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Keksinndn kohteena olevassa menetelmdssd aineslevyjd asetetaan jat-
kuvaksi, suoraviivaisesti ulottuvaksi levynipuksi, jossa levyjen
pddt limittyvdt toisten kerrosten levyjen piiden kanssa. Laittee-
seen kuuluu muodostettavaa levynippua kannattava lineaarikuljetin

ja kdyttdlaitteet, jotka on kytketty kuljettimeen sen liikuttami-
seksi suoraviivaisesti askeleittain ennalta miir&tyssi m&8rin. Li-
neaarikuljettimelle muodostettava levynippu johdetaan seuraavassa
vaineessa puristimeen. Keksint® soveltuu varsinkin liimalla paédllys-

tettyjen puuviilujen yhteenliittémiseen jatkuvaksi pinkaksi..

US-patentissa n:o 3 723 230 on selostettu jatkuvatoimista puristin-
ta, johon jatkuvasti sy8tetd#n panos, jonka muodostaa pinkatut, 1lii-
malla pddllystetyt ohuet puulevyt tai muut aineslevyt. Puristimessa
tédmd levynipun muodostama panos muutetaan lujaksi, yhtendiseksi ker-
rostetuksi tuotteeksi, esim. palkiksi tai rakennuspuutavaraksi. Kui-
tenkin on huomattu, ettd puristimeen sy8tettlivdn, yhteen liittimittd-
mdn levypinkan luonteella ja rakenteella on oleellinen ja kriittinen

vaikutus puristimella yhteen liitetyn tuotteen ominaisuuksiin.
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Koska puristimeen syStettdvdn jatkuvan panoksen tdytyy vdlttdmittsd ki-
sittdd puuviilujen tai muuta ainetta olevien levyjen monikerran, joka
on koottava osista tavalla tai toisella, tdst4 seuraa, ettd valmiissa
yhteen liitetyssd, puristimesta poistetusta tuotteessa tulee olemaan
aina kahden vierekk#disen levyn kosketuskohdassa olevien liitosten mo-
nikerta. Jos liitokset ovat liian l4hekk#in toisiinsa n&hden tuotteen
paksuussuunnassa tai liian 1&hekk#in tuotteen pituussuunnassa, ne aiheutta-
vat rakenteellisesti heikkoja tasoja tai alueita. My¥skin mik4 tahan-
sa epdsddnndllisyys liitosten vdleissd tuotteen pituussumassa aiheuttaa
vastaavia epdtasaisuuksia tuotteen lujuusominaisuuksissa., Ndm¥ tekijat
voivat vihent4d¥ oleellisesti tuotteen taloudellista kdyttdi.

Jos raaka-aineena on puuviilut, on vaikeutena se, ettd ne ovat haurai-
ta ja murtuvat helposti varsinkin syiden suunnassa ja viallisen puun
alueilta. Tdmd aiheuttaa vaikean ongelman pinkattaessa niiti jatkuvaksi
puristuspanoksekei.,

Jos edelleen puuviilut ovat kaupan olevia viiluja, jotka on valmistettu
tavallisella valmistusmenetelm#ll¥, niiden paksuus vaihtelee aina. Le-
veysvaihtelut johtuvat monista tekij&istH, joihin kuuluu leikkaus, rik-
koutuminen ja kuivurissa tapahtuva kutistuminen. Viilujen leikkaus ta-
saiseen leveyteen aiheuttaa luonnollisesti huomattavasti hukka-ainetta.
Toisaalta epdmidriisen levyisten viilujen kdyttd pyrkii aikaansaamaan
paksuudeltaan ep4tasaisen puristuspanoksen sen pitkitt&isill¥ reunocilla.
Tdmd taas tekee vilttimittdmdksi yhteen liitetyn puristustuotteen tasa-
uksen viallisten alueiden poistamiseksi, mistd on seurauksena raaka-ai-
neen hukkaa.

Toisena ongelmana jatkuvaa puristuspanosta kokoonpantaessa on se, etti
raaka-aineena kdytetyt levyt ja varsinkin vaneriviilut ovat aaltomaisia,
eividtkd tasomaisia. Niinp4 ilman sopivaa puristusta ne eivit ole taso-
maisia pddllekkdin pinkattuna. Viilujen t4m&n ominaisuuden ehdottomana
seurauksena on kohtuuttoman paksu ja epitasainen kokoonpantu pinkka, jos-
ta viilut pyrkivit poistumaan siirrettlessi pinkkoja paikasta toiseen,
jolloin n¥ém¥ viilut h&iritsevit kuljettimien toimintaa, tukkeavat puris-
timen aukot ja aikaansaavat vakiolaatua huonemman tuotteen,

Edelleen ilmeinen vaikeus esiintyy kerrostettaessa puuviiluja tai muuta
ainetta olevia levyj4, jotka ovat aaltomaisia, leveydelt#idn epdtasaisia
ja alttiita murtumaan, jatkuville alustoille riittdv4ll nopeudella, ta-
loudellisen tuotannon aikaansaamiseksi yhteistoiminnassa olevalla kesto~-
toimisella puristimella,
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Niinpd tdmén keksinndn tarkoituksena on aikaansaada menetelmi le-
vyjen, varsinkin puuviilujen kokoamiseksi yhteen jatkuvaksi, suora-
viivaiseksi pinkaksi, joka on kooltaan ja laadultaan pddasialli-
sesti tasainen ja joka soveltuu johdettavaksi jatkuvatoimiseen pu-

ristimeen taloudellisesti toteutettavissa olevalla nopeudella.

