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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Zusammensetzen von Funierstreifen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Zusammensetzen von Furnierstreifen (2,
3) mit einer vorbestimmten Lange (L1), umfassend einen
Zufuhrungsbereich (4), in welchen die zu fligenden Fur-
nierstreifen (2, 3) zugefiihrt werden, einen Warmezufuhr-
bereich (5) mit einer Heizvorrichtung (7), wobei der War-
mezufuhrbereich (5) in einer Transportrichtung (V) der
Furnierstreifen (2, 3) nach dem Zufiihrungsbereich (4)
angeordnet ist, um an wenigstens eine Furnierkante (2a,
3a) eines der Furnierstreifens Warme zuzufiihren, um
einen aufder Furnierkante (2a, 3a) befindlichen Klebstoff

zu aktivieren, und einen Fligebereich (6) mit einer Flige-
vorrichtung (12), welche die Furnierstreifen (2, 3) an den
Furnierkanten (2, 3) miteinander fiigt und die gefligten
Furnierstreifen in Transportrichtung (V) weitertranspor-
tiert, wobei der Fligebereich (6) unmittelbar nach dem
Warmezufuhrbereich (5) angeordnet ist, um nach dem
Aktivieren des Klebstoffs unmittelbar ein Fligen der Fur-
nierstreifen auszuftihren, und wobei der Warmezufuhr-
bereich (5a) eine Lange (L2) in Transportrichtung (V) der
Furnierstreifen (2, 3) aufweist, welche kleiner ist als die
Léange (L1) der Furnierstreifen (2, 3).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und Verfahren zum Zusammensetzen von Furnier-
streifen.

[0002] Vorrichtungen und Verfahren zum Zusammen-
setzen von Furnierstreifen sind aus dem Stand der Tech-
nik in unterschiedlichen Ausgestaltungen bekannt. Dabei
werden aus einzelnen Furnierstreifen durch Zusammen-
setzen der Furnierstreifen grof3e Furnierteppiche herge-
stellt, welche dann beispielsweise in der M&belindustrie
zur Herstellung von Furniermébeln verwendet werden.
Hierbei werden die Furnierstreifen an ihren Kanten mit
einem WeiBlleim (Polyvinylacetat) oder Harnstoff-Harz-
kleber versehen und an den mit Klebstoff versehenen
Kanten miteinander verbunden. Ferner wird auf der
Ruckseite der derart verbundenen Furnierstreifen ein ge-
schmolzener Heil3klebefaden im Zick-Zack Uber den
Spalt zwischen den nebeneinander angeordneten Fur-
nierstreifen aufgeklebt. Der Weilleim weist jedoch nur
eine geringe Temperaturstandfestigkeit auf, woraus sich
insbesondere beim Pressvorgang zur Herstellung der
Verbindung zwischen den Furnierstreifen Probleme er-
geben konnten.

[0003] Beidenbisherverwendeten Verfahrenund Vor-
richtungen wird der an den Kanten der Furnierstreifen
aufgebrachte Klebstoff zuerst immer vollstéandig mit ho-
hen Temperaturen tber 100°C aktiviert und dann erfolgt
der Schritt des Zusammensetzens. Hieraus ergibt sich
eine relativ lange Baulénge der Vorrichtungen bzw. eine
relativ lange Durchlaufzeit. Auch sind die Vorrichtungen
durch die Verwendung von Zick-Zack-Auftragseinheiten
zum Auftragen des im Zick-Zack verlegten Klebefadens
aufwendig.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zusam-
mensetzen von Furnierstreifen bereitzustellen, welche
bei einfachem und kostenglinstigem Aufbau insbeson-
dere eine sehr kompakte Vorrichtung mit geringer Durch-
laufzeit ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 12 geldst. Die Unteran-
spriiche haben jeweils bevorzugte Ausfiihrungsformen
der Erfindung zu Gegenstand.

