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(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist 44
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Furnieren von Mo6- |
belteilen und eine Furnierlegevorrichtung hierfir. Eine Vor-
richtung zum Furnieren von Mdbelteilen zu schaffen, wo-
durch die Mo6belteile vollautomatisch furniert werden, wird
durch (a) Vereinzeln eines Furniers (40, 40') aus einem Fur-
nierstapel (36, 36'), (b) Ablegen des vereinzelten Furniers
(40, 40" auf ein Furniertransportband (38, 38') an einer ers-
ten, definierten Position, (c) Bewegen des Furniertransport-
bandes (38, 38'), bis das Furnier (40, 40') eine zweite, defi-
nierte Position erreicht hat, (d) Wiederholen der Schritte (a)
bis (c), bis eine gewlinschte Anzahl Furniere (40, 40') auf T
dem Furniertransportband (38, 38') platziert ist, (e) Ab- i’um!”-”-
transport samtlicher auf dem Furniertransportband (38, 38')

befindlicher Furniere (40, 40') zur Anbringung an Mdbelteile Ty |— 1638
erreicht. —_—
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Beschichten von auf
Mal vorgefertigten Mébelteilen mit Furnier und eine
Furnierverlegevorrichtung hierfur.

[0002] Bei der Fertigung von Regalen, Schranken
oder anderen Mobeln werden vielfach furnierte Bau-
teile verwendet, wobei der Korpus aus einem minder-
wertigen Holz oder Holzwerkstoff besteht und nur das
Furnier aus einem hochwertigen Holz oder Kunststoff
gebildet ist. Aus wirtschaftlichen Griinden werden
heutzutage derartige Mobel vorzugsweise auf Bestel-
lung, das heil3t in kleinen Stiickzahlen gefertigt. Da-
bei werden Korpusteile, Turen, Einlegebdden etc. vor
dem Furnieren auf MalR} gefertigt, um die Kosten des
hochwertigen Furnieres zu reduzieren, da kleinere
Furnierhodlzer glinstiger als grofe sind.

Stand der Technik

[0003] Derartige Vorrichtungen und Verfahren zum
Furnieren von Mdobelteilen sind beispielsweise aus
dem DE 92 00 523 U1 und dem US 5,948,188 be-
kannt. Dabei werden die jeweiligen Furniere von ent-
sprechendem Bedienpersonal an die gewlinschte
Stelle des Transportbandes abgelegt, so dass die
Anlage diese Furniere erfassen und die jeweiligen
Mébelteile furnieren kann. Ein solches manuelles
Auflegen der Furniere ist einerseits vergleichsweise
kostenintensiv und andererseits ist ein prazises Auf-
legen der Furniere hierdurch nicht gewahrleistet.
Letzteres flhrt dazu, dass die Furniere deutlich gro-
Rer als die jeweiligen Mobelteile dimensioniert wer-
den missen, um eine komplette Abdeckung des Mo-
belteils auch bei unprazise aufgelegtem Furnier si-
cherzustellen. Der hierdurch erforderliche Mehrbe-
darf an hochwertigem Furnierholz ist signifikant. Wei-
terhin ist das manuelle Ablegen der Furniere auf die
beleimten Mdébelteile besonders bei groken Abmes-
sungen mithsam, da das Furnier festkleben kann, be-
vor die genaue Platzierung erfolgt ist.

Aufgabenstellung

[0004] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Beschichten von auf Mal} vorge-
fertigten Mobelteilen mit Furnier zu schaffen, die die
Mébelteile vollautomatisch furniert, insbesondere die
die Furniere vollautomatisch aus einem Vorrat der
Vorrichtung zum Beschichten zufihrt.

[0005] Als technische Lésung dieser Aufgabe wird
erfindungsgemaf ein Verfahren gemaf den Merkma-
len des Anspruches 1, eine Furnierlegevorrichtung
gemal den Merkmalen des Anspruches 4 und eine
Vorrichtung gemal den Merkmalen des Anspruches
7 vorgeschlagen. Vorteilhafte Weiterbildungen sind
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den jeweiligen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0006] Ein nach dieser technischen Lehre ausgebil-
detes Verfahren und eine Vorrichtung haben den Vor-
teil, dass hierdurch einzelne Furniere vollautomatisch
und ohne Eingreifen eines Bedienpersonales auf das
Transportband gelangen und von dort wie im Stand
der Technik Ublich zur Anbringung an Mébelteile wei-
tertransportiert werden kénnen. Ein besonderer Vor-
teil besteht dabei darin, dass das jeweilige Furnier
nur an einer definierten, ersten Position des Trans-
portbandes abgelegt werden braucht und von dort
vom Furniertransportband an eine gewiinschte zwei-
te Position gebracht wird. Hierdurch wird der Weg
vom Furnierstapel zum Furniertransportband ver-
gleichsweise kurz gehalten, so dass die einzelnen
Furniere sehr schnell hintereinander auf dem Trans-
portband abgelegt werden kénnen. Dies ermoglicht
einen hohen Durchsatz an Furnieren pro Zeiteinheit
und reduziert den konstruktiven Aufwand der Furnier-
transportvorrichtung, da diese entsprechend klein
ausgelegt werden kann.

