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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Verbinden von dünnen, flächigen Ele-
menten, wie z.B. Furnierstreifen, an ihren Kanten, um
ein größeres flächiges Element herzustellen.
�[0002] Furnierzusammensetzmaschinen oder
Stumpfverleimmaschinen sind aus dem Stand der Tech-
nik in unterschiedlichen Ausgestaltungen bekannt. In
derartigen Maschinen werden Holzfurniere an ihren
Schmalseiten mittels Kleben zusammengesetzt. Die Fur-
nierstreifen sind dabei längliche Streifen, welche an den
Kanten mit Leim versehen werden und dann in den Ma-
schinen verklebt werden. Hierzu werden die einzelnen
Furnierstreifen mittels eines Transportsystems in die Ma-
schine eingeführt und an den Stoßkanten, welche mit
Leim benetzt sind, zusammengefügt. Dabei wird einer-
seits ein Druck auf die Fuge zwischen den einzelnen Fur-
nierstreifen ausgeübt und andererseits wird der Klebstoff
üblicherweise durch Wärme ausgehärtet. In den zur Zeit
am Markt gängigen Maschinen wird die Wärme durch
elektrische Widerstandsheizungen erzeugt und an soge-
nannte Gleitschienen abgegeben. Die Gleitschienen
sind, damit der Klebstoff nicht an ihnen haften bleibt, mit
einer Antihaft-�Beschichtung ausgestattet. Die Aufgabe
der Gleitschienen ist bei der Fugenbildung einerseits, die
Wärme in den Klebstoff und den benachbarten Fugen-
bereich zu transportieren und andererseits die Furniere
plan zu halten. Da durch die Wärmeübertragung der
Heizschienen nicht nur die Klebefugen, sondern auch
die Bereiche um die Fugen herum erwärmt werden, kann
dies zu partiellen Trocknungen führen und Spannungen
in den Furnierstreifen erzeugen. Dadurch können die zu-
sammengesetzten Furniere eine wellige Gestalt erhal-
ten.
�[0003] Um die Probleme mit den Heizschienen zu um-
gehen, wurde in der DE 197 37 593 C1 eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Verkleben von Furnierstreifen be-
schrieben, bei dem Mikrowellen zur Aushärtung des
Klebstoffs verwendet werden. Dadurch kann ein berüh-
rungsloses Aushärten des Klebstoffs erfolgen, so dass
die durch den Kontakt der Heizschienen mit den Furnie-
ren auftretenden Probleme nicht auftreten. Allerdings
werden die gesamten Furnierstreifen von den Mikrowel-
len bestrahlt, was insbesondere bei feuchten Furnieren
zur Austrocknung der Furniere in diesen Bereichen füh-
ren kann, wodurch Spannungen im Furnier entstehen
können.
�[0004] Aus der US-�B-�6287410 ist ferner eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs
1 bekannt.
�[0005] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Verbinden von dünnen, flä-
chigen Elementen, insbesondere von Furnierstreifen,
bereitzustellen, welche einfach und kostengünstig her-
stellbar ist und ein gezieltes Einbringen von Mikrowellen
in eine mit Klebstoff versehene Stoßfuge zwischen zwei
flächigen Elementen ermöglicht. Ferner ist es Aufgabe

