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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Furnierschalvorrich-
tung mit einem Lagergestell zur drehbaren Lagerung ei-
nes Rundholzes, einem gegen den Umfang des Rund-
holzes anstellbaren Schalmesser und mindestens einem
Fraskopf zum Schaften mindestens einer Kante des Fur-
niers.

[0002] ZurHerstellung des Furniers wird das Rundholz
in dem Lagergestell zu einer Drehung um seine Langs-
achse angetrieben, und mit Hilfe des Schalmessers wird
kontinuierlich eine Furnierbahn vom Umfang des Rund-
holzes abgeschalt. Da dabei der Radius des Rundholzes
abnimmt, wird das Schéalmesser in radialer Richtung
nachgefihrt.

[0003] Dieaufdiese Weise hergestellten Schélfurniere
werden beispielsweise zur Herstellung von Furnier-
schichtholz verwendet. Dazu wird die Furnierbahn nach
dem Schalen in einzelne Tafeln aufgeteilt, die dann ge-
trocknet und beleimt werden und dann zu einem soge-
nannten Buch Ubereinander gelegt und miteinander ver-
leimt werden. Bei dem Buch handelt es sich um einen
endlosen Strang aus mehreren Lagen der Furniertafeln,
bei dem die StoRstellen zwischen den einzelnen Tafeln
von Lage zu Lage gegeneinander versetzt sind. Um ei-
nen guten Verband zu erreichen, werden die Furnierta-
feln beim Buchlegen so angeordnet, dass die zu dersel-
ben Lage gehdrenden Tafeln einanderin einer Randzone
Uberlappen. Damit andererseits das Material in den
Randzonen nicht dicker auftragt als in den tbrigen Be-
reichen, werden die Furniertafeln in den Randzonen ge-
schéftet, d.h., sie werden durch Sagen oder Frasen so
bearbeitet, dass sie einen keilférmigen Querschnitt er-
halten, so dass ihre Dicke in der Randzone zum Rand
hin linear auf null abnimmt.

[0004] Bei den heute lblichen Verfahren werden die
Furniertafeln erst nach dem Trocknen geschéftet. Das
getrocknete Furnier ist jedoch verhaltnismafig hart und
deshalb schwer zu bearbeiten. Insbesondere bei verhalt-
nismaflig harten Hoélzern wie beispielsweise Buche
kommt es deshalb beim Schaften zu UnregelmaRigkei-
ten und Materialausbriichen, so dass man eine unregel-
mafige und stark ausgefranste Furnierkante erhalt.
[0005] Aus DE 887 702 ist eine Furnierschalvorrich-
tung der eingangs genannten Art bekannt, bei der ein
Fraskopf zum Schéaften des Furniers unmittelbar inte-
griert ist, so dass eine sogenannte Nass-Schaftung vor,
wahrend oder unmittelbar nach dem Schélvorgang und
auf jeden Fall vor dem Trocknen durchgefiihrt werden
kann.

[0006] AufgabederErfindungistes, eine Furnierschal-
vorrichtung zu schaffen, die eine leichtere und prazisere
Weiterverarbeitung der Furniere erlaubt.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass der Fraskopf einen Nutfraser zum Besau-
men des Furniers aufweist.

[0008] Beidieser Vorrichtung wird das Furnier mit Hilfe
des Fraskopfes nicht nur geschéaftet, sondern auch be-
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saumt, d.h., statt die Dicke des Furniers zum Rand hin
bis auf null auslaufen zu lassen, wird ein Saum am &u-
Rersten Rand des Furniers abgeschnitten, so dass man
am Rand eine glatte und saubere Stosskante erhalt, de-
ren Breite zwar geringer ist als die Dicke des Furniers,
aber gréRer als null. Die mit dem Nutfraser hergestellte
Nut trennt den Saum vom Rest des Furniers, so dass
eine Flanke dieser Nut die erwdhnte Stosskante bildet.
[0009] In der erfindungsgemalen Vorrichtung erhalt
das Furnier somit zumindest auf einer Seite eine gerade,
kaum ausgefranste und daher gut definierte Kante, die
sich mit geeigneten Sensoren prazise detektieren lasst
und aulRerdem als Anlagekante zum Ausrichten des Fur-
niers dienen kann. Beispielsweise kann diese Kante da-
zu genutzt werden, die Furnierbahn prazise in Langsrich-
tung auszurichten, so dass dann die Aufteilung der Fur-
nierbahn in einzelne Tafeln mit Sageschnitten erfolgen
kann, die genau rechtwinklig zu dieser Kante verlaufen.
Auf diese Weise erhalt man Furniertafeln mit einer exak-
ten Rechteckform und mit fur alle Tafeln gleichen Mas-
sen, wodurch die elektronische Prozesssteuerung in den
weiteren Verarbeitungsschritten erheblich erleichtert
wird.