[0007] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das
Furnier punktgenau auf dem Transportband abgelegt
werden kann und dass das Furniertransportband das
Furnier exakt an die zweite Position bringt usw. Hier-
durch wird ein sehr prazises Ablegen der einzelnen
Furniere auf dem Furniertransportband erreicht mit
dem Vorteil, dass der Uber das eigentliche Mébelteil
hinausstehende Rand des Furniers auf ein Minimum
reduziert werden kann. Schlie3lich wird durch diese
prazise Ablagerung der Furniere auch ein prazises
Auflegen der Furniere auf das jeweilige Mdbelteil
moglich, so dass durch die Verringerung der Sicher-
heitsliberstande eine erhebliche Materialeinsparung
des hochwertigen Furniers erreicht wird.

[0008] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass das
Umstellen einer solchen Furnierlegevorrichtung auf
verschieden groRe Mobelteile sehr einfach und
schnell moglich ist, so dass kostengunstig kleine
Chargen bearbeitet werden kénnen.

[0009] Dabei hat sich als vorteilhaft erwiesen, die
Vorrichtung zum Vereinzeln eines einzelnen Furniers
aus dem Furnierstapel als Sauger auszubilden. Hier-
durch wird das jeweils oberste Furnier zuverlassig
vom Stapel abgenommen und zum Furniertransport-
band gebracht.

[0010] In einer besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform ist das Furniertransportband luftdurchlas-
sig ausgebildet und wird durch eine Unterdruckvor-
richtung mit Unterdruck beaufschlagt. Aufgrund die-
ses Unterdruckes wird das Furnier gegen das Trans-
portband gezogen und verbleibt zuverlassig in der
einmal abgelegten Position, so dass ein Verrutschen
des Furniers wahrend des Transportes vermieden
wird. Hierdurch kann das Furnier sehr prazise an der
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gewunschten Stelle gehalten werden, ohne das dies
beim Transport verrutscht. Dies ermdglicht eine sehr
viel prazisere Verarbeitung der Furniere, so dass die
bisher notwendigen Sicherheitsiiberstdnde am Fur-
nier gegenuber dem eigentlichen Mdébelteil verringert
werden kdnnen, was zu einer erheblichen Materi-
aleinsparung des hochwertigen Furniers fiihrt.

[0011] Weitere Vorteile der erfindungsgemafien
Vorrichtungen und des erfindungsgemalfen Verfah-
rens ergeben sich aus der beigefligten Zeichnung
und den nachstehend beschriebenen Ausflihrungs-
formen. Ebenso kénnen die vorstehend genannten
und die noch weiter ausgefihrten Merkmale erfin-
dungsgemal jeweils einzeln oder in beliebigen Kom-
binationen miteinander verwendet werden. Die er-
wahnten Ausfuhrungsformen sind nicht als abschlie-
Rende Aufzahlung zu verstehen, sondern haben viel-
mehr beispielhaften Charakter. Es zeigen:

[0012] Fig. 1 eine schematisierte Draufsicht auf
eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Beschich-
ten von auf Mal} vorgefertigten Mobelteilen mit Fur-
nier;

[0013] Fig. 2 eine schematisierte Seitenansicht der
erfindungsgemafen Furnierlegevorrichtung der Vor-
richtung gemaR Fig. 1.

[0014] Fig. 1 zeigt in schematisierter Darstellung
eine Draufsicht einer erfindungsgemafRen Vorrich-
tung zum Beschichten von auf Mal} vorgefertigten
Méobelteilen mit Furnier. Es versteht sich, dass unter
Furnier sowohl Holzfurniere, als auch Dekorfolie, Ge-
genzugpapier oder Laminate verstanden werden.
Eine derartige Vorrichtung wird in der Mébelindustrie
angefertigt, um die fiir das jeweilige Mébel bendtigten
Mobelteile (in der Regel Platten) mit einem geeigne-
ten Furnier zu beschichten. Dabei sind die einzelnen
Mébelteile bereits prazise auf Mal} gefertigt, so dass
sie nach dem Furnieren einbaufertig sind. Dabei ist
es in der Mdébelindustrie sehr wichtig, dass die Ein-
richtungszeiten fur solche Vorrichtungen gering ge-
halten werden. Schlie8lich werden heutzutage ver-
mehrt Kleinmengen angefertigt, so dass haufig ein
Wechsel der jeweiligen Mébelteile und deren Furnie-
re stattfindet.