der vorliegenden Erfindung, ein einfaches und kosten-
günstiges Verfahren zum Verbinden von dünnen, flächi-
gen Elementen mittels Klebstoff bereitzustellen.
�[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 10 gelöst. Die Unteran-
sprüche haben jeweils vorteilhafte Weiterbildungen zum
Gegenstand.
�[0007] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zum Ver-
binden von dünnen, flächigen Elementen an ihren Kan-
ten mittels eines Klebstoffs gemäß den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 ermöglicht eine schnelle und sichere
Verbindung der flächigen Elemente, ohne dass andere
Bereiche der flächigen Elemente durch die Mikrowellen
getroffen werden. Dies wird erfindungsgemäß dadurch
erreicht, dass die Mikrowellen in einem Holleiter geführt
sind, welcher wenigstens einen Schlitz aufweist. Die
Stoßfuge zwischen zwei flächigen Elementen wird dabei
an dem Schlitz vorbeigeführt, wobei Mikrowellen aus
dem Schlitz austreten können, um den Klebstoff auszu-
härten. Dadurch können die Mikrowellen gezielt in die
Stoßfuge zum Klebstoff eingebracht werden, ohne dass
weitere Bereiche der flächigen Elemente den Mikrowel-
len ausgesetzt sind. Ferner umfasst die Vorrichtung ei-
nen Reflektor, welcher gegenüber dem Hohlleiter an der
Seite des Hohlleiters angeordnet ist, an welcher der we-
nigstens ein Schlitz angeordnet ist. Somit werden die flä-
chigen Elemente zwischen dem Hohlleiter und dem Re-
flektor durch die Vorrichtung geführt. Der Reflektor dient
zur Aufnahme und Reflektion von durch die Schlitze im
Hohlleiter ausgetretenen Mikrowellen, wodurch der Wir-
kungsgrad der erfindungsgemäßen Vorrichtung deutlich
verbessert werden kann. Weiterhin wird dadurch verhin-
dert, dass Probleme aufgrund von austretenden Mikro-
wellen aus dem Bereich der Stoßfuge auftreten. Der Re-
flektor ist als hohler Leiter mit Schlitzen ausgebildet, wo-
bei die Schlitze im Reflektor an den Positionen gebildet
sind, an denen die Schlitze im Hohlleiter gebildet sind.
Mit anderen Worten liegen die Schlitze im Hohlleiter und
im Reflektor einander gegenüber. Somit werden Mikro-
wellen, welche durch einen Schlitz im Hohlleiter austre-
ten, durch den Schlitz im Reflektor aufgefangen und re-
flektiert und wieder durch den Schlitz im Reflektor abge-
geben. Die dünnen, flächigen Elemente sind vorzugs-
weise Furnierstreifen, insbesondere aus Holz, oder
Kunststoffstreifen, welche an ihren Längsseiten mitein-
ander verbunden werden, um z.B. großflächige Furniere
bereitzustellen.
�[0008] Vorzugsweise weist der Hohlleiter einen recht-
eckigen Querschnitt auf. Hierdurch kann der Hohlleiter
besonders kompakt ausgebildet werden, so dass dem-
entsprechend eine Zusammensetzmaschine möglichst
kleinbauend sein kann. Dieses ermöglicht das Zusam-
mensetzen auch schmaler Furnierstreifen. Weiter bevor-
zugt weist der Hohlleiter mit rechteckigem Querschnitt
dabei ein Verhältnis der Seitenlängen von 1 zu 4 auf.
Hierbei hat sich herausgestellt, dass ein innerer Quer-
schnitt des rechteckigen Hohlleiters von 21,6 mm x 86,4