Tdmdn tarkoituksen saavuttamiseksi on keksinn®én mukainen menetelmi
tunnettu siitd, ettd

a) lineaarikuljettimen p&d&dlle pinkataan ensimmdinen levynippu siten,
ettd levyt ovat etenevésti limitetyt toisiinsa ndhden ennalta miiri-
tylld mddrédlld kuljettimen liikesuunnassa nipun pohjalevyn ollessa
etummaisena ja mainitun pohjalevyn etuosan levitessd lineaarikuljet-
timen pddlls,

b) siirretddn lineaarikuljetinta eteenp#in ennalta médrdtty liike-
matka ensimmdisen nipun pohjalevyn asettamiseksi kokonaan lineaari-
kuljettimelle,

c) sijoitetaan toisen levynipun ensimm&inen levy lineaarikuljetti-
melle siten, ettd sen etupdd limittyy kuljettimelle jo sijoitetun
ensimmdisen levynipun levyn takap##&n kanssa,

d) siirretd&dn lineaarikuljetinta eteenpdin ennalta mddrédtty liike-
matka ensimmdisen nipun uuden pohjalevyn asettamiseksi toisen nipun
ensimmdisen levyn pdidlle,

e) sijoitetaan toisen levynipun toinen levy ensimmiisen levynipun
viimeksi mainitun pohjalevyn pdille, joka asetettiin toisen nipun
ensimmdisen levyn pé&idlle,

f) toistetaan vaiheet b), ¢), d) ja e) kunnes kaikki ensimmiisen
levynipun levyt on asetettu lineaarikuljettimelle ja myds

toinen levynippu on rakennettu sen p##lle siten, ettd sen levyt
ovat etenevdsti limittdin médrdtyin vdlein ensimméisen nipun levy-
jen kanssa,

g) kohotetaan toisen levynipun takap&i kuljettimen yldpuolelle, ja
h) muodostetaan lineaarikuljettimelle samalla tavoin kuin vaiheis-
sa b) - g) perdkkdiset limittdin menevit levyniput, joiden lukum#di-
rd riittdd muodostamaan halutun pituisen jatkuvan kerrostetun tuot-
teen.

Keksinndn mukaisessa menetelmissi ei siis tarvita lainkaan esim.
suomalaisista patenttihakemuksista n:o 138/72.ja n:o 416/69 tunnet-
tua jdrjestelyd levynipun muodostamiseksi jatkuvista viilunauhoista,
jotka on muodostettava suorittamalla levyjen pdiden tasoitusleik-
kaukset ja sovittamalla ja liimaamalla levyjen pd&t vastakkain. N&i-
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den toimenpiteiden pois jddminen merkitsee valmistusmenetelmdn
olennaista helpottumista ja nopeutumista. Myds laiterakenne yk-
sinkertaistuu, koska ei tarvita lainkaan yksittdisten viilujen
pdiden leikkauslaitteita, laitteita pdiden asettamiseksi tarkas-
ti vastakkain ja laitteita yksittdisten viilujen liimaamiseksi
jatkuviksi viilunauhoiksi.

Sen sijaan keksinndn mukainen laite on tunnettu levynsijoituslait-
teista, ensimmdisen levynipun asettamiseksi lineaarikuljettimelle
siten, ettd levyt tulevat ennalta mddrdtylld md&r8lld etenevdsti
limitetyksi toisiinsa n&hden kuljettimen liikesuunnassa, laitteis-
ta levynipun alimman levyn sijoittamiseksi kuljettimelle, sekd le-
vynsijoituslaitteista toisen levynipun ensimmdisen levyn asettami-
seksi kuljettimelle siten, ettd sen etupdd limittyy kuljettimelle
jo sijoitetun ensimmdisen levynipun levyn takapd#n kanssa.

Keksinndn lisdetu mainittuihin tunnettuihin menetelmé- ja laiterat-
kaisuihin verrattuna on siind, ettd kdytettdvien levyjen ei tarvit-
se tdyttdd yhtd suuria laatuvaatimuksia kuin tapauksessa, jossa le-
vyt on ennen kerrostusta voitava liittdd pddtyreunat vastakkain yk-

sittdisiksi levyviiluiksi. Td116in tuotanto on mahdollista levyjen

mahdollisimman pienelld tasauksella ja siten mahdollisimman pienel-
18 hukkamateriaalilla.