[0015] Die Vorrichtung zum Beschichten von auf
MalRy vorgefertigten Mdébelteilen gemal® Fig. 1 um-
fasst einen Plattenbeschicker 10, eine Leimstation
12, einen Plattenbeleger 14, eine Furnierlegevorrich-
tung 16, eine Presse 18 und einen Stapler 20. In der
Plattenbeschickung 10 werden einzelne Platten 22
auf einen Walzentransport 24 gelegt. Diese Platten
22 bestehen aus einem minderwertigen Holz oder
Holzwerkstoff und sind bereits so dimensioniert, wie
sie spater zum Bau der entsprechenden Mdbel beno-
tigt werden. Auf dem Walzentransport 24 werden die
Platten zur Leimstation 12 geflihrt. Diese umfasst
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eine Burste 26 zur Oberflachenreinigung und einen
Leimer 28, der beide Oberflachen der Platte 22 mit ei-
ner dinnen Leimschicht versieht. Die derart geleim-
ten Platten 22 werden dann Uber einen Scheiben-
transport 30 in den Plattenbeleger 14 gefiihrt. Im
Scheibentransport 30 sind einige der Transportschei-
ben 32 schrag angeordnet, um die jeweilige Platte 22
definiert zu einem hier nur schematisch angedeute-
ten Anschlag 34 zu fihren. Hierdurch wird gewahr-
leistet, dass die Platten 22 zumindest an dieser Seite
definiert und prazise zur Anlage kommen.

[0016] Im Plattenbeleger 14 sind eine Reihe von An-
schlagen vorgesehen, an denen die Platten 22 zur
Anlage kommen werden. Dabei sind lediglich die An-
schlage aktiviert, die zur gewilnschten Platzierung
der jeweiligen Platten 22 erforderlich sind. Auf diese
Weise kénnen gleichzeitig je nach PlattengréRe bis
zu acht Platten bearbeitet werden, die im Plattenbe-
leger 14 an exakt definierten Positionen angeordnet
werden.

[0017] In der Furnierlegevorrichtung 16 werden ein-
zelne Furniere mittels einer Furniertransportvorrich-
tung 35 aus einem Furnierstapel 36 entnommen und
auf einem Furniertransportband 38 abgelegt. Dabei
werden hier die einzelnen Furniere 40 analog zu de-
nen im Plattenbeleger 14 so prazise positioniert, dass
sie in einfacher Weise zusammengefiigt werden kon-
nen. Hierzu werden zunachst die fur die Unterseite
der Platten 22 vorgesehenen Furniere 40 mittels ei-
nes Vielfachsaugers 42 vom Funrniertransportband
38 unter Beibehaltung der exakten Abstande an eine
definierte Position auf einem Auflegeplatz 15 abge-
legt, bevor die Platten 22 vom Plattenbeleger 14 auf
die vorbereiteten Furniere 40 aufgelegt werden. Aus-
schlieRlich werden die zwischenzeitlich von der Fur-
nierlegevorrichtung 16 oder 16' bereitgestellten Fur-
niere 40 oder 40' ebenfalls vom Vielfachsauger 42 er-
griffen und in analoger Weise auf den Platten 22 ab-
gelegt. Die so vorbereiteten Mdbelteile 44 werden
dann zur Presse 18 weitergeleitet.

[0018] In der in Fig. 1 dargestellten Ausflihrungs-
form ist neben der ersten Furnierlegevorrichtung 16
eine zweite Furnierlegevorrichtung 16" angeordnet,
die beide identisch aufgebaut sind. Auch hier wird
das Furnier 40' von einer Furniertransportvorrichtung
37" erfasst und auf das Furniertransportband 38' ge-
legt, welches das Furnier 40" in die gewlinschte Posi-
tion transportiert. Sobald samtliche Furniere 40" auf
dem Furniertransportband 38' abgelegt sind ergreift
der Vielfachsauger 42 diese Furniere 40' und trans-
portiert sie zum Auflegeplatz 15. Durch eine solche
zweite Furnierlegevorrichtung 16 kann die Vereinze-
lung der Furniere 40, 40' fortgeflihrt werden, auch
wahrend der Vielfachsauger 42 die Furniere 40, 40'
der jeweils anderen Furnierlegevorrichtung 16, 16'
ergreift, was zu einer nétigen Produktivitat der Anla-
gen fuhrt. Ein weiterer Vorteil einer solchen doppelten