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mm besonders vorteilhaft ist. Vorzugsweise werden die
Mikrowellen dabei mit einer Frequenz von ca. 2,45 GHz
erzeugt. Eine Einrichtung zur Erzeugung von Mikrowel-
len kann beispielsweise ein Magnetron sein.
�[0009] Weiter bevorzugt liegen die dünnen, flächigen
Elemente während des Durchführens durch die Maschi-
ne zumindest teilweise auf dem Hohlleiter auf. Hierbei
ist eine rechteckige Ausbildung des Hohlleiters ebenfalls
vorteilhaft, da die flächigen Elemente dann unmittelbar
an der Außenseite des Hohlleiters aufliegen können. Die
dünnen, flächigen Elemente werden vorzugsweise kon-
tinuierlich an dem oder den Schlitzen des Hohlleiters vor-
beigeführt.
�[0010] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung sind im Hohlleiter eine Vielzahl von Schlitzen
gebildet, welche auf einer Linie angeordnet sind. Da-
durch kann die Stoßkante von zwei zu verbindenden flä-
chigen Elementen in Längsrichtung über die Schlitze ge-
führt werden. Zwischen den einzelnen Schlitzen sind da-
bei immer Stege gebildet, an welchen die Mikrowellen
nicht austreten können. Die Vielzahl von Schlitzen ist da-
bei derart gebildet, dass vorzugsweise benachbarte
Schlitze jeweils den gleichen Abstand zueinander auf-
weisen.
�[0011] Besonders bevorzugt wird in dem Hohlleiter ei-
ne stehende Welle von Mikrowellen erzeugt und die
Schlitze sind jeweils in dem Bereich der stehenden Welle
angeordnet an dem die maximale Abstrahlung erfolgt.
Dadurch kann eine besonders schnelle Aushärtung des
Klebstoffs erreicht werden.
�[0012] Um einen besonders großen Wirkungsgrad zu
erreichen, entspricht die Form des Reflektors vorzugs-
weise der Form des Hohlleiters.
�[0013] Weiter bevorzugt ist der Reflektor mit einer pla-
nen Ebene gebildet, in welcher die Schlitze angeordnet
sind und der Reflektor wird mit einer vorbestimmten Kraft
auf die flächigen Elmente gedrückt. Die vorbestimmte
Kraft ist dabei derart gewählt, dass die flächigen Elemen-
te noch zwischen dem Reflektor und dem Hohlleiter hin-
durchgeführt werden können.
�[0014] Weiter bevorzugt sind im Hohlleiter und/�oder
im Reflektor verschiebbare Abstimmelemente angeord-
net, um eine Veränderung des Verlaufs der Mikrowellen
im Hohlleiter und/�oder im Reflektor zu ermöglichen. Das
Abstimmelement ist vorzugsweise ein Schieber mit einer
Platte, durch welchen die Länge des Hohlleiters verän-
dert werden kann. Dadurch ist insbesondere eine Fein-
abstimmung der stehenden Welle im Hohlleiter bzw. im
Reflektor möglich, um eine optimale Auskopplung von
Mikrowellen über die Schlitze zu ermöglichen.
�[0015] Um eine Verschmutzung der Schlitze im Hohl-
leiter bzw. im Reflektor zu verhindern, ist vorzugsweise
zwischen den flächigen Elementen und dem Hohlleiter
und zwischen den flächigen Elementen und dem Reflek-
tor ein Abdeckelement angeordnet. Das Abdeckelement
ist aus einem Material hergestellt, welches Mikrowellen
nicht oder nur in geringem Umfang absorbiert. Vorzugs-
weise ist das Abdeckelement ein flexibles Abdeckband

