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Tdmén keksinndn kohteena on sirottelulaite lastulevyksi puristettavan.
lastukerroksen valmistamiseksi, johon laitteeseen kuuluu ainakin
yhden annostusbunkkerin k&sittdvd sydttdlaite siroteltavaa tavaraa
varten, sen sydttokohdan alapuolelle jirjestetty jakolaite sirotellun
ainesvirran jakamiseksi kahteen pystysuoran keskitason suhteen
symmetriseen osavirtaan, joka jakolaite muodostuu kattomaisesta
ohjauslevystd, ja kaksi niiden alapuolelle jarjestettyd, pystysuoraan
keskitasoon ndhden peilikuvamaisesti pituussuunnassa liikutettavan
alustan yldpuolelle sijoitettua, lastukerroksen vastaanottamiseksi

vinoon asetettua seulaé, joita liikutetaan edestakaisin.

Sindnsd kdytetddn kahta menetelmdd lastulevyjen tai sen tapaisten
valmistukseen, nk. heittohajoitus- ja puhalluskerrostusmenetelmid.
Kummankin menetelmdn perustana on ajatus lastulevyn tai sen tapaisen
muodostamiseksi saattaa kdytettdvd aine kerrostettuna lastulevyn
kannattimelle, jotta muodostettavan levyn ylid- ja alapinnan alueelle
saataisiin mahdollisimman hienca tai polym&éistd ainetta, kun

taas yldpinnasta alaspdin seuraa hienoja, karkeampia tai karkeahko1a
osas ia., Keskikerroksessa on siis s#ddnnénmukaisesti karkeaa ainetta,
kuten on eéitetty gsaksalaisessa kuulutusjulkaisussa 1 228 404.

Jos niin sanottu keskikerros on verraten paksu, niin sen aine



viedddn mahdollisesti kerrostamattomana levyn kannattimella,
Mydskin on huolehdittu siitd jdrjestamalla lisasirotuskohtia,

ettd karkeahkossa tai karkeassa aineessa on hienoja osasia, jotta
mahdolliset ontelot tdyttyisivat ndilld hienoilla osasilla (saksa-
lainen kuulutusjulkaisu 1 109 867). Tamd parantaa poikittaisveto-

lu juutta.

Liimatut osaset, joita kdytetddn lastulevyn valmistukseen, muodos-

tuvat tavallisesti eri fraktioista.

Ensimmdinen fraktio: a) suuremmat ohuet osaset 2-25 mm leveit,

10-25 mm pitkdt ja 0,2-0,5 mm paksut,

b) Suuremmat paksut osaset, joiden ulkomitta on mainittu kohdassa

a), mutta ovat 0,5-2 mm paksuja sekd paksumpia.
Toinen fraktio: a) pienemm&at paksuhkot osaset (raemaiset),
b) Pienemm#t ohuehkot osaset (pdly ja kuidut).

Yleensd pyritdin valmistamaan lastulevyjd, joissa on mahdollisimman
hieno suljettu ylapinta. Tam&dn saavuttamiseksi on pdly ja kuituosaset
(toinen fraktio b) saatettava ylidkerrokseen. Tédmd voidaan vaikeuk-
sitta tarkoituksenmukaisimmin tehda puhallussirotusasemilla,

jotka saattavat pélyn, hienot ja kuitumaiset osaset puristettavan
lastulevyn yldpinnalle. Tdmédn lisdksi on lastulevylld tai sen
tapaisella oltava hyvdt mekaaniset ominaisuudet, siis ei ainoastaan
riittdvad poikittaisvetolujuutta, vaan mydskin riittdvd taivutus-
lujuus. Kummankin pddllyskerroksen vdliin jarjestetddn sen tidhden
vilikerros, joka on suurien paksujen osasten (ensimmdinen fraktio
b) ja pienempien paksujen osasten (toinen fraktio a) seos, jolloin
pienemmdt paksummat osaset tdyttdvdt suurempien paksumpien osasten

vdlitilat, mika lisdd poikittaisvetolujuutta,

Taivutusvetolujuutta voidaan suurentaa, kun pienistd ohuehkoista
vsasista muodostettujen hienojen pintojen alle tai padlle levitet&dn

kerros suurempia ohuita osasia (ensimm#inen fraktio a).