DE 103 29 422 A1

Furnierlegevorrichtung besteht darin, dass hier unter-
schiedliche Furniere abgelegt werden kdénnen. So
kann beispielsweise in der Furnierlegevorrichtung 16
ein aus einem Edelholz gefertigtes Furnier 40 fir die
Oberseite des Mobelteils bereitgestellt werden, wah-
rend auf der Furnierlegevorrichtung 16' ein als Ge-
genzugpapier ausgebildetes Furnier 40" bereitgestellt
wird, welches auf der Unterseite des Mobelteils ange-
bracht wird.

[0019] Nachdem also die geleimten Platten 22 auf
dem Auflegeplatz 15 mit den jeweiligen Furnieren 40,
40' versehen wurde, gelangen die derart vorbereite-
ten Mobelteile 44 Uber ein Belegerband 46 in eine
Presse 18. Die fertig gepressten Mobelteile 44 wer-
den dann Uber einen Pressenauslauf 48 zu dem
Stapler 20 gebracht und dort gestapelt. Von dort wer-
den die Mobelteile 44 dann zur weiteren Bearbeitung
abtransportiert.

[0020] In Fig. 2 ist die Furnierlegevorrichtung 16 in
Seitenansicht und vergrofiert dargestellt, wahrend im
Hintergrund der Vielfachsauer 42 zu erkennen ist.
Die Furnierlegevorrichtung 16 umfasst einen Furnier-
stapel 36, welcher auf einem Tisch 50 an seinem
rechten Rand abgelegt ist, einen Sauger 52 und ei-
nen Zylinder-Kolbenantrieb 54, mit dem der Sauger
52 und das damit angesaugte Furnier 40 vom Fur-
nierstapel 36 zum Furniertransportband 38 bringt.
Dabei saugt die Furniertransportvorrichtung 37 das
oberste Furnier 40 an seinem rechtem Rand an, zieht
es vom Furnierstapel 36 weg und legt das angesaug-
te Ende des Furniers 40 auf das Furniertransport-
band 38. Hierbei liegt das Furnier 40 zumindest teil-
weise auf einem Abstreifer 56 auf, so dass zuféallig
mitgenommene weitere Furniere am Abstreifer 56
abgestreift werden, so dass nur das oberste Furnier
40 zum Furniertransportband 38 gebracht wird.

[0021] Der Sauger 52 legt lediglich einen Teil des
Furniers 40 auf eine definierte erste Position am
Rand des Furniertransportbandes 38 auf. Dabei wird
das Furnier 40 an das luftdurchlassige Furniertrans-
portband 38 angesaugt, da auf der Unterseite des
Furniertransportbandes 38 lber eine Unterdruckvor-
richtung 58 ein Unterdruck angelegt wird. Das derart
am Furniertransportband 38 fixierte Furnier 40 wird
anschlieBend durch Einschalten des Furniertrans-
portbandes 38 vollstandig auf das Furniertransport-
band 38 gezogen und bis zu einer definierten zweiten
Position transportiert. Dabei bestimmt sich diese
zweite Position anhand der Breite des Furniers 40.
Das heif’t, dass das Furniertransportband 38 das
Furnier 40 lediglich soweit transportiert, dass auf dem
Furniertransportband 38 genligend Platz zur Aufnah-
me eines weiteren Furniers vorgehalten wird, und
dass Lage und Abstande der auf dem Furniertrans-
portband 38 bereitgestellten Furniere 40 genau mit
der Position und den Abstanden der Platten 22 im
Plattenbeleger 14 tbereinstimmen. Durch Wiederho-
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len dieser Schritte kbnnen auf dem Furniertransport-
band 38 mehrere Furniere 40 in genau definiertem
Abstand zueinander abgelegt werden. Es versteht
sich, dass zur optimalen Nutzung der Vorrichtung
moglichst viele solche Furniere auf das Furniertrans-
portband 38 aufgelegt werden. Sind samtliche Fur-
niere 40 auf dem Furniertransportband 38 abgelegt,
so werden alle diese Furniere 40 vom Vielfachsauger
42 ergriffen und gemeinsam zum Auflegeplatz 15
transportiert.