oder eine Teflonplatte oder eine Quarzglasplatte.
�[0016] Die Abdeckplatten sind vorzugsweise lösbar
mit dem Hohlleiter bzw. dem Reflektor verbunden. Somit
werden die flächigen Elemente zwischen den Abdeck-
platten durch die erfindungsgemäße Maschine geführt.
�[0017] Die erfindungsgemäße Vorrichtung ist beson-
ders bevorzugt eine Furnierzusammensetzmaschine
und die dünnen, flächigen Elemente sind vorzugsweise
Furnierstreifen. Die Furnierstreifen können dabei aus
Holz oder Kunststoff sein.
�[0018] Gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren
zum Verbinden von dünnen, flächigen Elementen an ih-
ren Kanten mittels eines Klebstoffs, der mittels Mikrowel-
len ausgehärtet wird, werden die Mikrowellen in einem
Hohlleiter geführt und über wenigstens einen im Hohllei-
ter gebildeten Schlitz aus dem Hohlleiter ausgekoppelt.
Dabei sind die Schlitze im Hohlleiter derart angeordnet,
dass sie auf die mit Klebstoff versehene Stoßfuge zwi-
schen zwei flächigen Elementen treffen. Die flächigen
Elemente werden dabei an ihrer Stoßfuge entlang der
Schlitze geführt, bis der Klebstoff durch die aus den
Schlitzen austretenden Mikrowellen ausgehärtet ist. Die
flächigen Elemente sind vorzugsweise Furnierstreifen
aus Holz oder Kunststoff. Die flächigen Elemente werden
dabei besonders bevorzugt kontinuierlich an den Schlit-
zen vorbeigeführt.
�[0019] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung an-
hand eines bevorzugten Ausführungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung beschrieben. In der Zeichnung
ist: �

Fig. 1 eine schematische, perspektivische Ansicht ei-
ner erfindungsgemäßen Maschine zum Verbin-
den von dünnen, flächigen Elementen mitein-
ander an einer Stoßkante und

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht durch die in
Fig. 1 gezeigte Maschine.