Yksityiskohtaisemmin keksinn®én mukainen laite on tunnettu siité,
ettd levynsijoituslaitteet levynippujen pinoamiseksi muodostuvat
edestakaisin liikkuvista kuljettimista, jotka etuasennossaan ovat
lineaarikuljettimen sisddnsydttdpddn yldpuolella, ja ettd alimman
levyn sijoituslaitteet muodostuvat porttilaitteista, jotka on si-
joitettu edestakaisin liikkuvien levynsijoituslaitteiden yl&dpuo-
lelle, ja porttien kdyttolaitteista, jotka on kytketty porttilait-
teisiin siten, ettd ne sddtdvdt portit avoimen aseman, jossa ne
pddstdvit edestakaisin liikkuvat kuljetinlaitteet ja niiden kan-
nattaman levyn kulkemaan edestakaisin liikkuvien kuljetinlaittei-
den edetessd, ja suljetun aseman vdlilld, jossa portti pidattaa
levyn takapddn ja pyyhkdisee levyn edestakaisin liikkuvalta kul-
jettimelta pois tdmdn palatessa takaisin pdin, jolloin levy jou-
tuu lineaarikuljettimelle limityssuhteeseen silld jo olevan levyn

kanssa.
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Piirustusten selitys

Kuviot 1A ja.B esittdvit perdkkdin pd¥4ltd n&htynd laitetta, jolloin
erditd osia on leikattu pois havainnollisuuden parantamiseksi.

Kuvio 2 esittdd kuviosta 1A pitkin viivaa 2-2 otettua leikkausta, ha-
vainnollistaen pystysuoraan olevia kannatusvarsia, joita k&yte-
tddn tdssd esitetyssd laitteessa.

Kuvio 3 esittdd kuviosta 2 pitkin viivaa 3-3 otettua pituusleikkausta,
havainnollistaen salpalaitetta kannatusvarsia varten.

Kuvio 4 esittdd kuviosta 1B pitkin viivaa 4-4 otettua poikkileikkausta,
havainnollistaen laitetta kannatusvarsien kiyttdmiseksi.

Kuvio 5 esittdd osittain kuviosta 4 pitkin viivaa 5-5 otettua vaakasuo-
raa leikkausta.

Kuvio 6 esittdd osittain kuviosta 1A pitkin viivaa 6-6 otettua poikki-
leikkausta, havainnollistaen oikaisulaitetta keksinn®n mukaisel-
la laitteella kidsitelt4vidn levyn oikaisemiseksi.

Kuvio 7 esitt#d osittain kuviosta 1A pitkin viivaa 7-7 otettua pituus-
leikkausta, havainnollistaen edelleen laitetta levyjen oikaisemi-
seksi.

Kuvio 8 esittd#d oaittain kuviosta 1B pitkin viivaa 8-8 otettua poikki-
leikkausta, havainnollistaen laitetta keksinn®n mukaisella lait-
teella kdsiteltdvien levyjen kerrosten pidittimiseksi.

Kuvio 9 esittdd osittain kuviosta 1B pitkin viivaa 9-9 otettua poikki-
leikkausta, havainnollistaen pinkan pidinlaitetta.

Kuvio 10 esittdi kaaviollisesti sivulta, kuviossa 1A viivaa 10-10 pit-
kin nuolten suuntaan nihtyn4 edelld esitetyss# laitteessa kdy-
tettyd kdyttdlaitetta edestakaisin liikkuvaa kuljetinta varten.

Kuvio 11A esittdd kaaviollisesti sivulta nihtyn¥ esitetylld laitteella
koottavan levyn pinkan kerrostusrakennetta, edestakaisin liikku-
vien kuljettimien ja ohjausvarsien ollessa taka-asemassa.

Kuvio 11B esitt#4 kuvion 1A jatkoa edestakaisin liikkuvien kuljettimi-
en ollessa eteenpdin kulkeneena.

Kuvio 12 esittdd puolittain kaaviollisesti sivulta n&htynd osaa kokoa-
misen jdlkeisestd viilujen pinkan limittdisestd rakenteesta ennen
puristimessa puristamista.

Kuvio 13 esittd4 samalla tavalla kuin kuvio 12, mutta noin nelj4 ker-
taa suuremmassa koossa pinkkaa yhteenliittdvin puristuksen j&lkeen.
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Kuvio 14 esitt¥d kuviosta 13 pitkin viivaa 14-14 otettua lyhennettyd
poikkileikkausta.

Kuvio 15 esittdd samalla tavalla kuin kuvio 13 puristettua pinkkaa,
jossa kdytetd&n levyjd, joiden p#H#t on viistottu keksinn®n mue -
kaista menetelm#d varten ja

kuvio 16 esittdd kaaviollisesti ja perspektiivisesti keksinn®n mukais-
ta laitetta, havainnollistaen sen tdrkeimpien osalaitteiden jér-
jestelyd.

Keksinnén erddn erityisen sovellutusmuodon selitys:
A, Raaka-aine

Kuten edelld on osoitettu, juuri selitetty4 laitetta voidaan kdyttii
erilaisten levyaineiden j&drjestdmiseksi suoraviivaiseksi kerrokseksi.
Niinpd sitd voidaan kiytti4 mineraaliaineita, kuitulevyd ja erilaisia
muoveja olevien levyjen kerrostuotteiden valmistukseen. Kuitenkin se
on erittdin kdyttdkelpoinen liitettHessi yhteen liimalla pddllystetty-
j& puulevyj4, varsinkin vaneriviiluja ja valmistettaessa palkkeja sekd
rakennuspuutavaraa.