[0010] Beim Buchlegen werden die Furniertafeln so
orientiert, dass die geschafteten Kanten, die zunachst,
unmittelbar nach dem Schalen, die Langsrander der Fur-
nierbahn bildeten, quer zur Léangsrichtung des mehrlagi-
gen Stranges verlaufen, der das Buch bildet. Die ge-
schafteten und besdumten Kanten lassen sich dann pra-
zise detektieren, wodurch es erleichtert wird, den Buch-
lesevorgang so zu steuern, dass man einheitlich breite
und prazise an das Schaftungsprofil angepasste Uber-
lappungszonen erhalt.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen sind in den Unteranspriichen angegeben.
[0012] Die Bearbeitung mit dem Fraskopf kann wahl-
weise vor oder nach dem eigentlichen Schalvorgang
stattfinden. Wenn sie erst nach dem Schélvorgang statt-
findet, also wenn die Furnierbahn bereits von dem Rund-
holz abgel6st ist, muss allerdings die Furnierbahn auf
der dem Fraskopf entgegengesetzten Seite durch Stiitz-
rollen abgestitzt werden. Wenn die Bearbeitung am
Rundholz erfolgt, in einer in Umfangsrichtung vor dem
Schalmesser gelegenen Position, so dient das Rundholz
selbstals Widerlager fir den Fraskopf. Durch die mitdem
Nutfréser hergestellte Nut wird der Saum noch nicht un-
mittelbar vom Rest des Furniers getrennt, sondern die
Trennung erfolgt erst beim Schélprozess. Vorzugsweise
ist die Tiefe der Nut groR3er als die durch die Position des
Schéalmessers bestimmte Dicke des Furniers, so dass
der Saum beim Schélen vollstadndig vom Rest des Fur-
niers getrennt wird und abfallt.

[0013] Der Fraskopf ist vorzugsweise so angeordnet,
dass seine Achse zur Langsachse des Rundholzes pa-
rallel ist. Die genaue Frastiefe kann dadurch kontrolliert
werden, dass die Position des Fraskopfes relativzur Um-
fangsflache des Rundholzes durch eine Tastrolle be-
stimmt wird, die am Umfang des Rundholzes abrolit. Bei-
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spielsweise kénnen die Tastrolle und der Fraskopf auf
einer gemeinsamen Achse angeordnet sein. Die Tast-
rolle hat dann einen Durchmesser, der dem kleinsten
Durchmesser des insgesamt konischen Fraskopfab-
schnittes entspricht, mit dem die Schaftung hergestellt
wird.

[0014] DerFraskopfund die Tastrolle kdnnen elastisch
in Anlage an dem Rundholz gehalten werden, so dass
sie sich automatisch an den allmahlich abnehmenden
Radius des Rundholzes anpassen.

[0015] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist der
Fraskopf an einer Druckrolleneinheit angeordnet, die mit
drehbar gelagerten Druckrollen auf der dem Schalmes-
ser entgegengesetzten Seite gegen das Rundholz
drlickt, um einen Teil der beim Schéalprozess auftreten-
den Reaktionskrafte aufzunehmen. Im Prinzip kénnen
dann auch diese Druckrollen die Funktion der Tastrollen
Uibernehmen. Wenn jedoch das Rundholz sehr weit, auf
einen sehr kleinen Radius abgeschalt wird, um eine gute
Materialausnutzung zu erreichen, kann der Querschnitt
des Rundholzes so klein werden, dass dieses sich unter
der Kraft des Schalmessers durchbiegt und dabei die
Druckrollen weiter von der Achse des Lagergestells weg
driickt. Damit nicht auch der Fraskopf von dieser Positi-
onsverlagerung betroffen wird, sondern der Fraskopf
stets seine korrekte Position in Bezug auf die Umfangs-
flache am Ende des Rundholzes behalt, ist es zweckma-
Rig, wenn der Fraskopf seinerseits elastisch an der
Druckrolleneinheit abgestutzt ist.