�[0020] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 und 2 eine Furnierzusammensetzmaschine ge-
mäß einem Ausführungsbeispiel der Erfindung beschrie-
ben.
�[0021] Wie in Fig. 1 gezeigt, umfasst die Furnierzu-
sammensetzmaschine 1 ein Magnetron 2 zur Erzeugung
von Mikrowellen. Die im Magnetron 2 erzeugten Mikro-
wellen werden in einen Hohlleiter 3 geleitet. Wie aus Fig.
1 ersichtlich ist, geht der Hohlleiter 3 ausgehend vom
Magnetron 2 senkrecht nach oben und knickt dann in
einem Winkel von 90° dazu ab. Ferner umfasst die Fur-
nierzusammensetzmaschine 1 einen Reflektor 6, wel-
cher gegenüber dem Hohlleiter 3 angeordnet ist. Ein
Transportsystem 9 umfasst mehrere Zahnräder 9b und
mehrere umlaufende Kettenelemente 9a. Das Transport-
system 9 ist in den Fig. 1 und 2 nur schematisch darge-
stellt und wird mittels eines Elektromotors angetrieben.
Das Transportsystem 9 dient zum Hindurchführen von
zwei Furnieren 12a, 12b durch die Maschine. Wie aus
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Fig. 2 ersichtlich ist, werden die Furniere 12a, 12b durch
jeweils ein oberes und unteres Kettenelement 9a trans-
portiert.
�[0022] Wie insbesondere aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist
der Reflektor 6 unmittelbar über dem Hohlleiter 3 ange-
ordnet. Wie in Fig. 2 gezeigt, sind im Hohlleiter 3 eine
Vielzahl von Schlitzen 4 gebildet und im Reflektor 6 eine
Vielzahl von Schlitzen 7 gebildet. Genauer, wie aus Fig.
1 ersichtlich ist, sind in diesem Ausführungsbeispiel im
Reflektor 6 fünf Schlitze 7 gebildet. Ebenso sind im Hohl-
leiter 3 fünf Schlitze 4 gebildet. Wie aus dem Querschnitt
von Fig. 2 ersichtlich ist, sind der Hohlleiter 3 und der
Reflektor 6 gleich aufgebaut und weisen die gleichen Ab-
messungen auf. Der Hohlleiter 3 und der Reflektor 6 sind
dabei derart zueinander angeordnet, dass die Schlitze 4
des Hohlleiters 3 und die Schlitze 7 des Reflektors 6 je-
weils gegenüberliegend positioniert sind. Die Schlitze 4
und 7 weisen dabei eine Breite von ca. 5 mm und eine
Länge von ca. 60 mm auf. Die Abstände zwischen jeweils
benachbarten Schlitzen im Reflektor bzw. im Hohlleiter
3 sind dabei gleich. Die inneren Abmessungen des Hohl-
leiters 3 und des Reflektors 6 sind, wie aus Fig. 2 ersicht-
lich, in einem Verhältnis von A:�B von 1:�4 gebildet. Ge-
nauer beträgt die innere Breite A des Hohlleiters 3 21,6
mm und die innere Höhe B des Hohlleiters beträgt 86,4
mm. Die inneren Abmessungen des Reflektors 6 sind
identisch zu denen des Hohlleiters 3.
�[0023] Weiterhin umfasst der Hohlleiter 3 einen Ab-
stimmschieber 5, um eine Feinabstimmung der Position
der elektromagnetischen Felder im Hohlleiter 3 durchzu-
führen. Der Abstimmschieber 5 umfasst eine Platte 5a,
eine Stange 5b und einen Griff 5c und wird manuell be-
tätigt. Der Reflektor 6 umfasst ebenfalls einen Abstimm-
schieber 8, welcher eine Platte 8a, eine Stange 8b und
einen Griff 8c aufweist. Durch Veränderung der Position
der Platte 5a bzw. 8a ergibt sich somit eine verschiebbare
Rückwand für den Hohlleiter 3 und den Reflektor 6, so
dass eine Feinabstimmung der elektromagnetischen
Felder in den Hohlbereichen möglich ist.
�[0024] Wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich ist, um-
fasst die Furnierzusammensetzmaschine 1 ferner eine
untere Abdeckplatte 10 und eine obere Abdeckplatte 11.
Die Abdeckplatten 10 und 11 sind längliche Platten, wel-
che die Schlitze 4 im Hohlleiter 3 und die Schlitze 7 im
Reflektor 6 abdecken. Dadurch wird verhindert, dass die
Schlitze insbesondere an ihren Rändern Klebstoff auf-
nehmen, welcher durch den Einzug der Furniere 12a,
12b in die Maschine dort anhaften kann. In Fig. 1 sind
die Abdeckplatten 10, 11 ebenfalls schematisch ange-
deutet.
�[0025] Der Pfeil X in Fig. 1 bezeichnet die Richtung, in
welcher die Furniere 12a und 12b in die Maschine 1 ein-
geführt werden. Wie aus Fig. 1 weiter ersichtlich ist, wer-
den die Furniere 12a und 12b parallel nebeneinander
eingeführt, wobei an den einander zugewandten Kanten
der Furniere 12a, 12b jeweils Klebstoff aufgetragen wur-
de, so dass zwischen den Furnieren 12a, 12b eine mit
Klebstoff versehene Stoßfuge gebildet ist. Wie insbeson-

