1 erkennbar, ist der Abstreifkamm 19 an ei-
nem Schwenkhebel 21 befestigt, der mit einem hier
nicht dargestellten Verstellantrieb verbunden ist, um
den Abstreifkamm 19 zwischen der Abstreifposition mit
einigen Zehntel Millimeter Abstand von der Profilrolle 11
und einer Durchlaufposition beispielsweise mit einem
oder mehreren Millimetern Abstand zur Profilrolle 11 be-
wegen zu kénnen.

Bei dem verwendeten Leim handelt es sich Ublicherwei-
se um einen Zweikomponentenkleber mit begrenzter
Topfzeit, so daf innerhalb der Topfzeit der Leimvorrat
14 gewechselt und die damit in Berlhrung kommenden
Teile gereinigt werden miissen. Beim Leimwechsel wer-
den auch im Leimvorrat 14 befindliche Holzpartikel mit-
entfernt, so dal3 die Wahrscheinlichkeit, dal sie in dem
Bereich der Beleimungsstelle 18 gelangen koénnen,
oder am Abstreifkamm 19 hangen bleiben, gering ist.
Die Profilrolle 11 ist vorzugsweise aus mehreren, auf ei-
ner Welle nebeneinander angeordneten, scheibenfér-
migen Abschnitten zusammengesetzt. Diese Abschnit-
te weisen jeweils einen im Querschnitt rechteckigen Na-
benteil sowie einen radial nach auf3en sich anschlielRen-
den, symmetrisch spitz zu laufenden Rand auf. Damit
lassen sich die sehr spitzwinkligen Verzinkungsprofile
realisieren.

[0019] In Fig. 3 ist eine Vorrichtung 1a mit einer Fur-
nierleimeinrichtung 4a gezeigt, die anstatt mit einer Pro-
filrolle 11 mit einem verschwenkbaren Leimkamm 22 ar-
beitet. AulRer der Furnierleimeinrichtung 4a entspricht
die Vorrichtung 1a vom Aufbau und der Funktion her der
Vorrichtung 1 gem. Fig. 1 und 2.

Derin den Fig. 5 und 6 besonders gut erkennbare Leim-
kamm 22 [aRt sich wesentlich einfacher herstellen als
die Profilrolle 11, da es sich bei dem Leimkamm 22 um
ein Flachteil mit etwa rechteckigem Umri® handelt, in
dessen eine Langsseite das Verzinkungsprofil eingear-
beitet ist. Dieses Verzinkungsprofil kann sehr prazise
beispielsweise durch Drahterodieren eingebracht wer-
den, wobei eine hohe Profilgenauigkeit erzielbar ist.
Der Leimkamm 22 ist zwischen der strichpunktiert in
Fig. 5 eingezeichneten Leimaufnahmestellung, wo er
mit seiner profilierten Stirnseite in den Leimvorrat 14
eintaucht und einer durchgezogen gezeichneten, etwa
horizontalen Beleimungsstellung oberhalb der Leimvor-
rats-Oberflache 23 hin- und herschwenkbar. An seiner
der provilierten Stirnseite 24 gegeniberliegenden
Langsseite ist der Leimkamm 22 mit einer Schwenkla-
gerung 25 verbunden. An diese ist, wie in Fig. 6 erkenn-
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bar, ein Schwenkantrieb 26 vorzugsweise in Form eines
Drehzylinders angekoppelt. Die Schwenklagerung 25
weist eine Steckachse 15a auf, nach deren Herauszie-
hen der Leimkamm 22 entnehmbar ist. Die Schwenkla-
gerung 25 des Leimkammes 22 ist an dem Behalter 13a
fur den Leimvorrat 14 angebracht.

[0020] Die Dicke des als Flachteil ausgebildeten
Leimkammes 22 ist so bemessen, dal} sie mindestens
der Dicke eines zu beleimenden Furnieres entspricht,
wobei unter anderem um Positionierungenauigkeiten
auszugleichen, eine grolere Dicke des Leimkammes
22 vorgesehen ist. Zwischen der Beleimungsstellung
und der Leimaufnahmestellung des Leimkammes 22 ist
der Abstreifkamm 19a der Leimabstreifvorrichtung 17a
angeordnet.