Keksinnén perustana on tehtdvd aikaansaada edelld kuvattu laite,

jossa karkeahket ohuet osaset (ensimmdinen fraktio a) tulevat



jdrjestetyksi toiselle hienolle pinnalle ilman, ettd hieno tavara
(toisen fraktion a ja/tai b osasia) tulee sirotusvalsseilla levi-
tetyksi., Edelld mainittu tehtdvd ratkaistaan keksinndn mukaan
siten, ettd liikutettavat seulat ovHt kallistetut alaspdin toi-
sistaan poispiin olevassa suunnassa ja seulojen alempien sivureunojen
alapuolelle on jdrjestetty niiden kanssa yhdensuuntaiset sirottelu-
telat siten, ettd niiden sirottelusuunta on suunnattu kohti vastaa-
vien seulojen alapuolella olevia tiloja. Jos kdytetddn ainoastaan
yhtd annostusbunkkeria, keskikerros ei muodostu symmetrisesti
pintakerrosten suhteen. Jos halutaan saada symmetrinen muodostu-
minen, niin on annostuskohdan poistokohdan alapuolelle sovitettava
kattomainen ohjauslevy ja tdmdn alapuclelle kaksi kattomaisesti
jirjestettyd pddasiallisesti vaakasuorassa suunnassa edestakaisin
liikkuvaa seulaa, joiden kummankin alareunan alle on sovitettu
sirotusvalssi. Tistysti voidaan jdrjestdd kaksi annostusbunkkeriay
jotka kumpikin vievidt yhdelle seulalle pantavaa ainetta. Jos
jdrjestetddn aincastaan yksi annostusbunkkeri, niin on edullista
jarjestdd tamdn annostusbunkkerin poistokohdan ja ohjauslevyn
vdliin vaakasuorien akseleiden ympari ka@antyvdt ohjauslevyt,

jotka jakavat koko sydtetyn aineen tasaisesti kummallekin alla

clevalle seulalle.

Edelleen on edullista jidrjestdd seulan alapuolelle seulomisilmaa
vaakasuorassa suunnassa puhaltava laite, joka puhaltaa ilmaa

sitd suuntaa vastaan, jossa keskikarkeat ja karkeat osaset heitet&dn
sirotusvalsseilta, Vastaava pitee tadryseulaan ndhden. Tdssd tapauk-
sessa taryseulaan on jidrjestetty seulontailmaa vastakkaisiin
suuntiin puhaltava laite. Seulontailmaa puhaltavat laitteet on
oltava jarjestetty sirotusvalssin (valssien) akselin (akseleiden)

mddaradaméan tason ylapuolelle,

On edullista laakeroida tiryseulat vaakasuorassa olevia reunojaan
pitkin muodostusaseman ulkopuolelle sovitetuille heilahdusakseleille,
joissa toisiaan ldhinnd olevat heilahdusakselit toisiinsa
yhdistettyind ovat ohjatusti heilahtelevia. Vierekkdisen
heilahdusvipujen helahtelevat laakeroimiskohdat on yhdistettavi
toisiinsa laatoilla ja toisen niistd on oltava epdkeskolla edes-

takaisin Jiikuteltava.



Mucdostusaseman tarpeellista puhdistusta varten on edullista jdrjes-—
tdd se poikittain siirrettdvdksi lastulevylld pddllystetyn kuljetus-
hihnan liikesuuntaan ndhden niin, ettld se varmuuslaitteiden irroit-

tamisen Jj&dlkeen voidaan siirtdd sivulle.

Keksint8d selitetddn ldhemmin viitaten piirustuksissa kaaviollisesti

esitettyyn sovellutusesimerkkiin, joissa piirustuksissa:

Ruvio 1 esittdd keksinndn mukaista keskikerroksen muodostusasemaa
kdyttdpuolen sivulta ndhtynd, jossa asemassa on annostus-
bunkkeri ja kaksi sirottelukohtaa, jolloin piirustuksen

oikealla puolella muodostusaseman sivuseind ja erditd osia

on jdtetty pois.
Kuvio 2 esittdd muodostusasemaa toiselta puolelta ndhtynd ja

kuvio 3 esittdd muodostusasemaa ndhtynd sivulta nuolen A suunnassa

kuviossa 2.