[0022] Durch das getaktete Weiterfahren des Fur-
niertransportbandes 38 ist es moglich den Zylinder-
kolbenantrieb 54 mit entsprechend kurzem Hub aus-
zufiihren, so dass der Sauger 52 nur einen relativ
kurzen Weg zurlickzulegen hat. Dies fuhrt neben ei-
ner Kostenersparnis fiir die Furniertransportvorrich-
tung 37 auch zu einer schnelleren Bestlickung des
Furniertransportbandes 38, da das Ein- und Ausfah-
ren des Kolbens zeitgleich mit dem Weitertransport
der Furniere auf dem Furniertransportband 38 er-
folgt.

Bezugszeichenliste

10 Plattenbeschicker

12 Leimstation

14 Plattenbeleger

15 Auflegeplatz

16 Furnierlegevorrichtung
18 Presse

20 Stapler

22 Platten

24 Walzentransport

26 Birste

28 Leimer

30 Scheibentransport

32 Transportscheibe

34 Anschlag

36, 36" Furnierstapel

37,37 Furniertransportvorrichtung
38, 38' Furniertransportband
40, 40' Furnier

42 Vielfachsauger

44 Mobelteil

46 Belegerband

48 Pressenauslauf

50 Tisch

52 Sauger

54 Antrieb

56 Abstreifer

58 Unterdruckvorrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von auf Maf} vor-
gefertigten Mobelteilen mit Furnier,
gekennzeichnet durch die folgenden Schritte:
(a) vereinzeln eines Furniers (40, 40') aus einem Fur-
nierstapel (36, 36');
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(b) ablegen des vereinzelten Furniers (40, 40') auf ein
Furniertransportband (38, 38') an einer ersten, defi-
nierten Position;

(c) bewegen des Furniertransportbandes (38, 38'),
bis das Furnier (40, 40") eine zweite, definierte Posi-
tion erreicht hat;

(d) wiederholen der Schritte (a) bis (c) bis eine ge-
wiinschte Anzahl Furniere auf dem Furniertransport-
band (38, 38') platziert ist;

(e) abtransport sdmtlicher auf dem Furniertransport-
band (38, 38") befindlichen Furniere (40, 40') zur An-
bringung an Mdébelteile.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Schritt
(bb) fixieren des gemaf Schritt (b) abgelegten Fur-
nieres (40, 40') auf dem Furniertransportband (38,
38").

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Furnier (40, 40") durch anlegen ei-
nes Unterdruckes an die Unterseite des luftdurchlas-
sigen Furniertransportbandes (38, 38") fixiert wird.

4. Furnierlegevorrichtung fir eine Vorrichtung
zum Beschichten von auf Mal} vorgefertigten Mo-
belteilen mit Furnier, mit einem eine Anzahl Furniere
(40, 40") mit definierter Qualitat und definierter Grofie
aufweisenden Furnierstapel (36, 36'), mit einer Vor-
richtung zum Vereinzeln eines einzelnen Furniers
(40, 40') aus dem Furnierstapel (36, 36'), mit einem
individuell steuerbaren Furniertransportband (38,
38") und mit einer Furniertransportvorrichtung (37,
37"), welche das aus dem Furniermagazin vereinzel-
te Furnier (40, 40') an eine erste, definierte Position
auf dem Furniertransportband ablegt, bevor das Fur-
niertransportband (38, 38') das Furnier (40, 40') an
eine zweite, definierte Position transportiert.

5. Furnierlegevorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum
Vereinzeln eines einzelnen Furniers (40, 40') aus
dem Furnierstapel (36, 36') als Sauger (52) ausgebil-
det ist.

6. Furnierlegevorrichtung nach wenigstens ei-
nem der Anspriche 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net,
dass das Furniertransportband (38, 38") luftdurchlas-
sig ausgebildet ist und
dass am Furniertransportband (38, 38') eine Unter-
druckvorrichtung zum Fixieren des Furniers (40, 40')
am Furniertransportband (38, 38') angreift,

7. Vorrichtung zum Beschichten von auf Maf3 vor-
gefertigten Mdbelteilen mit Furnier, gekennzeichnet
durch eine oder zwei Furnierlegevorrichtungen (16)
gemal einem der vorangehenden Anspriiche.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet
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durch einen Vielfachsauger (42) zum Abtransport
samtlicher auf dem Furnierférderband (37, 37') be-
findlicher Furniere (40, 40").

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen



2005.01.27

DE 103 29 422 A1

Anhangende Zeichnungen
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