[0006] Die erfindungsgemafle Vorrichtung zum Zu-
sammensetzen von Furnierstreifen mit einer vorbe-
stimmten Lange weist den Vorteil auf, dass sie insbeson-
dere in Transportrichtung der Furnierstreifen einen sehr
kompakten und kurzen Aufbau erméglicht. Ferner kann
eine Durchlaufzeit der Furnierstreifen durch die Vorrich-
tung signifikant reduziert werden. Dies wird erfindungs-
gemal dadurch erreicht, dass die Vorrichtung einen Zu-
fuhrbereich, an welchem die zu figenden Furnierstreifen
zugefuhrt werden, einen Warmezufuhrbereich mit einer
Heizvorrichtung und einen Fugebereich mit einer Flge-
vorrichtung umfassen. Der Warmezufuhrbereich er-
warmt dabei einen Klebstoff, welcher an einer Fligekante
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wenigstens eines der Furnierstreifen aufgebrachtist. Da-
bei ist eine Lange des Warmezufuhrbereichs in Férder-
richtung der Furnierstreifen kleiner als eine vorbestimmte
Lange der Furnierstreifen selbst. Hierdurch wird erreicht,
dass nicht mehr der gesamte Klebstoff an der Furnier-
kante gleichzeitig erwarmt wird, sondern abschnittswei-
se wahrend eines Durchfiihrens des Furnierstreifens
durch den Warmezufuhrbereich. Der Fligebereich ist da-
bei unmittelbar nach dem Warmezufuhrbereich angeord-
net, so dass sofort mit dem Fiigevorgang der Furnier-
streifen begonnen werden kann. Da die Lange der Fur-
nierstreifen groRer als die Lange des Warmezufuhrbe-
reichs ist, findet sich somit wahrend des Durchlaufs der
Furnierstreifen durch die Vorrichtung ein Abschnitt der
Furnierstreifen im Fligebereich und ein anderer Ab-
schnitt der Furnierstreifen befindet sich noch im Warme-
zufuhrbereich. Da erfindungsgeman somitjeweils nurein
kleiner Abschnitt der Furnierkanten erwarmt wird, erge-
ben sich insbesondere keine Probleme mit einem Aus-
trocknen der Furnierstreifenim Warmezufuhrbereich. Als
Klebstoff wird hierbei vorzugsweise ein formaldehydfrei-
es, wassriges Bindemittelsystem verwendet.

[0007] Vorzugsweise ist die Heizvorrichtung im War-
mezufuhrbereich derart ausgelegt, dass sie eine War-
meubertragung auf die Furnierstreifen nur tUber einen
Zeitraum von 0,01s bis 0,1s, besonders bevorzugt 0,02s,
ausfihrt. D.h., wahrend dieses Zeitraums wird ein Punkt
auf den Furnierstreifen durch den Warmezufuhrbereich
hindurchgefiihrt. Hierdurch wird sichergestellt, dass kei-
ne zu groRe Erwarmung der Furnierstreifen und somit
die oben beschriebenen Austrocknungsprobleme auftre-
ten.

[0008] Besonders bevorzugtist die Heizvorrichtungim
Warmezufuhrbereich derart ausgelegt, dass der Kleb-
stoff auf eine Temperatur zwischen 50° bis 100°, bevor-
zugt 60°, erwarmt wird. Auch hierdurch wird sicherge-
stellt, dass keine unzulassig hohe Erwarmung der Fur-
nierstreifen vorkommt.

[0009] Besonders bevorzugt bilden die Furnierstreifen
im Warmezufuhrbereich einen sich verjingenden Spalt,
welcher sich in Foérderrichtung der Furnierstreifen ver-
jungt. Hierbei ist die Heizvorrichtung derart angeordnet,
dass sie Warme in den sich verjliingenden Spalt zufiihrt,
wodurch sich der Klebstoff an den Furnierkanten erwarmt
und dann wahrend der Weiterbewegung der Furnierstrei-
fen in Transportrichtung sofort der Fligevorgang begon-
nen wird. Der Spalt ist vorzugsweise konisch ausgebil-
det.

[0010] Um einen méglichstkleinen, sich verjiingenden
Spalt zwischen den Furnierstreifen zu bilden, ist ein Ab-
stand der Furnierstreifen am Anfang des Warmezufuhr-
bereichs vorzugsweise zwischen 0,5 und 3 mm.

[0011] Weiter bevorzugt umfasst die Vorrichtung im
Zufuhrbereich Auflageeinrichtungen, welche auf unter-
schiedlichen Ebenen angeordnet sind. Hierdurch ist es
moglich, dass die paarweise zugeflihrten Furnierstreifen
auf verschiedenen Ebenen zugefihrt werden. Dadurch
kann eine besonders sichere Erwarmung des Klebstoffs
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an den Furnierkanten erreicht werden, da die Warme je-
weilsin einer Ebene der Furnierstreifen zugefiihrt werden
kann. Insbesondere kann die Warme in waagrechter
Richtung frontal auf die Furnierkante zugefiihrt werden.
Hierdurch wird eine gleichmaRige Erwarmung des Kleb-
stoffs an den Kanten erreicht, so dass besonders gute
Fugeergebnisse erzielt werden.