Sindnsd tunnetun annostuspunkkerin 1 ja erityisesti sen poistokohdan

2 alapuolelle on sovitettu kaksi vaakasuorien akseleiden 3 ja 4 ympéri
kddntyvdd ohjaussiiped 5 ja 6, jotka muodostusaseman kdydessd tulevat
kddntymddn edestakaisin. Tietyn vdlin pddhdn ndiden ohjaussiipien
alapuolelle on sovitettu katon muotoinen ohjauslevy 7 sivuseinien 8

ja 9 vdlille. Katon muotoisen ohjauslevyn 7 alapuolelle on sovitettu
kaksi seulaa 10 ja 11 siten, ettd ohjauslevyn 7 yli johdettu koko
keskikerrosaine tulee johdetuksi alas ndiden kahden seulapinnan yli.
Hienoimmat Jja hienot osaset putoavat seulan l&pi, keskikarkeat ja
karkeammat osaset liikkuvat seulapintojen yli ja tulevat johdetuksi
sirotusvalsseille 12 ja 13, jotka purkavat niille johdetun aineen
seulojen 10 ja 11 alapuolella olevan tilan kautta lastujen kannatti-
melle. Ndiden keskikarkeiden ja karkeampien osasten pddlle tulevat
johdetuksi ylhddltd keskikerrosaineen hienot osaset niin, ett& ne ovat

sitten valmistettavan levyn keskialueessa.

Kuten kuviosta 2 k8y selvdsti ilmi, seulat 10 ja 11 on nivelletty
yldreunastaan kohdassa 14 ja 15 ohjausvipuihin 16 vast. 17, jotka
taas on laakeroitu sivuseiniin 8 ja 9. Seulojen 10 ja 11 alemmat
vaakasuorat reunat on nivelletty kohdissa 20 ja 21 vipuihin 22 vast.
23, jotka on laakeroitu kohdissa 24 ja 25 sivuseiniin 8 ja 9. Seulan



10 nivelkohdat 14 ja seulan 11 nivelkohdat on yhdistetty toisiinsa
levyn 26 vdlitykselld, joka on kolmion muotoinen, kolmion kdrjen
ollessa suunnattu alaspdin. Tdmidn kdrjen kohdalle on nivelletty
varsi 27 kohdassa 28, joka epdkeskon 29 vdlitykselld liikkuu edes-
tukaisin kaksoisnuolen 30 suunnassa niin, ettd molemmat seulat 10

ja 11 suorittavat pddasiallisesti vaakasuorassa suunnassa heilahdus-

liikkeitd. Epdkeskokdyttdd kdyttdd moottori 32 vaihteen 31 vdlityk-

selld.

Molempia sirotusvalsseja 12 ja 13 kdyttdd yksi moottori 35 hihnojen
33 ja 34 vdlitykselld, vaikkakin kumpikin sirotusvalssi voi olla

erikseen kdytetty.

Eri seulojen viistousasema on muutettavissa, silld nivellyskohtia
voidaan muuttaa, kuten esimerkiksi kuviossa 1 nivellyskohdalla 14'

on esitetty.

Seulomisvaikutukseen-vaikuttamiseksi tai sen parantamiseksi on katto-
maisen suojuskuvun 36 tai sen tapaisen alapuolelle sovitettu seulo-
misilmaa puhaltava laite 37, joka puhaltaa ilmaa vastakkaisiin vaaka-
suoriin suuntiin, kuten nuolilla on esitetty. Tdmidn seulomisilman

virtausnopeuden on oltava muutettavissa, vaikka sitd ei ehdottomasti

vaadittaisikaan.