Der Abstreifkamm 19a ist an einem Winkelhebel 27 be-
festigt, der mit Hilfe eines Hubantriebes 28 von der
strichpunktierten Durchlaufposition gegen die Kraft ei-
ner Druckfeder 29 in eine durch einen Anschlag 30 be-
grenzte Abstreifposition des Abstreifkammes 19a ver-
schwenkbar ist. Der Winkelhebel 27 ist an seinem dem
Abstreifkamm 19a abgewandten Ende gelagert, wobei
diese Schwenklagerung 31 am Behalter 13a ange-
bracht ist.

Insgesamt bildet der trogartige Behélter 13, 13a zusam-
men mit dem Beleimungselement 10 und der Leimab-
streifvorrichtung 17, 17a eine auswechselbare Bau-
gruppe. An dem in Figur 6 erkennbaren Griff 37 kann
diese Baugruppe nach dem Lésen einer Verriegelung
seitlich aus der Gesamtvorrichtung gezogen und be-
darfsweise, zum Beispiel zu Reinigungszwecken aus-
getauscht werden.

In der in Fig. 5 durchgezeichneten Abstreifposition des
Abstreifkammes 19a befindet sich dieser unmittelbar
unterhalb des in Beleimungsstellung befindlichen Leim-
kammes 22 und bildet dabei fir einen zuzufiihrenden
Furnierabschnitt 2 eine unterseitige Fiihrungsauflage.
Oberseitig ist der Behéalter 1 3a mit einer Abdeckung 32
versehen, die am Zufihrende des Furnierabschnittes 2
nach innen umgebogen ist und mit diesem umgeboge-
nen Abschnittt 33 zusammen mit dem Abstreifkamm
19a eine Hoéhenfiihrung fir den Furnierabschnitt 2 bil-
det.

Nach dem Kontaktieren des Furnierabschnittes 2 mit
der profilierten Stirnseite 24 des Leimkammes 22 wird
der beleimte Furnierabschnitt 22 wieder zurtickgezogen
und der Leimkamm 22 wird nach unten in Leimaufnah-
mestellung geschwenkt. Wahrend dieser Ruck-
schwenkbewegung wird der Abstreitkamm 19a in die
strichpunktierte Durchlaufposition geschwenkt, so daf}
am Leimkamm 22 eventuell anhaftende Holzpartikel mit
in den Leimvorrat 24 gefiihrt und dort abgespdlt werden.
[0021] In Verbindung mit der detailliert in den Fig. 5
und 6 gezeigten Furnierleimeinrichtung 4a istin den Fig.
3 und 4 die Anordnung dieser Furnierleimeinrichtung 4a
innerhalb der Vorrichtung 1a in unterschiedlichen Posi-
tionen dargestellt.

In Fig. 3 befindet sich die Furnierleimeinrichtung 4a in
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Arbeitsstellung, in der sie mit dem in etwa horizontaler
Beleimungsstellung befindlichen Leimkamm 22 in einer
Ebene zu den zwei zu den Zinkenstanzwerkzeugen 8
gehorenden Auflagen 34 befindet.

[0022] InFig. 4 ist die Furnierleimeinrichtung 4a nach
unten positioniert und die Pre3- und Heizeinrichtung 5
befindet sich jetzt in Arbeitsposition, in der die Furnier-
abschnitte 2, 3 beidseitig zwischen die beheizten
PreRbacken 20 eingefahren und der auf den Furnierab-
schnitt 2 aufgebrachte Leim nach dem Zusammenfiih-
ren mit dem Furnierabschnitt 3 ausharten kann.