[0012] Besonders bevorzugt ist der Warmezufuhrbe-
reich derart ausgebildet, dass er in Transportrichtung ei-
ne Lange von 20 bis 80 mm aufweist. Hierdurch kann
eine zu lange Erwarmung der Furnierstreifen vermieden
werden.

[0013] Die Heizvorrichtungim Warmezufuhrbereich ist
vorzugsweise ein Heilluftgeblase oder eine Mikrowel-
lenvorrichtung oder ein Infrarotstrahler oder eine Hoch-
frequenzvorrichtung oder eine Heizbalkeneinrichtung.
Besonders bevorzugt sind jedoch die beriihrungslosen
Warmezufuhrvorrichtungen, da hierbei problemlos ein
kontinuierlicher Durchlauf der Furnierstreifen durch den
Warmezufuhrbereich sichergestellt werden kann.
[0014] Weiter bevorzugt umfasst der Zuflihrungsbe-
reich einen Trennsteg, welcher insbesondere keilférmig
ausgebildet ist. Hierdurch wird eine einfache und sichere
Zufuhrung der Furnierstreifen ermdglicht. Bei Verwen-
dung eines keilfdrmigen Trennstegs werden die Furnier-
streifen schon wahrend des Zufuihrvorgangs derart zu-
gefiihrt, dass sie zwischen sich den sich verjingenden
Spalt bilden.

[0015] Die Vorrichtung wird vorzugsweise mit einer
Durchlaufgeschwindigkeit von 30 bis 60 m/min betrie-
ben.

[0016] Weiter bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine
Klebstoff-Abgabevorrichtung, welche vor dem Zufiih-
rungsbereich angeordnetist. Hierdurch kann die Vorrich-
tung fir Furniere verwendet werden, welche im Voraus
noch nicht behandelt werden missen. Die Klebstoff-Ab-
gabevorrichtung ist vorzugsweise eine Sprihvorrich-
tung, welche einen diinnen Klebstofffilm auf die zu fi-
genden Furnierkanten aufspriiht. Alternativ ist die Kleb-
stoff-Abgabevorrichtung ein Walzwerk, welches einen
dinnen Klebstofffilm auf die Furnierkanten aufwalzt.
[0017] Das erfindungsgemaRe Verfahrenzum Zusam-
mensetzen von Furnierstreifen mit einer vorbestimmten
Lange weist den Vorteil auf, dass eine besonders kurze
Durchlaufzeit zum Zusammensetzen von Furnierstreifen
erreicht wird. Hierzu werden die Furnierkanten der Fur-
nierstreifen, welche miteinander gefiigt werden sollen,
derart durch einen Warmezufuhrbereich hindurchge-
flhrt, dass jeweils nur ein Abschnitt der Kanten erwarmt
wird. Hierbei kann ein kontinuierlicher Durchlauf der Fur-
nierstreifen durch den Warmezufuhrbereich erreicht wer-
den, wobei nicht der gesamte Klebstoff an den Furnier-
kanten gleichzeitig durch die Warmezufuhr aktiviert wird,
sondern jeweils nur ein kiirzerer Abschnitt, welcher mit
dem Durchfiihren des Furnierstreifens kontinuierlich ent-
lang des Furnierstreifens nach hinten wandert. Nach dem
Aktivieren des Klebstoffs wird der aktivierte Teilbereich
der Furnierkanten sofort gefligt, um einen Furnierteppich
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zu bilden, wobei dies in einem kontinuierlichen Vorgang
erfolgt. Somit ergibt sich bei einem Durchlauf der Fur-
nierstreifen ein Abschnitt, welcher schon gefiigt ist, ein
Abschnitt, welcher gerade erwdrmt wird, und ein Ab-
schnitt, welcher noch nicht erwarmt ist.

[0018] Die Furnierstreifen werden dabei vorzugsweise
derart durch den Warmezufuhrbereich gefihrt, dass
Warme auf einen Punkt der Furnierkante jeweils nur in
einem Zeitraum zwischen 0,01s bis 0,1s zugefiihrt wer-
den kann. Hierdurch wird erreicht, dass der Klebstoff nur
an der Oberflache aktiviert wird und kein unnétiger War-
meeintrag in die Furnierstreifen auftritt, so dass keine
Trocknungsvorgange an den Furnierstreifen wahrend
des Zusammensetzvorgangs auftreten. Hierdurch kann
ein schéner und hochwertiger Furnierteppich erhalten
werden.