Erddn taloudellisen sovellutusmuodon mukaisella laitteella pannaan
kokoon jatkuvia, liimattuja, kerrostettuja, midrittelem#ttSmin pituisia
palkkeja tai lankkuja, joiden leveys on kolme tai nelj4 jalkaa ja pak-
suus kahdesta neljdd&n tuumaan. T4ll¥inen palkki voidaan sahata pituus-
suunnassa valmistettaessa palkkeja, lankkuja, vuoliaisia tai muita
suuren lujuuden ja tasaisuuden omaavia rakenne-elimil,

Vaneriviilut, jotka ovat edullista raaka-ainetta t4min keksinn®n mukai-
siin tarkoituksiin, k4sittdvit teknillisesti valmistetut viilut, joita
tavallisesti kdytetdd&n vanerin valmistukséen. Tdlldisten viilujen pi-
tuus on yhdenmukainen, hieman suurempi kuin kahdeksan jalkaa, niiden
leveys on epdtasainen ja paksuus pi¥asiallisesti tasainen, noin 1/8".
Kuitenkin voidaan kdytt#i erilaisia viilun paksuuksia, jolloin lato-
miskaavaa voidaan vaihdella sopivasti. Viiluja valmistettaessa ne laji-
tellaan leveyden mukaan tai leikataan leveyteen, joka vastaa latomis-
laitteen tai puristimen leveyttd. Sitten viilut pd¥llystetd4n liimal-
la jollakin tavallisella tekniikalla, esim. suihkuttamalla, ruiskutta-
malla, sivelem#lld tai telapddllystdmilly, TH4118in kiyteti4n riittdvis-
ti liimaa onteloiden tdyttdmiseksi ja pintojen peittimiseksi. Liimat
voivat olla kuumassa tai kylmdssi kovettuvia,
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Senjalkeen liimalla pddllystetyt viilut ladotaan edellad esitettyyn lait-
teeseen, johon kuuluu kuusi osalaitetta, nimittdin edestakaisin liik-
kuva kuljetin, joka sydttdd viiluja, viilujen oikaisulaite, joka saat-
taa viilut riviin edestakaisin liikkuvalla kuljettimella, vaakasuoras-
ti ohjaava kehyslaite, joka asettaa viilut riviin edestakaisin liikku-
valle kuljettimelle ja helpottaa niiden silta poistamista, pystysuoras-
ti ohjaava kannatinvarsilaite, joka kannattaa viiluja lomittaisessa jar-
jestyksessd ennen niiden pinkkaamista, pidatinlaite, joka piddttdid pin-
kattua jatkuvaa viilupinkkaa ja suoraviivainen kuljetin, joka kannattaa
jatkuvaa pinkkaa seuraavaan vaiheeseen, esimerkiksi kestotoimiseen pu-

ristimeen.

Seuraavassa yksityiskohtaisessa selityksessd viitataan piirustuksiin ja
selitetddn osalaitteiden rakennetta sekd niiden toiminta-tapaa erikseen
ja yhdessid muiden osalaitteiden kanssa.

B. Edestakaisin liikkuva kuljetin

Tuotantomddrdn lisddmiseksi ja halutun liitosrakenteen lopullisen ko-
koonpanon aikaansaamiseksi kdytetddn sopivimmin kahta tai useampaa
edestakaisin liikkuvaa kuljetinta esilld olevassa laitteessa. Ne toi-
mivat levyjen oikaisemiseksi ja sydttdmiseksi yksi kerrallaan limite-
tyn, jatkuvan, yhtendisen pinkan muodostamiseksi, joka on laitteella
aikaansaatava tuote. Keksinndn pian havainnollistettavassa sovellutus-

muodossa on kaksi tdlldistd edestakaisin liikkuvaa kuljetinta.

Yleiselld viitenumerolla 10 merkitty edestakaisin liikkuva kuljetin
yhdessd keksinnon mukaisen laitteen muiden osalaitteiden kanssa on
asennettu kehykseen 12, jota taas jalat 14 kannattavat. Kehykseen kuu-
luu ylemmit ja alemmat rakenne-elimet 16 ja 18, joita pylvdat 20 kan-
nattavat ja jotka on tuettu poikkielimillad 22.

Havainnollistetussa sovellutusmuodossa kahden edestakaisin liikkuvan
kuljettimen kannattamiseen kdytetddn ylempdid ja alempaa osiin jaettua
kiskoa 24, 26. Ndami on asennettu irroitettavasti vastaavasti vaakasuo-
rien kehyselimien pintaan asennuskappaleiden 28 vdlitykselli: Ennalta
muotoillut kannattimet 30, jotka ovat yhtid kappaletta kiskojen 24 ja
26 kanssa, on kiinnitetty kappaleisiin 28 pulteilla 32.