Uusi sirottelulaite pitd&d huolen siitd, ettd tavoiteltu ideaalinen

lastulevy muodostuu seuraavaan tapaan:

Osaset tulevat annostusbunkkerista ja putoavat seulalle, jossa on
sellaiset reidt, ettd ainoastaan toinen fraktio putoaa l&pi. Ensimmdi-
nen fraktio menee seulaa pitkin alas ja tulee heittovalssilla heitto-
seulotuksi. T&mdn valssin seulavaikutuksella ensimmdisen fraktion
osaset erotetaan osiksi a ja b niin, ettd osaset’'b tulevat edelleen

heitetyiksi ja siten putoavat osasten vdliin, jotka ovat pudonneet

seulan l&pi.

Samaan aikaan puhalletaan ilmavirralla poikittain seulan 1l&dpi pudon-
neita osasia niin, ettd poly ja kuidut (toinen fraktio b) erottuvat
paksummista osasista . ja toinen fraktio a menee pintakerroksille
(alempi tai ylempi). Kun ilmavirta menee mydskin erotteluvalssin
poisheittdmien osasten lipi, tulevat eniten ohuehkot suuripintaiset
lastut heittdvaikutuksessa jarrutetuiksi ja joutuvat pdlyn sekd kui-



tujen ulkosivulle ja alle.

Lastulevyn muodostamiseksi tarvitaan luonnollisesti kaksi t#llaista
sirottelulaitetta, nimittdin yksi oikealle ja yksi vasemmalle ty&s-
kentelevdd laitetta ja niilld kummallakin voi olla oma annostusbunk-

kerinsa tai niitd voidaan sy6ttdd ainoastaan yhdestd annostuspunk-

kerista jakeluldpédn avulla.

Talla;sella sirotuslaitteella voidaan valmistaa levyrainoja. Kuta
swrempi ohuehkojen, hieno-osaisten pdlyn ja kuitujen osuus on, siti
paksummaksi tulee hieno péaliyskerros. Hiomattomia rakennuslevyjd
varten piti hienojen pé&ddllyskerrosten olla verraten ohuita, mutta
hiottuja huonekalulevyjéd varten p#ddllyskerros oli tehtdvd paksummaksi.
Tietysti on mahdollista varustaa uudella sirottelulaitteella muodos-
tetut levyt viéld ainakin yhdelld lisdkerroksella, joka sovitetaan

lisdpintakerroksen sirottelulaitteella.

Mydskin on mahdollista valmistaa lastulevy t&dlld uudella sirottelu-
laitteella ja sitten puristamisen jdlkeen p8dllystdd erityiselld

pddllyskerroksella.

Kuvioista 1-3 kdy selville, ettd koko muodostusasema on C:n muotoi-

sissa kannattimissa 38, 39, juoksurullien 40 ja 41 avulla johdettuna

siirrettdvd ja sivuttaisohjausta varten on jdrjestetty tukirullat

42 ja 43. Vdlineitd, jotka varmasti kiinnittdvdt muodostusaseman
kdyttbasemaansa, ei ole esitetty. Muodostusasema voidaan mydskin
siirtdd pois asemastaan pcikittain kuvion 3 mukaan. Jos jostakin
syystd on vietdvd enemmidn keskikerrosainetta levyjen valmistamista
varten kuin annostustunkkerien 1 kautta on johdettavissa, niin silloin
voidaan yhden annogtusbunkkerin sijasta jdrjestdd kaksi annostuspunk-
keria ja tdssd tapauksessa on sillon tarpeellista jarjestaa kumman-
kin annostusbunkkerin alle ainoastaan yksi seula, jota heilahdellen

liikutetetaan edetakaisin ja silloin on mydskin tdlle seulalle

jdrjestettdvd ainoastaan yksi sirotusvalssi,

Jos pidetddn arvossa sitd, ettd lastulevyssd tai sen tapaisessa keksin-

noén mukaan valmistettavan keskikerroksen lisdksi, on vield kaksi

hienoa pddllyskerrosta, niin silloin on té&mdn keskikerrosmuodostuase-

man eteen ja taakse jirjestettdvd vield yksi muodostusasema padllys-

kerrosaineen, lastulevykerrokselle viemistd varten.



Edelld olevasta ilmenee, ettd yhden sovellutusesimerkin esittdmisen
jdlkeen on esitettdvissd muita sovellutusesimerkkejd ilman suurempia

vaikeuksia.