dere aus Fig. 2 ersichtlich ist, werden die Furniere 12a,
12b derart in die Maschine eingezogen und vom Trans-
portsystem 9 in Richtung des Pfeils X fortbewegt, dass
sich die Stoßfuge 13 unmittelbar zwischen den Schlitzen
4 im Hohlleiter 3 und den Schlitzen 7 im Reflektor 6 be-
findet.
�[0026] Die Abdeckplatten 10 und 11 sind aus einem
Material hergestellt, welches nicht bzw. nur in geringem
Maße Mikrowellen absorbiert. Beispielsweise sind die
Abdeckplatten 10, 11 aus einem Quartzglas oder aus
Teflon hergestellt. Das Material, aus welchem der Hohl-
leiter 3 bzw. der Reflektor 6 gefertigt ist, ist dagegen der-
art gewählt, dass die Mikrowellen nicht hindurchtreten
können.
�[0027] Die Funktion der erfindungsgemäßen Furnier-
zusammensetzmaschine 1 ist dabei wie folgt: Die im Ma-
gnetron 2 erzeugten Mikrowellen werden über eine An-
tenne in den Hohlleiter 3 ausgestrahlt. Über den 90°-
Bogen werden die Mikrowellen dann in den länglichen
elektrisch leitfähigen Bereich des Hohlleiters 3 geführt.
Mikrowellen können hierbei im Bereich der Schlitze 4 aus
dem Hohlleiter 3 ausgekoppelt werden. Da die Schlitze
7 des Reflektors 6 unmittelbar gegenüber den Schlitzen
4 des Hohlleiters 3 angeordnet sind, kann der Reflektor
6 die aus dem Hohlleiter 3 ausgetretenen, aber nicht von
dem Klebstoff in der Stoßfuge 13 absorbierten Mikrowel-
len auffangen und wieder reflektieren. Die Furnierstreifen
12a und 12b werden an den Kanten, an welchen sie zu-
sammengeklebt werden sollen, mit einem Klebstoff be-
netzt, welcher mittels Mikrowellen aushärtbar ist. Die Fur-
nierstreifen 12a und 12b werden dann an den Klebekan-
ten durch seitlichen Druck zusammengedrückt und ge-
meinsam in die Maschine eingeführt. Der Vorgang des
Zusammendrückens kann dabei auch gleichzeitig mit
dem Einführen der einzelnen Furnierstreifen 12a, 12b in
die Maschine erfolgen. Die Furnierstreifen 12a, 12b wer-
den dann von dem Transportsystem 9 vollständig in die
Maschine eingezogen und durch die Maschine in Pfeil-
richtung X hindurchgeführt. Der Anfangszustand des
Durchführens der Furnierstreifen 12a, 12b ist dabei in
Fig. 1 dargestellt.
�[0028] Die Furnierstreifen 12a, 12b werden dabei der-
art durch die Maschine hindurchgeführt, dass die mit
Klebstoff versehene Stoßfuge 13 unmittelbar über den
Schlitzen 4 im Hohlleiter 3 bzw. unterhalb der Schlitze 7
im Reflektor 6 angeordnet ist (vgl. Fig. 2). Dabei dient
die Wand des Hohlleiters 3, in welcher die Schlitze 4
gebildet sind, als Auflagefläche 3a. Wie weiter aus den
Fig. 1 und 2 angedeutet ist, ist der Reflektor 6 beweglich
aufgehängt und kann mit einer Kraft F derart auf die Fur-
nierstreifen 12a, 12b gedrückt werden, dass die Reflek-
torwand, in welcher die Schlitze 7 gebildet sind, als eine
Druckfläche 6a wirkt. Somit kann erreicht werden, dass
die Furnierstreifen 12a, 12b auf dem fest fixierten unteren
Hohlleiter 3 und den ebenfalls fest fixierten Transportsy-
stemen 9 in einer Ebene aufliegen und durch die vorbe-
stimmte Kraft F des Reflektors 6 gegen die Auflagefläche
3a gedrückt wird. Dadurch können die Furnierstreifen
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12a, 12b bündig und ohne Versatz durch die Maschine
geführt werden. Die Kraft F ist dabei derart gewählt, dass
die Furnierstreifen 12a, 12b nicht beschädigt werden und
durch die Maschine geführt werden können.
�[0029] Wenn nun die mit Klebstoff versehene Stoßfu-
ge 13 an den Schlitzen 4 im Hohlleiter 3 vorbeigeführt
wird, werden Mikrowellen durch die Schlitze 4 nach au-
ßen ausgekoppelt und werden vom Klebstoff in der
Stoßfuge 13 absorbiert, wodurch der Klebstoff aushärtet.
Die nicht absorbierten ausgetretenen Mikrowellen treten
über die Schlitze 7 in den Reflektor 6 ein und werden von
diesem reflektiert und können ebenfalls wieder durch die
Schlitze 7 austreten und auf den Klebstoff in der Stoßfuge
13 treffen und den Klebstoff weiter aushärten. Die Mikro-
wellen werden durch die Form des Hohlleiters 3 dabei
zu einer stehenden Welle positioniert, wobei die Maxima
der Mikrowellen im Bereich der Schlitze 4 positioniert
sind, so dass eine möglichst hohe Energie aus den Schlit-
zen 4 austreten kann, um den Klebstoff auszuhärten.
�[0030] Die Abdeckelemente 10, 11 sind dabei mög-
lichst dünn ausgebildet, um zu ermöglichen, dass die Mi-
krowellen konzentriert auf den Fugenbereich wirken kön-
nen, um die Mikrowellenleckstrahlung möglichst klein zu
halten.
�[0031] Somit kann erfindungsgemäß eine Furnierzu-
sammensetzmaschine bereitgestellt werden, welche ein
Verkleben von Furnierstreifen ermöglicht, ohne dass Be-
schädigungen durch Heizbalken an den Furnierstreifen
auftreten bzw. unkontrolliertes Einwirken von Mikrowel-
lenstrahlung auf die Furnierstreifen verhindert werden
kann. Durch die Verwendung eines spiegelbildlich ange-
ordneten Reflektors 6 kann darüber hinaus weitestge-
hend verhindert werden, dass Mikrowellen aus dem Be-
reich der Klebstoffhärtzone in die Umgebung austreten.
Die Mikrowellen können erfindungsgemäß gezielt und
mit gewünschtem Energiegehalt zum Aushärten des
Klebstoffs eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste

�[0032]

1 Furnierzusammensetzmaschine
2 Magnetron
3 Hohlleiter
3a Auflageebene
4 Schlitze
5 Abstimmschieber
5a Platte
5b Stange
5c Griff
6 Reflektor
6a Druckfläche
7 Schlitze
8 Abstimmschieber
8a Platte
8b Stange
8c Griff

9 Transportsystem
9a Kettenelemente
9b Zahnräder
10 untere Abdeckplatte
11 obere Abdeckplatte
12a, 12b Furnierstreifen
13 Stoßfuge

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Verbinden von dünnen, flächigen
Elementen (12a, 12b) an ihren Kanten mittels eines
Klebstoffs, umfassend eine Transporteinheit (9), um
die flächigen Elemente (12a, 12b) durch die Vorrich-
tung zu transportieren, und eine Einrichtung (2) zur
Erzeugung von Mikrowellen, um einen auf Kanten
der flächigen Elemente (12a, 12b) aufgebrachten
Klebstoff auszuhärten, wobei die Mikrowellen in ei-
nem Hohlleiter (3) geführt sind, der wenigstens einen
Schlitz (4) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass die den Klebstoff aufweisende Stoßfuge (13)
der flächigen Elemente (12a, 12b) an dem Schlitz
(4) vorbeiführbar ist, um den Klebstoff mittels aus
dem Schlitz (4) austretenden Mikrowellen auszuhär-
ten, wobei ein Reflektor (6) gegenüber dem Hohllei-
ter (3) an der den wenigstens einen Schlitz (4) auf-
weisenden Seite des Hohlleiters (3) angeordnet ist,
und der Reflektor (6) als hohler Leiter mit Schlitzen
(7) ausgebildet ist, wobei die Schlitze (7) des Reflek-
tors (6) an Positionen gebildet sind, welche den
Schlitzen (4) im Hohlleiter (3) gegenüberliegen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die flächigen Elemente teilweise auf
einer Auflagefläche (3a) des Hohlleiters (3) auflie-
gen.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohl-
leiter (3) eine Vielzahl von Schlitzen (4) aufweist,
welche auf einer Linie angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vielzahl von Schlitzen jeweils
den gleichen Abstand zu einem benachbarten
Schlitz aufweisen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet , dass die
Form des Reflektors (6) der Form des Hohlleiters (3)
entspricht.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Re-
flektor (6) eine Druckfläche (6a) aufweist und mit ei-
ner vorbestimmten Kraft (F) auf die vorbeigeführten
flächigen Elemente (12a, 12b) drückbar ist.
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7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch ein verschiebba-
res Abstimmelement (5, 8), um eine Veränderung
des Verlaufes der Mikrowellen im Hohlleiter (3) und/
oder im Reflektor (6) zu ermöglichen.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass am
Schlitz (4) des Hohlleiters (3) ein Abdeckelement
(10) angeordnet ist und/�oder an den Schlitzen (7)
des Reflektors (6) ein Abdeckelement (11) angeord-
net ist, wobei die Abdekkelemente (10, 11) aus ei-
nem Material hergestellt sind, welches Mikrowellen
nicht oder nur in geringem Umfang absorbiert.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung eine Furnierzusammensetzmaschine ist
und die flächigen Elemente (12a, 12b) Furnierstrei-
fen sind.

10. Verfahren zum Verbinden von dünnen, flächigen
Elementen (12a, 12b) an ihren Kanten mittels eines
Klebstoffs, wobei der Klebstoff mittels Mikrowellen
aushärtbar ist, wobei die Mikrowellen in einem Hohl-
leiter (3) geführt sind, in welchem wenigstens ein
Schlitz (4) gebildet ist, und wobei eine mit Klebstoff
versehene Stoßfuge (13) zwischen zwei flächigen
Elementen (12a, 12b) an dem Schlitz (4) des Hohl-
leiters (3) vorbeigeführt wird und der Klebstoff durch
die am Schlitz (4) austretenden Mikrowellen ausge-
härtet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die durch den Schlitz ausgetretenen
und vom Klebstoff nicht absorbierten Mikrowellen
mittels eines Reflektors aufgefangen und in Rich-
tung auf die Stoßfuge (13) reflektiert werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die flächigen Elemente (12a,
12b) Furnierstreifen sind.

Claims

1. Device for joining thin laminar elements (12a, 12b)
at their edges by means of an adhesive, comprising
a conveyor unit (9) to transport the laminar elements
(12a, 12b) through the device, and means (2) for
generating microwaves to harden an adhesive ap-
plied at the edges of the laminar elements (12a, 12b),
the microwaves being guided in a waveguide (3)
comprising at least one trench (4), characterized in
that the butt joint (13) of the laminar elements (12a,
12b) provided with the adhesive may be directed
past the trench (4) in order to harden the adhesive
by means of the microwaves leaking from the trench

(4), wherein a reflector (6) is arranged opposite to
the waveguide (3) at the side of the waveguide (3)
being provided with at least one trench (4) and the
reflector (6) is formed as a waveguide including
trenches (7), wherein the trenches (7) of the reflector
(6) are formed at positions opposite to the trenches
(4) in the waveguide.

2. The device of claim 1, characterized in that the
laminar elements partially overlie a contact surface
(3a) of the waveguide (3).

3. The device of one of the preceding claims, charac-
terized in that the waveguide (3) comprises a plu-
rality of trenches (4) being arranged on a line.

4. The device of claim 3, characterized in that the
plurality of trenches respectively have the same dis-
tance toward an adjacent trench.

5. The device of one of the preceding claims, charac-
terized in that the shape of the reflector (6) corre-
sponds to the shape of the waveguide (3).

6. The device of one of the preceding claims, charac-
terized in that the reflector (6) comprises a pressure
surface (6a) and may be pressed onto the passing
laminar elements (12a, 12b) with a predetermined
force (F).

7. The device of one of the preceding claims, charac-
terized by a slidable adjusting element (5, 8) to en-
able a change of the course of the microwaves in
the waveguide (3) and/or the reflector (6).