[0019] Besonders bevorzugt wird der Klebstoff vor
dem Zusammensetzen mit einer Dicke von 0,1 bis 0,3
mm und/oder einer Menge von 0,01 bis 0,3 g pro Meter
Kantenlénge, bevorzugt 0,04 g pro Meter Kantenléange,
auf die Kantenldngen der Furnierkanten aufgebracht.
Hierdurch wird sichergestellt, dass keine zu grof3e Kleb-
stofffuge zwischen den zu fligenden Furnierstreifen auf-
tritt, welche in einer nachfolgenden Bearbeitung des Fur-
nierteppichs sichtbar sein konnte.

[0020] Besonders bevorzugt wird das erfindungsge-
male Verfahren bei einer Vorschubgeschwindigkeit in
der Vorrichtung zwischen 30 und 60 m/min ausgefihrt.
[0021] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
begleitende Zeichnung ein Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung im Detail beschrieben. In der Zeichnung ist:

Fig. 1  eine schematische Draufsicht auf eine Vorrich-
tung geman einem Ausfiihrungsbeispiel der Er-
findung, und

Fig. 2  eine schematische, teilweise geschnittene Sei-
tenansicht der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung.

[0022] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die

Fig. 1 und 2 eine Vorrichtung 1 zum Zusammenfligen
von Furnierstreifen 2, 3 mit einer vorbestimmten Lange
L1 im Detail beschrieben.

[0023] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, umfasst die Vor-
richtung 1 drei Teilbereiche, namlich einen Zufiihrungs-
bereich 4, einen Warmezufuhrbereich 5 und einen Fi-
gebereich 6. Im Zuflihrungsbereich 4 werden zwei Fur-
nierstreifen, welche in Fig. 1 mit dem Bezugszeichen 2
und 3 bezeichnet sind, zugefihrt. Die Furnierstreifen 2,
3 weisen dabei jeweils eine vorbestimmte Lange L1 auf.
Zur einfacheren Ausrichtung ist hierbei ein Trennsteg 10
angeordnet, wobei jeweils ein Furnierstreifen an einer
Seite des Trennstegs 10 zugeflihrt wird. Die Furnierstrei-
fen 2, 3 werden dabei derart angelegt, dass die Furnier-
kanten 2a, 3a, an welchen sie miteinander gefligt werden
sollen, in einer waagrechten Ebene einander gegeniiber-
liegen. Die Furnierstreifen 2, 3 werden dabei auf einen
Auflagetisch 11 manuell in paralleler Weise zugefiihrt.
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Es sei angemerkt, dass die Zuflihrung selbstverstandlich
auch maschinell vorgenommen werden kann. Der War-
mezufiihrbereich 5, welcher unmittelbar nach dem Zu-
fuhrungsbereich 4 angeordnet ist, umfasst eine Heizvor-
richtung 7, welche Uber den zugefihrten Furnierstreifen
2, 3 angeordnet ist. In Fig. 1 ist die Heizvorrichtung 7 zur
besseren Ubersichtlichkeit nicht dargestellt. Die Heizvor-
richtung 7 erzeugt einen Warmluftstrahl 8, welcher in ei-
nem Spalt 9 zwischen den Furnierstreifen 2, 3 gerichtet
ist. Der Warmluftstrahl ist vorzugsweise derart ausge-
richtet, dass er in Foérderrichtung schrég in den Spalt 9
geblasen wird. Alternativ kann er auch senkrecht in den
Spalt 9 gerichtet sein.

[0024] In den Figuren ist eine Forderrichtung der Fur-
nierstreifen 2, 3 durch die Pfeile V angedeutet. Unmittel-
bar nach dem Warmezufuhrbereich 5 folgt der Fligebe-
reich 6, welcher neben der Figefunktion auch eine
Transportfunktion bernimmt. Im Fugebereich 6 kann ei-
ne Auflage 12 vorgesehen sein, welche einen sicheren
Flgevorgang ermoglicht. Im Fligebereich werden die
Furnierstreifen 12, 13 somit gegeneinander gedriickt, um
den Flgevorgang auszufiihren, und gleichzeitig erfolgt
ein Transport in Richtung der Pfeile V.