[0016] Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel an-
hand der Zeichnung naher erlautert.

[0017] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht auf ein Ende einer

Furnierschalvorrichtung aus der Richtung ge-
sehen, in welcher das abgeschélte Furnier ab-
transportiert wird;

Fig. 2  einen Schnitt langs der Linie Il - Il in Fig. 1;

Fig. 3  einen Schnitt langs der Line Il - lll in Fig. 1;

Fig. 4  einen Schnitt Idngs der Linie IV - IV in Fig. 1;

Fig. 5 eine Ansicht auf Teile der Vorrichtung in der
durch einen Pfeil Vin Fig. 3 angegebenen Blick-
richtung;

Fig. 6 eine vergroRerte Ansicht eines Endes eines
Rundholzes unmittelbar vor dem Abschalen ei-
nes Furniers;

Fig. 7  einen Schnitt durch eine Kante des abgeschal-
ten Furniers; und

Fig. 8 eine schematische Skizze zur lllustration eines
Buchlegevorgangs.

[0018] InFig. 1istschematisch ein Ende einer Furnier-

schélvorrichtung mit einem Lagergestell 10 gezeigt, von
dem hier eine Seitenwand 12, eine Riickwand 14 und
ein Boden 16 sichtbar sind. In der Seitenwand 12 und
entsprechend in einer hier nicht sichtbaren gegeniber-
liegenden Seitenwand sind Pinolen 18 drehbar gelagert,
die zum Einspannen eines Rundholzes 20 dienen, bei-
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spielsweise eines auf geeignete Lange geschnittenen
und entrindeten Baumstamms.

[0019] Parallel zu dem Rundholz 20 erstreckt sich ein
Messerbalken 22 mit einem Schalmesser 24, das in Fig.
1 unsichtbar auf der Riickseite des Messerbalkens 22
liegt und von dem nur die Schneide gestrichelt angedeu-
tetist. Der Messerbalken ist mit seinen entgegengesetz-
ten Enden durch Fihrungen 26 vertikal verstellbar im
Lagergestell 10 gehalten.

[0020] Oberhalb des Rundholzes 20 ist eine Druckrol-
leneinheit 28 angeordnet, an der zwei S&tze von Druck-
rollen 30 drehbar gelagert sind. Die Druckrollen 30 sind
an der Unterseite eines Tragers 32 angeordnet, der mit
Tragarmen 34 an einem nicht gezeigten Antrieb aufge-
hangt und in vertikaler Richtung relativ zu dem Lagerge-
stell 10 beweglich ist. Mit Hilfe des Antriebs wird die
Druckrolleneinheit 28 so gegen das Rundholz 20 ange-
driickt, dass die Druckrollen 30 am Umfang des Rund-
holzes abrollen und einen Teil der vom Schalmesser 24
auf das Rundholz ausgelibten Reaktionskraft aufneh-
men.

[0021] Das Rundholz 20 wird mit Hilfe eines nicht ge-
zeigten Antriebs, der auf die Pinolen 18 und/oder auf die
Druckrollen 30 wirkt, um seine Langsachse gedreht,
wahrend das Schalmesser 24 mit seiner Schneide so
gegen die Umfangsflache des Rundholzes angestellt ist,
dass eine endlose Furnierbahn 36 von dem Rundholz
abgeschalt wird. Die Furnierbahn 36 wird oberhalb des
Bodens 16 des Lagergestells abgezogen, in Fig. 1 in der
Richtung aufden Betrachter zu, weshalb die Furnierbahn
hier im Schnitt dargestellt ist.