[0023] Mit der erfindungsgemafien Vorrichtung 1, 1a
lassen sich Furnierbahnen aus einzelnen Furnierab-
schnitten herstellen, wobei wahlweise die unterschied-
lichsten Furnierdicken verarbeitet werden kénnen. Ins-
besondere lassen sich auch vergleichsweise dicke Fur-
niere verbinden, wobei durch den vollflachigen, stirnsei-
tigen Leimauftrag eine hohe Verbindungsfestigkeit ge-
geben ist. Die Furnierdicken kdnnen beispielsweise we-
niger als 1 Millimeter, jedoch auch 5 Millimeter und mehr
betragen. Aullerdem konnen gestauchte Furnierab-
schnitte miteinander verbunden werden, so daf auch
fiir spezielle Anwendungen quasi endloses Material zur
Verfligung steht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Furnierbahnen aus
einzelnen Furnierabschnitten (2,3), wobei die ein-
zelnen Furnierabschnitte stirnendig gezinkt und
dort miteinander verleimt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} ein Beleimungselement mit
Leim aus einem Leimvorrat (14) beschichtet und die
anhaftende Leimschicht bis auf eine vorgebbare
Benetzungsschicht abgestreift wird, dass anschlie-
Rend ein Ende des Furnierabschnittes (2) an das
mit Leim benetzte Beleimungselement (10) gefihrt
und Leim von dieser Benetzungsschicht auf ein
Stirnende des Furnierabschnittes Gbertragen und
dann der Furnierabschnitte (2) mit einem zu verbin-
denden Furnierabschnitt (3) zusammengefugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal zwischen zeitlich nacheinander vorgese-
henen Beleimungsvorgangen von Furnierabschnit-
ten (2,3), im Bereich der Beleimungsstelle (18) des
Beleimungselementes (10) anhaftende Partikel von
der Beleimungsstelle in den Leimvorrat (14) oder in
Richtung des Leimvorrates abgefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich der Beleimungsstel-
le (18) des Beleimungselementes (10) anhaftende
Partikel an einem zum Beleimungselement beab-
standeten Abstreifer vorbei in den Leimvorrat (14)
gefiihrt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 im Bereich der Beleimungsstelle
(18) des Beleimungselementes (10) anhaftende
Partikel von der Abstreifstelle weg in den Leimvor-
rat (14) gefiihrt werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Furnierbahnen aus
einzelnen Furnierabschnitten, die eine Einrichtung
zum Aufbringen von Leim im Bereich von stirnendig
gezinkten Enden von Furnierabschnitten (2,3) auf-
weist, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Furnierleimeinrichtung (4,4a) vorge-
sehenist, die einin den Leimvorrat (14) eintauchen-
des Beleimungselement (10) zum Transportieren
von Leim aus dem Leimvorrat zu einer Beleimungs-
stelle (18) aufweist, dass innerhalb dieses Leim-
Transportweges eine  Leimabstreifvorrichtung
(17,17a) zum Abstreifen von am Beleimungsele-
ment anhaftendem Leim bis auf eine vorgebbare
Benetzungsschicht vorgesehen ist, und daf} eine
Zufuhreinrichtung zum Zufiihren eines Furnierab-
schnittes (2) mit einem Ende an die Beleimungs-
stelle (18) des mit Leim benetzten Beleimungsele-
mentes (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beleimungselement (10) minde-
stens eine der Breite der Verbindungsseiten der
Furnierabschnitte (2,3) entsprechende Lange auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand der Leimabstreif-
vorrichtung (17,17a) zu dem Beleimungselement
(10) veranderbar ist und dass dieser Abstand zwi-
schen einer insbesondere justierbaren Abstreifpo-
sition und einer Durchlaufposition mit vergrofRertem
Abstand zum Beleimungselement (10) verstellbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Beleimungsele-
ment (10) eine drehangetriebene, walzenférmige
Profilrolle (11) mit einem zu dem Verzinkungsprofil
der Furnierabschnitte (2,3) komplementéaren
Langs-Profil (12) ist, die unterseitig in den Leimvor-
rat (14) eintaucht, dass oberhalb der Leimvorrats-
Oberflache die Leimabstreifvorrichtung (17) mit ei-
nem dem Langs-Profil der Profilrolle formangepas-
sten, beabstandeten Abstreifkamm (19) angeord-
net ist und dass in Rotationsrichtung der Profilrolle
(11) an die Leimabstreifvorrichtung anschlielend
die Beleimungsstelle (18) zum Kontaktieren eines
Furnierabschnittes (2) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Profilrolle einen mit einer Steue-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