[0025] WieausFig. 1 ersichtlichist, istferner eine Lan-
ge L2 des Warmezufuhrbereichs 5 in Transportrichtung
V kleiner als die vorbestimmte Lange L1 der Furnierstrei-
fen.

[0026] Weitersind die Teilbereiche der Furnierstreifen
2, 3, welche sich gerade im Warmezufuhrbereich 5 be-
finden, derart angeordnet, dass sie zwischen sich den
sich verjingenden Spalt 9 bilden. Am Spalt 9 sind die
miteinander zu fliigenden Furnierkanten 2a, 3a unmittel-
bareinander gegeniberliegend, wobei ein Abstand Ader
Furnierstreifen am Anfang des Spaltes 9 zwischen 0,5
und 3 mm liegt. Dieser maximale Abstand A des Spaltes
9 entspricht dabei einer Dicke des Trennsteges 10.
[0027] Vordem eigentlichen Fligevorgang wird auf die
zu figenden Furnierkanten 2a, 3a ein Klebstoff aufge-
bracht, welcher vorzugsweise ein formaldehydfreies,
wassriges Bindemittelsystem ist. Hierzu kénnen die Fur-
niere in einem Stapel angeordnet werden und gleichzei-
tig eine Vielzahl von Furnieren mit Klebstoff an den Kan-
ten, beispielsweise durch Aufspriihen oder Aufrollen,
versehen werden. Alternativ wird vor den Zufiihrungsbe-
reich 4 noch eine Klebstoff-Auftrageinrichtung angeord-
net, welche den Klebstoff auf die zu fiigenden Furnier-
kanten 2a, 3a aufgebracht werden. Eine Dicke des auf-
getragenen Klebstoffs auf der Furnierkante ist dabei vor-
zugsweise zwischen 0,1 und 0,3 mm stark. Alternativ
kann pro Meter Kantenl&dnge der Furnierkanten 2a, 3a
eine Menge von 0,01 bis 0,3 g, bevorzugt 0,04 g aufge-
tragen werden. Nach einem Trocknungsvorgang, wel-
cher aufgrund der sehr geringen Klebstoffmengen sehr
kurz sein kann, werden die Furnierstreifen 2, 3 der Vor-
richtung 1 paarweise zugefiihrt. Nach der Ausrichtung in
dem Zuflihrungsbereich 4 erfolgt im Wéarmezufuhrbe-
reich 5 eine Erwarmung mittels eines durch die Heizvor-
richtung 7 erzeugten Warmluftstrahls 8. Der Warmluft-
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strahl 8 ist dabei direkt in den sich verjingenden Spalt 9
gerichtet, um an beiden Furnierkanten 2a, 3a vorbeizu-
streifen. Eine Temperatur des Warmluftstrahls 8 betragt
dabei zwischen 100° und 300°C. Da die Furnierstreifen
2, 3 kontinuierlich durch den Warmezufuhrbereich 5 hin-
durchgeflihrt werden, ist eine Verweildauer eines be-
trachteten Punktes auf den Furnierkanten im Warmezu-
fuhrbereich 5 relativ kurz. Hierdurch wird sichergestellt,
dass lediglich der Klebstoff und nicht Bereiche der Fur-
nierstreifen 2, 3 erwarmt werden, was zu einer Austrock-
nung an den Furnierstreifen 2, 3 fiihren kénnte. Durch
den kurzen Aufheizvorgang werden ferner nur die aulRer-
sten diinnen Klebstoffschichten an der Oberflache der
Klebstoffe erwdrmt. Unmittelbar nach dem Warmezu-
fuhrbereich 5 folgt dann der Fligebereich 6, um die akti-
vierten Klebstoffoberflachen sofort miteinander zu fligen.
Hierbei ist eine Zeit, nachdem der Fligevorgang nach
dem Erwarmen des Klebstoffs beginnt, minimal. D.h., ein
Punkt auf der Furnierkante durchlauft den Warmezufuhr-
bereich 5 vorzugsweise in einem Zeitraum vom 0,02s
und der Flgevorgang beginnt unmittelbar nach Durch-
laufen des Warmezufuhrbereichs 5. Da nur eine ober-
flachliche Aktivierung des Klebstoffs im Warmezufuhr-
bereich 5 erfolgt ist, erstarrt der Klebstoff wieder sehr
schnell, so dass im Fiigebereich 6 eine sichere Verbin-
dung der beiden Furnierstreifen 2, 3 Gber den dinnfla-
chigen Klebstofffilm an ihren zu figenden Furnierkanten
2a, 3a erreicht wird. Hierdurch ist sofort eine Weiterver-
arbeitung der nun gefiigten Furnierstreifen méglich.
[0028] Da die Lange L2 des Warmezufuhrbereichs 5
in Transportrichtung V sehr viel kleiner ist als die vorbe-
stimmte Lange L1 der Furnierstreifen 2, 3, werden erfin-
dungsgemalf immer nur Teilbereiche der Furnierkanten
erwarmt und der Klebstoff dort aktiviert. Da die Furnier-
streifen 2, 3 kontinuierlich durch die Vorrichtung 1 hin-
durchgeflihrt werden, ergibt sich somit, wie in Fig. 1 ge-
zeigt, wahrend der Durchfihrung der Furnierstreifen
durch die Vorrichtung an den Furnierstreifen Bereiche,
welche schon miteinander gefligt sind (in Fig. 1 am Fu-
gebereich 6), Bereiche, an denen gerade eine Aktivie-
rung des Klebstoffs vorgenommen wird (Warmezufuhr-
bereich 5) und Bereiche, an welchen noch keinerlei Ak-
tivierung des Klebstoffs stattgefunden hat (Zufiihrungs-
bereich 4). Durch die unmittelbare Anordnung des FU-
gebereichs 6 nach dem Warmezufuhrbereich 5 und dem
sofortigen Beginn des Fligevorgangs nach der Aktivie-
rung des Klebstoffs wird somit sichergestellt, dass eine
sofortige feste Verbindung zwischen den Furnierstreifen
2, 3 erreicht wird. Diese sofortige Verbindung ist ausrei-
chend, um die Furnierstreifen weiterzutransportieren,
wobei dann nachfolgend eine komplette Aushartung des
Klebstoffs ohne weitere Auswirkung auf die zum Furnier-
teppich gefiigten Furnierstreifen erfolgt. Die sofortige
Verbindung ermdglicht ferner den Verzicht auf einen zu-
satzlich aufgebrachten Klebefaden.