8. The device of one of the preceding claims, charac-
terized in that a cover element (10) is arranged at
the trench (4) of the waveguide (3) and/or a cover
element (11) is arranged at the trenches (7) of the
reflector (6), wherein the cover elements (10, 11) are
made of a material not absorbing microwaves or ab-
sorbing microwaves only on a small scale.

9. The device of one of the preceding claims, charac-
terized in that the device is a veneer assembly ma-
chine and the laminar elements (12a, 12b) are ve-
neer strips.

10. A method of joining thin, laminar elements (12a, 12b)
at their edges by means of an adhesive, wherein the
adhesive may be hardened by microwaves, the mi-
crowaves being guided in a waveguide (3) in which
at least one trench (4) is formed, and wherein a butt
joint (13) between two laminar elements (12a, 12b)
provided with the adhesive is directed past the trench
(4) of the waveguide (3) and the adhesive is hard-
ened by means of the microwaves leaking from the
trench (4).
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11. The method of claim 10, characterized in that the
microwaves leaking from the trench and not being
absorbed by the adhesive are collected by a reflector
and reflected toward the butt joint (13).

12. The method of claim 10 or 11, characterized in that
the laminar elements (12a, 12b) are veneer strips.

Revendications

1. Dispositif pour relier des éléments (12a, 12b) fins et
plans sur leurs arêtes au moyen de colle, compre-
nant une unité de transport (9) afin de transporter
les éléments (12a, 12b) plans par le dispositif, et un
dispositif (2) pour générer des microondes afin de
durcir une colle appliquée sur des arêtes des élé-
ments plans (12a, 12b), les microondes étant gui-
dées dans un guide d’ondes (3) qui présente au
moins une fente (4), caractérisé en ce que  le joint
(13) montant présentant la colle des éléments (12a,
12b) plans peut passer à côté de la fente (4) afin de
durcir la colle au moyen des microondes sortant de
la fente (4), un réflecteur (6) étant disposé par rapport
au guide d’ondes (3) sur le côté du guide d’ondes
(3) présentant au moins une fente (4), et en ce que
le réflecteur (6) est réalisé comme un guide d’ondes
avec des fentes (7), les fentes (7) du réflecteur (6)
étant formées à des positions qui sont opposées aux
fentes (4) dans le guide d’ondes (3).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que  les éléments plans reposent en partie sur
une surface d’appui (3a) du guide d’ondes (3).

3. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  le guide d’on-
des (3) présente une pluralité de fentes (4) qui sont
disposées sur une ligne.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que  la pluralité de fentes présente respective-
ment le même écart par rapport à une fente contiguë.

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la forme du
réflecteur (6) correspond à la forme du guide d’ondes
(3).

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  le réflecteur
(6) présente une face de pression (6a) et peut être
pressé avec une force (F) prédéterminée sur les élé-
ments (12a, 12b) plans, passés à côté.

7. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par  un élément d’ajuste-
ment (5, 8) mobile afin de permettre une modification

du trajet des microondes dans le guide d’ondes (3)
et/ou dans le réflecteur (6).

8. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’ un élément de
recouvrement (10) est disposé sur la fente (4) du
guide d’ondes (3) et/ou un élément de recouvrement
(11) est disposé sur les fentes (7) du réflecteur (6),
les éléments de recouvrement (10, 11) étant fabri-
qués en un matériau qui n’absorbe pas de microon-
des ou seulement dans une moindre mesure.

9. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  le dispositif est
une jointeuse-�colleuse de contreplacage et les élé-
ments (12a, 12b) plans sont des bandes de contre-
placage.

10. Procédé pour relier des éléments (12a, 12b) fins et
plans sur leurs arêtes au moyen d’une colle, la colle
pouvant être durcie au moyen de microondes, les
microondes étant guidées dans un guide d’ondes
(3), dans lequel au moins une fente (4) est formée,
et un joint (13) montant pourvu de colle entre deux
éléments (12a, 12b) plans passant à côté de la fente
(4) du guide d’ondes (3) et la colle étant durcie par
les microondes sortant au niveau de la fente (4).

11. Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que  les microondes sortant par la fente et non
absorbées par la colle sont interceptées au moyen
d’un réflecteur et sont réfléchies en direction du joint
(13) montant.

12. Procédé selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que  les éléments (12a, 12b) plans sont
des bandes de contreplacage.
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