rung verbundenen Antrieb aufweist und dass die
Steuerung bei einem in Durchlaufposition verstell-
baren Abstreifkamm (19,19a), zur Umsteuerung
der Laufrichtung der Profilrolle (11) nach jedem Be-
leimungsvorgang ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Profilrolle (11) aus mehre-
ren, auf einer Welle nebeneinander angeordneten,
scheibenférmigen Abschnitten zusammengesetzt
ist und dass diese Abschnitte vorzugsweise jeweils
einen im Querschnitt rechteckigen Nabenteil sowie
einen radial nach auRen sich anschlieRenden, sym-
metrisch spitz zulaufenden Rand aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Belei-
mungselement (10) als schwenkbarer Leimkamm
(22) ausgebildet ist mit einer Stirnseite, die ein zu
dem Verzinkungsprofil der Furnierabschnitte kom-
plementares Profil hat, dass der Leimkamm zwi-
schen einer Leimaufnahmestellung, wo er mit sei-
ner profilierten Stirnseite in den Leimvorrat (14) ein-
taucht und einer Beleimungsstellung oberhalb der
Leimvorrats-Oberflache (23) hin und her schwenk-
bar ist, und dass innerhalb des Verschwenkweges
des Leimkammes (22) die Leimabstreifvorrichtung
(17a) mit einem zum Profil des Leimkammes kom-
plementar profilierten Abstreifkamm angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Leimkamm (22) als Flachteil mit
etwa rechteckigem Umrif3 ausgebildet ist, der an ei-
ner Langsseite eine Schwenklagerung (25) und an
der gegeniberliegenden Langsseite die profilierte
Stirnseite aufweist und dass die Dicke des Flach-
teiles mindestens der grofiten Dicke eines zu belei-
menden Furnieres, vorzugsweise einem Vielfachen
davon entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstreitkamm (19a) der
Leimabstreifvorrichtung (17a) an einem Schwenk-
hebel (27) angebracht ist, der mittels eines Huban-
triebes (28) von einer Durchlaufpositiondes Ab-
streifkammes gegen eine Federkraft in eine durch
einen vorzugsweise justierbaren Anschlag (30) be-
grenzte Abstreifposition verschwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein trogartiger Behal-
ter (13,13a) fir den Leimvorrat (14) vorgesehen ist,
der als Tragerteil fir die Lagerung des Beleimungs-
elementes (10) sowie fur die Leimabstreifvorrich-
tung (17,17a) ausgebildet ist und dass zumindest
diese Teile eine auswechselbare Baugruppe bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 14, da-
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durch gekennzeichnet, dass das Beleimungsele-
ment (10) auf einer Steckachse (15,15a) gelagert
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass als Antrieb fir die
Dreh-beziehungsweise Schwenkbewegung des
Beleimungselementes (10) ein Pneumatikdrehan-
trieb vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die Furnierleimeinrich-
tung (4,4a) in eine Zufihr- und Verbindungseinrich-
tung flr miteinander zu verbindende Furnierab-
schnitte (2,3) integriert ist, dass die Zufuhr-und Ver-
bindungseinrichtung etwa in einer Ebene liegende,
zueinander beabstandete Auflagen (34) vorzugs-
weise mit Vorschubeinrichtungen zum Zu- und Ab-
fuhren der zu verbindenden Furnierabschnitten
(2,3) aufweist, und dass zwischen diesen Auflagen
eine Positioniereinrichtung zum Positionieren der
Furnierleimeinrichtung (4,4a) zwischen einer au-
Rerhalb, insbesondere unterhalb der Transport-
Ebene der Furnierabschnitte liegenden Position
und einer Beleimungsposition mit in der Transport-
Ebene positionierter Beleimungsstelle des Belei-
mungselementes (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen den Aufla-
gen (34) der Zufiihrund Verbindungseinrichtung ei-
ne Positioniereinrichtung zum Positionieren einer
Prel3-und Heizeinrichtung (5) zwischen einer au-
Rerhalb, insbesondere oberhalb der Transport-
Ebene der Furnierabschnitte liegenden Position
und einer Prel3position mit in der Transport-Ebene
positionierter Pre-und Heizstation vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass bei den Auflagen (34)
der Zufliihr- und Verbindungseinrichtung Zinken-
stanzwerkzeuge (8) vorgesehen sind.
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