[0029] Da erfindungsgemal nur ein sehr geringer
Klebstoffauftrag ausgefihrt wird, wird verhindert, dass
die Fuge im fertigen Furnierteppich sichtbar ist. Dabei
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kann das erfindungsgemaRe Verfahren mit einer relativ
hohen Vorschubgeschwindigkeit ausgefiihrt werden.
Ferner kann ein Aufbau der Vorrichtung 1 sehr kompakt,
insbesondere in Transportrichtung V, sein. Als beson-
ders geeignet hat sich dabei eine Lange L2 des Warme-
zufuhrbereichs 5 herausgestellt, welche ca. um 1/3 klei-
nerist, als eine Lange L1 der zu figenden Furnierstreifen.
Diese Lange ist einerseits lang genug, um eine ausrei-
chende Aktivierung des Klebstoffs im Warmezufuhrbe-
reich 5 zu ermdglichen, und andererseits kurz genug, um
zu verhindern, dass der Klebstoff vor dem Fligevorgang
im Flgebereich 6 wieder trocknet. Durch das erfindungs-
gemalie schnelle und kurze Erwarmen mit sofortigem
anschlieBendem Fligungsvorgang, beginnt ein Trock-
nungsvorgang des Klebstoffs schon im Fligebereich 6,
so dass die Furnierstreifen 2 den Fligebereich 6 schon
derart verlassen, dass sie ausreichend miteinander ver-
bunden sind.

[0030] Die erfindungsgemafe Vorrichtung und das er-
findungsgemafe Verfahren eignen sich grundsatzlich fur
alle Arten von Furnieren. Besonders bevorzugt kénnen
damit jedoch helle Holzarten, wie Buche, Birke oder
Ahorn, zu einem Furnierteppich gefligt werden, da diese
Holzarten hohe Anforderungen an die Fuge zwischen
den Furnierstreifen stellen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammensetzen von Furnierstrei-
fen (2, 3) mit einer vorbestimmten Lange (L1), um-
fassend

- einen Zufuhrungsbereich (4), in welchen die
zu flgenden Furnierstreifen (2, 3) zugefihrt
werden,