Ylempi ja alempi edestakaisin liikkuva kuljetinlaite on merkitty vas-
taavasti viitenumerolla 34 ja 36. Kumpikin kuljetin kdsittidi aluslaa-
tan 38. Ndmd kannattavat vdlien pddssd pitkittdiselld sivureunalla
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useita asennuskappaleita 40, joihin on asennettu pySrivisti kulmaan
toisiinsa n&hden pydri4 42, Py®rit kulkevat ylempii ja alempaa kiskoa
24, 26 pitkin. Kun edestakaisin liikkuvaa kuljetinta kdyteti#n vaneri-
viilujen siirtoon, asennuskappaleita 40 voi olla kuusi kappaletta,
joista jokaise n on asennettu kuusi pySr4i u2,

Kummankin edestakaisin liikkuvan kuljettimen aluslaatassa 38 on vilin
pddssd toisistaan laakeita ripoja tai levyji 44, jotka ulottuvat alus-
laatan koko pituudelle, kuvio lA. Levyt on erotettu toisistaan urilla,
jotka ovat toiminnallisesti tdrkeit4 poistettaessa viilu tai levy kul-
jettimelta, kuten jdljempdni tulee ilmenem¥dn. Pystysuora ohjain 4§,
joka toimii my8s vasteena, ulottuu yl¥spdin pitkin aluslaatan pitkit-
tdistd sivureunaa. Levyjen ul4 takimmaisesta yl&pinnasta ulottuu yl8s-~
pdin tydnninulokkeet 46, N4md tarttuvat jokaisen arkin tai levyn taka-
reunaan ja auttavat sen eteenpdin kuljetusta.

Kummankin edestakaisia liikkuvan kuljettimen 34 ja 36 saattamiseksi
suoraviivaiseen liikkeeseen on jdrjestetty sopivia laitteita. Keksin-
nén havainnollistetussa sovellutusmuodossa kdyttdlaitteeseen kuuluu
vdliaineella toimivat nestetoimiset sylinterit, erityisesti ilmasylin-
terit 48 ja 50, niihin yhdistettyine k&8ysineen ( kuviot 1A, 2 ja 10).

Kummassakin kuljettimessa 34 ja 36 on niiden kanssa samaa kappaletta
oleva pidike 52, johon kdysi 54 vast. 56 on kiinnitetty. K&ydet kulke-
vat k8ysipySrien 58 ympdri, jotka on asennettu pydrivisti sylinterei-
hin 48, 50 kiinnitettyihin kannattimiin 60. K&8ysipy®rilt4 58 k8ydet
kulkevat sulkuseindn 62 1dpi, jolla sylinteri on varustettu, sylinte-
rin mdnndn 64 takapiihdn,

Sylintereitd 48, 50 sydtetdln paineilmallda johdon 66 kautta. Kumpaankin
sylinteriin on yhdistetty iskunvaimennin, joka vaimentaa edestakaisin
liikkuvan kuljettimen toistuvista suunnan muutoksista pakosta syntyvit
iskut. Lopuksi sylinterit on kiinnitetty vastaavasti levyihin 68, 70.
Viimeksi mainittuja taas kannattavat vaakasuorat kehyselimet l6, 18,

Kuljettimien tai vaunujen 3%, 36 oikeanpuoleisista takakulmista ulko-
nee ulospdin puskurivarret 72 ja 74, Vaunujen liikeradan rajoilla var-
ret 72, 74 koskettavat levyihin 68 asennettuja iskunvaimentimia 76, 78.

Levyjen tai arkkien suoraan riviin asettamiseksi ja tdmin s4ilyttémi-
seksi niiden edetessi laitteen 14pi on jdrjestetty erityiset laitteet.
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T4td tarkoitusta varten on jdrjestetty kuvioiden 1, 2 ja 6 mukaan
osiin jaetut, vilin pdiss¥ toisistaan olevat, yhdensuuntaiset ohjaus-
aidat 80, joita pylvddt 82 ja tuet 84 kannattavat laitteen pituudella.

Kumpaankin kuljettimeen on yhdistetty my8s vaakasuora arkkien oikaisu-
laite, joka on merkitty yleiselld viitenumerolla 86 kuviossa 1lA ja 6.

Kumpaankin vaakasuoraan oikaisulaitteeseen kuuluu vipuvarsi 88, jossa
on suorakulmainen tyvi 90. T&mi on asennettu niveltyvdsti olekepultin
92 vidlitykselld, joka on kierretty aluslaattaan 38, Kiintyvisti asen-
nettua vipuvartta jousi painaa levy4 vastaan sen etenemissuunnassa, jo-
ta jousta kannattaa edestakaisin liikkuva kuljetin kierretapin 94 vili-
tykselld., Tdmd on asennettu niveltyvisti kieppitapin 96 vilitykselll
vipuvarren suorakulmaiseen tyveen 90, Kierretappi kulkee levyn 98 14-
pi, joka on samaa kappaletta aluslaatan 38 kanssa ja joka asentaa ki-
ristysjousen 100 paikalleen,

Kiristysjousi 100 nojaa toisella p4&l1li4n levyi 98 vastaan ja toisel-
la pddllddn jénnitystd sddtdv4d vastamutteria 102 vasten. Suorakulmai-
sen tyven 90 takimmaiseen ulkokulmaan on laakevitu rulla 104, Vaunun
taka-asemassa rulla nojaa kaltevaa ohjausnokkaa 106 vastaan. T4mi on
kiinnitetty pulteilla vaakasuorien kehyselimien 16, 18 p#4lli oleviin
kannattimiin 110,

Edestakaisin liikkuvan kuljettimen ollessa etenevissi asemassa jousi
100 pakottaa vipua 88 eteenpdin kosketukseen kuljettimella olevan le-
vyn sivureunaa vastaan. Vivun tdmdn liikkeen keskeyttdd ohjain u5.