[0022] Wahrend die Druckrollen 30 in einem gewissen
Abstand zu den Seitenwanden des Lagergestells und zu
den Enden des Rundholzes 20 angeordnet sind, ist der
Trager 32 Uber die Druckrollen hinaus in Richtung auf
die Seitenwand 12 verlangert, und er tragt in diesem Teil
eine Fraskopfeinheit 38 mit einem drehantreibbaren Fra-
skopf 40. Der Fraskopf 40 weist ein konisches Schéaf-
tungswerkzeug 42 auf, das sich in Richtung auf die Sei-
tenwand 12 im Durchmesser erweitert. Genauer gesagt
wird das Schaftungswerkzeug durch nicht ndher gezeig-
te Messer gebildet, deren Schneiden in einer gemeinsa-
men konischen Hullflache liegen. An das aulRere, den
groRten Durchmesser aufweisende Ende des Schaf-
tungswerkzeugs 42 schliet sich ein radial vorspringen-
der Nutfraser 44 an.

[0023] Der Fraskopf40 und ein zugehdriger Antrieb 46
sind am freien Ende einer Schwinge 48 montiert, deren
entgegengesetztes, in Fig. 1 vom Betrachter abgewand-
tes Ende schwenkbar in Lagerbdcken 50 gelagert ist, die
von der Unterseite des Tragers 32 vorspringen. Die
Schwinge 48 ist gabelférmig gestaltet und trégt auf der
dem Fraskopf 40 entgegengesetzten Seite eine drehba-
re Tastrolle 52, deren Achse in Verlangerung der Dreh-
achse des Fraskopfes 40 liegt. Der AuBendurchmesser
der Tastrolle 52 stimmt mit dem kleinsten Durchmesser
des konischen Schaftungswerkzeugs 42 tberein.
[0024] Oberhalb der Schwinge 48 bildet der Trager 32
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eine parallel zu der Schwinge vorspringende Zunge, und
zwischen dem freien Ende dieser Zunge und dem freien
Ende der Schwinge 48 ist eine Druckfeder 54 angeord-
net, die die Fraskopfeinheit 38 nach unten vorspanntund
so die Tastrolle 52 und den Fraskopf 40 an der Umfangs-
flache des Rundholzes 20 in Anlage halt.

[0025] Durch den Nutfraser 44 wird in geringem Ab-
stand zum Ende des Rundholzes 20 eine Nut 56 gefrast,
und an den inneren Rand dieser Nut schlief3t sich eine
konische Schaftungszone 58 an, die in der Umfangsfla-
che des Rundholzes auslauft und mit Hilfe des Schaf-
tungswerkzeugs 42 hergestellt wird.

[0026] Wenn ein Umfangsbereich des Rundholzes 20,
der in dieser Weise mit dem Fraskopf 40 bearbeitet wur-
de, das Schalmesser 24 erreicht, so wird eine aullere
Umfangsschicht abgeschalt, die die Furnierbahn 36 bil-
det. Die Dicke des Furniers ist kleiner als die Tiefe der
Nut 56, so dass beim Schalen ein jenseits der Nut 56
liegender Saum vom Hauptteil der Furnierbahn abge-
trennt wird. Der Hauptteil der Furnierbahn 36 erhalt auf
diese Weise eine saubere Stosskante 60, die durch eine
der beiden Flanken der zuvor hergestellten Nut 56 ge-
bildet wird. Von dieser Stosskante aus nimmt die Dicke
des Furniers in der Schéaftungszone 58 linear zu, bis
schlief3lich die volle Furnierdicke erreicht ist.

[0027] InFig. 2ist das Schalmesser 24 im Querschnitt
zu erkennen. Die Schnittebene der Zeichnung liegt in
Hohe der Nut 56, so dass man auf die Stirnflache des
Fraskopfes 40 blickt, die durch den Nutfréser 44 gebildet
wird. Sowohl das Rundholz 20 als auch der Fraskopf 40
rotieren in Fig. 2 im Gegenuhrzeigersinn. Aul3erdem er-
kennt man hier ein Schwenklager 62, mit dem ein Ende
der Schwinge 48 in den Lagerbdcken 50 gelagert ist.
[0028] In Fig. 3 verlauft die Schnittebene durch die
Schwinge 48, und man erkennt den Arm der Schwinge,
der die Tastrolle 52 tragt. AuRerdem ist hier die Anord-
nung der Feder 54 relativ zu dem Schwenklager 62 zu
erkennen. Die Feder 54 ist eine Schraubendruckfeder,
die im gespannten Zustand ein Drehmoment auf die
Schwinge 48 auslbt, so dass die Tastrolle 52 und der
Fraskopf gegen das Rundholz 20 gedriickt werden.
[0029] InFig. 4 erkennt man die Anordnung der Druck-
rollen 30 der Druckrolleneinheit 28 beiderseits des Schei-
tels des Rundholzes 20.