Patenttivaatimukset

1. Sirottelulaite lastulevyksi puristettavan lastukerroksen valmis-
tamiseksi, johon laitteeseen kuuluu ainakin yhden annostusbunkkerin
kdsittdvd syottdlaite siroteltavaa tavaraa varten, sen sydttdkohdan
alapuolelle jarjestetty jakolaite sirotellun ainesvirran jakamiseksi
kahteen pystysuoran keskitason suhteen symmetriseen osavirtaan,
joka jakolaite muodostuu kattomaisesta ohjauslevystd, ja kaksi
niiden élapuolelle jérjestett?é, pystysuoraan keskitascon ndhden
peilikuvamaisesti pituussuunnassa liikutettavan alustan yldpuolelle
sijoitettua, lastukerroksen vastaanottamiseksi vinoon asetettua
seulaa, joita liikutetaan edestakaisin, t un net t u siitsi,
etta liikutettavat seulat (10, 11) ovat kallistetut alaspédin
toisistaan poisp#din olevassa suunnassa ja seulojen alempien sivureu-
nojen alapuolelle on jdrjestetty niiden kanssa yhdensuuntaiset
sirottelutelat (12, 13) siten, ettd niiden sirottelusuunta on

suunnattu kohti vastaavien seulojen (10, 11) alapuolella olevia

tilo ja.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet tu siitd,
ettd kumpaakin seulaa (10, 11) varten on jédrjestetty erillinen,

laitteen keskitason suhteen symmetrisesti sijaitseva syottodbunkkeri.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen laite, t un net tu
siitd, ettd liikutettavien seulojen (10, 11) ylempien seulareuno.jen
alapuolelle on jirjestetty laite (37), joka puhaltaa seulomisilmaa
vaakasuunnassa olennaisesti sirotteluvalssien (12, 13) heittosuuntaa

vastaan.

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, t unnet tu siitd,
ettd seulomisilmaa puhaltava laite (37) on jarjestetty sirottelu-
valssien (12, 13) pydrimisakseleiden midird&mén vaakatason ylédpuo-

lelle.



Patentkrav

1. Strdanordning f8r framst3llning av spanskikt som skall pressas
till spanskivor, vilken anordning bestdr av dtminstone en av en
matningsbhunker bestdende matningsanordning f8r strdmaterialet,

en nedanfdér dess matningsstille anordnad separationsanordning

f6r delning av strématerialstrdmmen i tvd lodrita med avseende

pd mittplanet symmetriska delstr&mmar, vilken separationsanordning
bildas av en takformig avlinkningsplit, och tvd nedanfdr dessa
anordnade, spegelsymmetriskt relativt det lodrdta mittplanet ovan- |
for det i langdriktning svdngbara underlaget anordnade, f&r mottag-
ning av spinskiktet snedstillda siktar, som fdrskjuts fram och
tillbaka, k a nne tecknad dirav, att de fdrskjutbara sik-
tarna (10, 11) &r nedat snedstdllda i en riktning bort frdn varandra
och nedanfdr siktarnas nedre sidokanter. anordnats med dem parallella
strévalsar (12, 13) sd, att deras strdriktning &r riktad mot utrym-—

men nedanfér motsvarande siktar (10, 11).

2. Anordning enligt patentkrav 1, k@& nnetecknad dérav,
att for bada siktarna (10, 1ll) anordnats en separat, symmetriskt

i forhallande till anordningens mittplan placerad matningsbunker.

3. Anordning enligt patentkravet 1 eller 2, k& nne¢teck=-
n ad dirav, att under de fdrskijutbara siktarnas (10, 1l1) é&vre
siktkanter anordnats en anordning (37), som bliser siktningsluft
vagrdtt vdsentligen mot strdvalsarnas (12, 13) kastriktning.

4. Anordning enligt patentkravet 3, k & nnetecknad
ddrav, att den siktningsluft blidsande anordningen (37) anordnats
ovanfdr det av strdvalsarnas (12, 13) rotationsaxlar bestimda

vagridtta planet.
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