Etummaisessa asennossaan vipu 88 nojaa edestakaisin liikkuvalla kul-
jettimella olevan levyn sivureunaa vasten, pakottaen levyn vaunun vas-
takkaista sivuseind¥ vastaan, jolloin levy tulee oikaistuksi. Kuljet-
timen peruutusliikkeen aikana vivun tyvessi 90 oleva rulla koskettaa
kaltevaa ohjausrnokkaa, joka liikuttaa vipuvarren takaisinvedettyyn
asentoon, jolloin uusi levy voidaan asettaa edestakaisin liikkuvalle
kuljettimelle,

C. Ohjausporttilaite

Edelld esitetylle edestakaisin liikkuvalle kuljettimelle sijoitettu

levy oikaistaan vield, kuljetetaan ja poistetaan kuljettimelta ohja-
usporttilaitteella, joka on merkitty yleisell4 viitenumerolla 112 ja
havainnollistettu kuvioissa 1A, 6 ja 7.
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Porttilaite on kahden uritetun, pystysuoran pylvi&n kannattama, jotka
pylvddt sijaitsevat kehyselimien 16, 18 sisdpuolella ja ovat samaa
kappaletta ndiden kanssa. Pylvdiden yld- ja alapddh¥n on kiinnitetty
pulteilla 120 kaksi niiden p44114 olevaa, vdliaineella toimivaa sylin-
terid, sopivimmin ilmasylintereiti 116, 118,

Sylintereiden minn4t 122 on kiinnitetty tapeilla 124 ylemm4n portti-

elimen 120 ulkop&ihin 126 ja alemman porttielimen 132 ulkopdihin 130.
Porttielimien ulkopdit 126 ja 130 paddttyvdt pylvdiden 114 sisdpintoi-
hin 136 tehtyihin uriin 134,

Porttielimien keskiosat 138 toimivat ohjausaitojen 80 v4lissi. Niiden
alareunat on lovettu, jolloin muodostuu yhtendisid, alaspdin ulottu-
via lyhyitd puikkoja tai sormia 140, jotka ovat vdlin p44ssd kohdak-
kain edestakaisin liikkuvan kuljettimen aluslaattojen 38 koholla ole-
vien levyjen 44 kanssa. Kohdakkain aluslaattojen urien 47 ja lyhyiden
puikkojen 140 v#lissd on vihin pidempid puikkoja tai sormia 142. N&m&
ulottuvat uriin 47, kun porttielimet 138, 142 on laskettu alas. Port-
tielimien tdysin alaslasketussa asemassa lyhyet puikot 140 ovat juuri
ja juuri v4lin pddssd pitkittdisten levyjen 44 yli#pinnasta.

Toistettakoon, ett# kun edestakaisin liikkuvan kuljettimen kuljettami-
na levyini ovat vaneriviilut, esiintyy kdsittelyongelma, koska viilut
pyrkivdt olemaan epitasomaisia, ts, aaltomaisia, Niinp4 laite on va-
rustettu levyjen ohjain- ja pid4tinlaitteella levyjen etupdiden ohjaa-
miseksi ja pidittdmiseksi, kun ne johdetaan edestakaisin liikkuvalle
kuljettimelle. THdll4inen laite on esitetty erityisesti kuviossa 7.

Edestakaisin liikkuvien kuljettimien 34, 36 ylemmdn etureunan piille
on asennettu sormilevy 146 vuuvien 148 vdlitykselld, jotka kulkevat
vdlikekappaleiden 150 1l4pi ja ovat kierretyt aluslaatassa 38 oleviin
kierrereikiin. Levyn 146 sormien v#liset tilat vuorottelevat lovetun
porttielimen puikkojen 140 kanssa niin, ettd nimi pystysuorat puikot
pddsevdt alaspidin.

Kummankin sormilevyn 146 hieman etu- ja yldpuolelle oﬁ sijoitettu poi-
kittainen ohjain 156. T4m4n uloimmat pddt on asennettu uritettuihin
pylvdisiin 114 varsien 158 ja pulttien 160 vdlitykselld, jotka viimek-
si mainitut on kierretty pylvidisiin.
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Porttilaitteen toimiessa edestakaisin liikkuvalle kuljettimelle sovi-
tetun epdsddnndllisen levyn etupddt ohjataan ohjaimen 156 kulmapinnan
avulla sormilevyn 146 alle. Sylinterien 116 toimiessa portti kohoaa,
jolloin kuljetin ja sen p&ddllid oleva levy voivat kulkea portin alitse.
Kuljettimen etenevdn kulun pdittyessd portti laskeutuu ja kuljetin pe-
rdytyy takaisin. Lovetun porttielimen pitk4t puikot tarttuvat levyn
takareunaan, poistaen levyn kuljettimelta.