[0030] Indem Male, wie beifortschreitendem Abscha-
len der Furnierbahn 36 der Radius des Rundholzes 20
abnimmt, muss das Schélmesser 24 nach oben bewegt
werden, wahrend sich die Druckrolleneinheit 28 in glei-
chem Male nach unten bewegt, so dass die Druckrollen
30 mit der Umfangsflache des Rundholzes 20 in Anlage
bleiben. Damit bleibt auch die korrekte Positionierung
der Fraskopfeinheit 38 in Bezug auf das Rundholz 20
erhalten.

[0031] In einer bevorzugten Ausfihrungsform sind
zwei Fraskopfeinheiten 38 spiegelbildlich an entgegen-
gesetzten Enden des Tragers 32 vorgesehen, und beide
werden gemeinsam mit der Druckrolleneinheit 20 ent-
sprechend dem abnehmenden Radius des Rundholzes

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nachgefihrt.

[0032] Wenn der Durchmesser des Rundholzes 20 auf
einen sehr kleinen Wert abgenommen hat, kann es je-
doch vorkommen, dass die mit den Druckrollen 30 er-
zeugte Gegendruckkraft, die der Kraft des Schalmessers
24 entgegenwirkt, nicht mehr ausreicht, so dass das
Rundholz im mittleren Bereich nach oben durchgebogen
wird. Da dann die Druckrolleneinheit 28 nach oben aus-
weicht, wahrend die Enden des Rundholzes in unveran-
derter Position in den Pinolen 18 eingespannt bleiben,
wurde sich der Abstand zwischen dem Fraskopf 40 und
dem Umfang des Rundholzes vergréRern. Dieser Effekt
wird jedoch dadurch ausgeglichen, dass die Federn 54
die Fraskopfeinheiten mit dem jeweiligen Ende des
Rundholzes in Anlage halten.

[0033] In Fig. 5 sind das Rundholz 20 und die Fra-
skopfeinheit 38 in einer Ansicht gezeigt, in der man tan-
gential auf die Beriihrungsstelle blickt, an der der Fra-
skopf 40 und die Tastrolle 52 am Umfang des Rundhol-
zes anliegen. Man erkennt hier deutlicher, wie der Fra-
skopf 40 das Profil der Nut 56 und der Schaftungszone
58 erzeugt.

[0034] In Fig. 6 ist das mit dem Fraskopf bearbeitete
Ende des Rundholzes 20 in vergréRRertem Malistab dar-
gestellt. Eine strichpunktierte Linie 64 gibt die radiale Po-
sition des Schalmessers und dementsprechend die Di-
cke der abgeschalten Furnierbahn 36 an, die in Fig. 7
noch einmal gesondert dargestellt ist.