- einen Warmezufuhrbereich (5) mit einer Heiz-
vorrichtung (7), wobei der Warmezufuhrbereich
(5) in einer Transportrichtung (V) der Furnier-
streifen (2, 3) nach dem Zufiihrungsbereich (4)
angeordnet ist, um an wenigstens eine Furnier-
kante (2a, 3a) eines der Furnierstreifens Warme
zuzufihren, um einen auf der Furnierkante (2a,
3a) befindlichen Klebstoff zu aktivieren, und

- einen Fligebereich (6) mit einer Fligevorrich-
tung (12), welche die Furnierstreifen (2, 3) an
den Furnierkanten (2a, 3a) miteinander figt und
die gefugten Furnierstreifen in Transportrich-
tung (V) weitertransportiert,

- wobei der Flgebereich (6) unmittelbar nach
dem Warmezufuhrbereich (5) angeordnet ist,
um nach dem Aktivieren des Klebstoffs unmit-
telbar ein Fligen der Furnierstreifen auszufiih-
ren, und

- wobei der Warmezufuhrbereich (5a) eine Lan-
ge (L2) in Transportrichtung (V) der Furnierstrei-
fen (2, 3) aufweist, welche kleiner ist als die Lan-
ge (L1) der Furnierstreifen (2, 3).
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Warmezufuhrbereich (5) derart
ausgelegt ist, dass eine Warmeubertragung auf ei-
nen Punkt an den Furnierkanten (2a, 3a) tber einen
Zeitraum von 0,01 bis 0,1 s, vorzugsweise 0,02 s,
erfolgt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Kleb-
stoff an den Furnierkanten (2a, 3a) im Warmezufuhr-
bereich (5) auf eine Temperatur von 50° bis 100°,
bevorzugt 60°, erwarmt wird.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass im War-
mezufuhrbereich (5) zwischen den Furnierstreifen
(2, 3) ein sich verjliingender Spalt (9) ausgebildet ist,
wobei sich der Spalt (9) in Transportrichtung (V) ver-
jungt.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Abstand (A) der Furnierstreifen
(2, 3) am Anfang des Warmezufuhrbereichs (5) zwi-
schen 0,5 und 3 mm betréagt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Zu-
fuhrbereich (4) ferner Auflagevorrichtungen auf un-
terschiedlichen Ebenen umfasst, um die Furnier-
streifen (2, 3) auf unterschiedlichen Ebenen zuzu-
fuhren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der War-
mezufuhrbereich (5) eine Lange (L2) in Transport-
richtung (V) umfasst, welche ca. 1/3 der Lange (L1)
der Furnierstreifen betragt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der War-
mezufuhrbereich (5) eine Lange (L2) in Transport-
richtung (V) von 20 bis 80 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Heiz-
vorrichtung (7) ein HeiRluftgeblase oder eine Mikro-
wellenvorrichtung oder ein Infrarotstrahler oder eine
Hochfrequenzvorrichtung oder eine Heizbalkenein-
richtung ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Zu-
fuhrungsbereich (4) einen Trennsteg (10), insbeson-
dere einen keilférmigen Trennsteg, umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, ferner umfassend eine Klebstoff-Abgabe-
vorrichtung, welche vor dem Zuflihrungsbereich (4)
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angeordnet ist, um Klebstoff auf die Furnierkante
(2a, 3a) aufzubringen.

Verfahren zum Zusammensetzen von Furnierstrei-
fen (2, 3) mit einer vorbestimmten Lange (L1), wobei
ein an einer zu fiigende Furnierkante (2a, 3a) der
Furnierstreifen (2, 3) aufgebrachter Klebstoff wah-
rend eines Transportvorgangs durch einen Warme-
zufuhrbereich (5) hindurch mittels Zufuhr von War-
me aktiviert wird und unmittelbar nach dem Verlas-
sen des Warmezufuhrbereichs (5) in einem Flge-
bereich (6) gefiigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Furnierstreifen derart im War-
mezufuhrbereich (5) positioniert werden, dass zwi-
schen den Furnierstreifen (2, 3) ein sich in Trans-
portrichtung (V) verjiingender Spalt (9) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Klebstoff auf die Furnier-
kanten (2a, 3a) mit einer Dicke von 0,1 bis 0,3 mm
und/oder einer Menge von 0,01 bis 0,3 g pro Meter
Kantenlédnge aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Furnierstreifen
(2, 3) mit einer Vorschubgeschwindigkeit zwischen
30 bis 60 m/min durch den Wéarmezufuhrbereich (5)
transportiert werden.
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