D. Pystysuorasti ohjaava kannatusvarsilaite

Edelld esitetylld tavalla kuljettimelta poistettu levy vastaanotetaan
neljdlléd yhdessd toimivalla, vaakasuoran vilin pd%hin parittain pysty-
suorasti chjaavalla kannatusvarrella. Laitteeseen kuuluvat kannatusvarsi-
laitteet kdsittdvit useita pystysuorassa ohjaavia hyllyj4, joita esi-
tetyssd tapauksessa on kolme, levyjen vastaanottamiseksi, niiden pink-
kaamiseksi ja siirtdmiseksi kokoamislinjaa pitkin tavalla, joka kokoaa
ne tdydelliseksi levyrakenteeksi, jossa on haluttu jatkuvuus ja limira-
kenne. Edelld esitetyn laitteen tdmin yksikdén rakennetta ja toiminta-
paa on havainnollistettu kuvioissa 1A, 1B ja Uu,

Kaikki kannatusvarsilaitteet, jotka on merkitty yleiselld viitenumeroi-
la 162, on sidottu yhteen siten, ett# niit4 voidaan ohjata yhdessi ylés-
pdin laitteella, johon kuuluu kaksi paria ylempi4 ja alempia askeleita
lé4, 166, jotka on laakeroitu kehyselimiin 16, 18 kiinnitettyihin laa-
kereihin 168. Ylempiin ja alempiin akseleihin 164, 166 on kiinnitetty
ketjupydrdt 170, jotka kannattavat p&4ttdmid ketjuja 172.

Kuvion 2 mukaan kummankin ketjun 172 ulommat nivelet 174 ulottuvat ulogs-
pdin ja ovat taivutetut vastakkaisiin suoriin kulmiin korvakkeiden 176
muodostamiseksi. N4m& on asennettu kappaleisiin 178 kierrereikiin 182
kierrettyjen pulttien 180 v#litykselld. Jokaisen kappaleen sivuilla on
neljéd rullaa 184, jotka toimivat raoissa 186. Viimeksi mainitut on teh-
ty pystysuorien ohjainten 188 sisdpintoihin, jotka ohjaimet on kiinni-
tetty pulteilla 190 kehyksen 16, 18 sisdsivuun. Ohjainten pituus on
riittdvd tarttumaan samanaikaisesti kolmeen kappaleeseen 118.

Jokaisen kappaleen 178 keskelle on tehty reikd 192, johon on kierretty
ohjausvarren 194 sisdp44. Viimeksi mainittu on varustettu kolmella
kitkaa vdhentdvdll4 rullalla 196, jotka sijaitsevat vilin pddssd toi-
sistaan sen sis#ddnpdin suuntautuvan osan 198 pituudella.
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Kannatusvarsien ohjauksen helpottamiseksi jokaisen ohjausvarsilaitteen
yhteyteen on sovitettu salpalaite 202, kuvio 2. Tdmd laite on asennet-
tu kehyksen 16 pohjaan ketjun 172 keskiviivaa pitkin pulttien 200 v&li-
tykselld., Salpalaitteeseen kuuluu runko 204 ja kaksi sen kanssa samaa
kappaletta olevaa uloketta 206. Runkoon 204 on tehty vaakasuora pora-~
us 207, johon on sovitettu liukuvasti salpatappi 208. Tdm#n toiminta-
pddssd 210 on viistottu osa 209, joka piisee vapaasti ketjun 172 sisem-
pien nivelien 174 sisdpintojen vdliin, Tapin kdyttdpdd 210 pdittyy kal-
tevaan pintaan 212,

Salvan runkoon 204 on tehty kiilan ura 214, T¥h&n on sovitettu liuku-
vasti kiila 215, joka on kiinnitetty salpatappiin 208 tavalliseen ta-
paan.

Salpatapissa 208 on laajempi p44 216, joka toimii yhdessd laajemman po-
rauksen 217 kanssa. Laajemman pd¥n 216 ja ruuveilla 219 kiinnitetyn
kannen 218 vdliin on sovitettu painejousi 220, joka pakottaa salpata-
Pin laajempaa pdit4 olaketta 222 vastaan.

Salpalaitteen toimiessa, kun ketjun 172 kohotessa sen nivelien rullat
175 koskettavat salpatapin 208 kaltevaa pintaa 212, salpatappi painuu
sisd¥n, p4ddstden rullat 175 ohitseen, Kuitenkin ohjauslaitteen perdyty-
essi salpatappi lukitsee tehokkaasti ketjun paikalleen. Ohjaavan var-
silaitteen k4yttdlaite on esitetty kuvioissa 4 ja 5.