[0035] In Fig. 8 ist als Prinzipskizze ein Buchlegevor-
gang dargestellt, bei dem Furniertafeln 66, die durch Auf-
teilen der Furnierbahn 36 entstanden sind, mit Hilfe einer
Stapelvorrichtung 68 in mehreren Lagen auf einen For-
derer 70 aufgelegt werden. Die Furniertafeln 66 bilden
einen endlosen Strang, der in Langsrichtung des Forde-
rers 70 verlauft. Die Tafeln sind hier jedoch so orientiert,
dass die geschafteten Kanten quer zur Laufrichtung des
Forderers verlaufen, also in der Richtung senkrecht zur
Zeichenebenein Fig. 8. Die Tafeln, die zu derselben Lage
gehdren, werden dabei so aneinander gelegt, dass ihre
Rander genau mit ihren Schaftungszonen 58 Uberlap-
pen, so dass die Dicken der Uiberlappenden Furniertafeln
sich an jeder Stelle zur Gesamtdicke des Furniers ergan-
zen (mit Ausnahme vernachlassigbarer kleiner "Liicken"
an den Stosskanten 60). Die St6Re zwischen den Fur-
niertafeln 66 der verschiedenen Lagen sind dabeiin Lauf-
richtung des Férderers 70 gegeneinander versetzt. Das
sich die Fraskdpfe 40 an den entgegengesetzten Enden
des Lagergestells 10 beide auf derselben Seite (Auflen-
seite) der abgeschalten Furnierbahn befinden, waren die
Schaftungszonen 58 an den entgegengesetzten Ran-
dern der Furniertafeln 66 in Fig. 8 eigentlich nicht kom-
plementar, sondern Spiegelbildlich zu einander. Da das
Furnier jedoch sehr diinn und flexibel ist, werden die
Schaftungszonen jeweils beim Auflegen der nachstho-
heren Lage nach unten umgebogen, so dass sie flach
auf der nachsttieferen Lage bzw. dem Fdérderer 70 auf-
liegen und eine zu der Schéftungszone der aufgelegten
Tafel komplementare Form annehmen.
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Da die Furniertafeln 66 durch das Besdumen

bei dem oben beschriebenen Schélvorgang eine saube-
re und gerade Stof3kante 60 erhalten haben, Iasst sich
diese Kante beispielsweise mit Hilfe eines optischen
Sensors 72 prazise erkennen. Das erlaubt es, die Sta-
pelvorrichtung 68 elektronisch so zu steuern, dass jede
Furniertafel korrekt in der richtigen Position abgelegt
wird.

Patentanspriiche

1.

Furnierschalvorrichtung mit einem Lagergestell (10)
zur drehbaren Lagerung eines Rundholzes (20), ei-
nem gegen den Umfang des Rundholzes anstellba-
ren Schalmesser (24) und mindestens einem Fra-
skopf (40) zum Schaften mindestens einer Kante des
Furniers, dadurch gekennzeichnet, dass der Fra-
skopf (40) einen Nutfraser (44) zum Besdumen des
Furniers aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, mit einer Fraskopfein-
heit (38), an der der Fraskopf (40) sowie eine Tast-
rolle (52) so angeordnet sind, dass die Tastrolle am
Umfang des Rundholzes (20) anliegt und den Fra-
skopf (40) in seiner Arbeitsposition halt.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei der der Fraskopf (40) im eine Achse drehan-
getrieben ist, die parallel zur Achse des Rundholzes
(20) verlauft.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, bei der der Fraskopf (40) so am Umfang des in
dem Lagergestell (10) rotierenden Rundholzes (20)
angeordnet ist, dass er in einer in Rotationsrichtung
vor dem Schélmesser (24) gelegenen Position an
dem Rundholz angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 4, bei der der Nutfraser
(44) so gestaltet ist, dass die von ihm in dem Rund-
holz (20) erzeugte Nut (56) tiefer ist als die Dicke der
spater abgeschalten Furnierbahn (36).

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, bei der der Fra-
skopf (40) elastisch gegen die Umfangsflache des
Rundholzes (20) vorgespannt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, bei
der der Fraskopf (40) an einer Druckrolleneinheit
(28) angeordnet ist, die Druckrollen (30) aufweist,
die auf der dem Schélmesser (24) entgegengesetz-
ten Seite am Umfang des Rundholzes (22) anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, bei der die Druckrol-
leneinheit (28) nachgiebig gegen das Rundholz (22)
vorgespannt ist und der Fraskopf (40) durch eine
Feder (54) elastisch an einem Trager (32) der Druck-
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rolleneinheit (28) abgestiitzt und gegen das Rund-
holz (20) vorgespannt ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, bei der der Fraskopf

(40) am freien Ende einer Schwinge (48) angeordnet
ist, deren Basisende schwenkbar an dem Trager
(32) gehalten ist.

Claims

A veneer peeling apparatus comprising a bearing
frame (10) for rotatably supporting a round wood
(20), a peeling blade (24) which can be placed
against the periphery of the round wood, and at least
one milling head (40) for scarfing at least one edge
ofthe veneer, characterized in that the milling head
(40) comprises a groove milling cutter (44) for trim-
ming the veneer.

The apparatus according to claim 1, comprising a
milling head unit (38) on which the milling head (40)
and a follower roll (52) are arranged such that the
follower roll engages the periphery of the round wood
(20) and holds the milling head (40) in its working
position.

The apparatus according to any of the proceeding
claims, wherein the milling head (40) is driven for a
rotation about an axis that is parallel to the axis of
the round wood (20).

The apparatus according to any of the proceeding
claims, wherein the milling head (40) is arranged at
the periphery of the round wood (20) rotating in the
bearing frame (10) in such a position that it attacks
the round wood in a position upstream of the peeling
blade (24) as seen in rotary direction.

The apparatus according to claim 4, wherein the
groove milling cutter (44) is configured such that the
groove (56) which it creates in the round wood (20)
is deeper than the thickness of the veneer web (36)
to be peeled-off later.

The apparatus according to claim 4 or 5, wherein the
milling head (40) is elastically biased against the pe-
ripheral surface of the round wood (20).

The apparatus according to any of the claims 4 to 6,
wherein the milling head (40) is provided on a pres-
sure roll unit (28) having pressure rolls (30) which
engage the periphery of the round wood (20) on a
side opposite to the peeling blade (24).

The apparatus according to claim 7, wherein the
pressure roll unit (28) is resiliently biased against the
round wood (20), and the milling head (40) is elasti-
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cally supported on a support (32) for the pressure
roll unit (28) and biased against the round wood (20)
by a spring (54).

The apparatus according to claim 8, wherein the mill-
ing head (40) is provided on a free end of a rocker
(48) having a base end that is rotatably held on the
support (32).

Revendications

Dispositif de déroulage de placage comportant un
bati de support (10) pour supporter et faire tourner
un bois rond (20), une lame d’écorgage (24) pouvant
étre appuyée contre la périphérie du bois rond et au
moins une téte de fraisage (40) pour réaliser une
enture d’aumoins unrebord du placage, caractérisé
en ce que la téte de fraisage (40) comporte une frai-
se a rainure (44) pour dresser le placage.

Dispositif selon la revendication 1, comportant une
unité de téte de fraisage (38) sur laquelle sont agen-
cés la téte de fraisage (40) ainsi qu’un rouleau pal-
peur (52), de telle sorte que le rouleau palpeur s’ap-
plique contre la périphérie du bois rond (20) et main-
tient la téte de fraisage (40) dans sa position de tra-
vail.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la téte de fraisage (40) est entrainée
en rotation suivant un axe qui est paralléle a I'axe
du bois rond (20).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, dans lequel la téte de fraisage (40) est agencée
sur la périphérie du bois rond (20) en rotation dans
le bati de support (10) de sorte qu’elle attaque le bois
rond dans une position située en amont de la lame
d’écorgage (24) dans le sens de rotation.

Dispositif selon larevendication 4, dans lequel la frai-
se a rainure (44) est congue de sorte que la rainure
(56) qu’elle produit dans le bois rond (20) est plus
profonde que I'épaisseur de la bande de placage
(36) déroulée par la suite.

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, dans lequel
la téte de fraisage (40) est élastiquement précon-
trainte contre la surface périphérique du bois rond
(20) .

Dispositif selon I'une des revendications 4 a 6, dans
lequel la téte de fraisage (40) est agencée sur une
unité de rouleaux presseurs (28) comportant des
rouleaux presseurs (30) qui s’appliquent contre la
périphérie du bois rond (20) du c6té opposé alalame
d’écorgage (24) .
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Dispositif selon larevendication 7, dans lequel I'unité
de rouleaux presseurs (28) est précontrainte contre
le bois rond (20) de maniére flexible et la téte de
fraisage (40) est élastiquement supportée sur un
support (32) de l'unité de rouleaux presseurs (28)
par l'intermédiaire d’un ressort (54) et est précon-
trainte contre le bois rond (20).

Dispositif selon larevendication 8, dans lequel latéte
de fraisage (40) est agencée a I'extrémité libre d’'une
coulisse (48) dont I'extrémité de base est maintenue
de maniére a pouvoir pivoter sur le support (32) .
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