Takimmaisten varsilaitteiden 162 v&liin on sovitettu poikittainen ohja-
usmekanismi, joka on merkitty yleiselld viitenumerolla 224, Keskivii-
valle on asennettu kdyttdsylinteri 226, joka on niveltyvdsti asennettu
yhtendisen v#liakselin 228 v&litykselld, joka on laakeroitu poikittai-
seen lisdkehykseen 232 kiinnitettyyn asennuskappaleeseen 230, Pultit
234 kulkevat lisdkehykseen tehtyjen reikien 236 1l&pi ja ne on kierretty
asennuskappaleeseen 230 tehtyihin kierrereikiin 238,

Sylinterin m4&nndn 240 yl&pd4 on kiinnitetty poikittaiseen, U:n muotoi-
seen kehykseen 242, Kehyksen 242 pystysuoraan osaan 246 on kiinnitetty
pulteilla 248 kaksi hammastankoa 244, Pultit 248 kulkevat pystysuoris-
sa elimissd 246 oleviin reikiin ja ne on kierretty hammastankoihin

244 tehtyihin kierrereikiin 252.

Hammastangot 244 on sovitettu liukuvasti kahden vidlin pddssd toisistaan
olevan pystysuoran kulmakehyksen 254 v&liin, jotka on kiinnitetty poh-
jistaan lisdkehykseen 232 ja yldpdistdin kehykseen 18. Kulmakehysten
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254 sisdpinnat 256 on varustettu lisdohjaimilla kehyksen 232 pystysuo-

ria osia 246 varten.

Akseleille 166 on laakeroitu py8rivdsti hammaspydrdt 258, jotka sijait-
sevat kohdakkain hammastankojen 244 kanssa. Akseleihin 258 on kiinni-
tetty kiilojen 262 avulla varokitkakytkimet 260, jotka on liitetty yh-
teen hammaspydrien 258 kanssa.

Niinp4 kun halutaan johtaa kannatusvarsilaitteet yldspdin, saatetaan
sylinteri 226 toimimaan. Kumpaakin akselia 166 kdytetddn hammastangon
ja hammaspy®rdn vidlitykselld, miki nostaa kaikki kannatusvarsilaitteet
yl¥spdin yhden askeleen ketjujen ja ketjupydrien vdlitykselld. Varret
pidetddn uudessa asemassaan salpalaitteen 202 vaikutuksella. Senjil-
keen sylinterin 226 mintd vedetdin sis&in, jolloin hammastangot 244
palautuvat takaisin. Paluuliikkeen aikana hammaspydrdt 258 toimivat va-
paapy8rind, johtuen niihin yhdistettyjen varokitkakytkimien 260 vaiku-
tuksesta. Senj4lkeen kiytt8laite on valmiina seuraavaa ohjausiskua var=-

ten,
E. Levyjen piddtinlaite

Levyistd kasattujen pinkkojen pid4ttdmiseksi varsien p4#ll¥ on jirjes-
tetty laitteet, jotka toimivat edestakaisin liikkuvien kuljettimien
vaikutuksesta, kuten on esitetty kuvioissa 1B ja 8.

Pid4tinlaite 264 on kiinnitetty kehyksiin 12 pulteilla 268 kiinnitetty-
jen kulmarautojen 266 v#lityksell¥, Kumpikin piddtinlaite 264 k&sittld
sivuseindt 270, jotka ovat vdlin pdissd toisistaan ja on kiinnitetty
ylempdin ja alempaan levyyn 272, 274 pulteilla 276.

L:n muotoiseen vaunun kehykseen, joka on merkitty yleiselld viitenume-
rolla 277, on asennettu kaksi sis4&np¥in ulottuvaa piddtintankoa 278,
joita kannattaa kehyksen pystysuora osa 280,

Kiyttdsylinteri 282 on asennettu niveltyvidsti akselitappien 284 v&li-
tykselld sivuseinissd 270 olevaan kahteen korvakkeeseen 286. Sylinte-
rin m&nn¥dn varsi 288 on kytketty tapilla 290 kehyksen 277 osan 294
ulokkeisiin 292, Kaksi paria rullia 296 on kiinnitetty kehyksen 277
osien 280 ja 294 sivuihin. Rullat tydntyvdt vastaavasti ylemmdn ja
alemman kiskon 298 ja 300 sisd¥n. Lisdksi kaksi paria rullia 302 on
kiinnitetty osien 294 yld-ja alapintaan ja ne ulkonevat v&Zh&n osan
294 ulkopuolelle, koskettaen seinien 270 sisdpintoja 30#. Niin on
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aikaansaatu kehyksen 277 poikittainen ohjaus.

Kun m#nndn varsi 280 ulkonee, tangot 278 tulevat tdysin sisiin vede-
tyiksi kotelon 306 sis#in, jonka muodostaa sivuseindt 270 ja levyt

272 sekd 274,.Kun mdnndn varsi 280 vedetdin sisdin, rullat 296 kulke-
vat kiskojen 298 ja 300 vastaavia kaltevia osia 308, 310 pitkin. T4md
liikuttaa tankoja 278 sis#d4n jaalaspdin siksi, kunnes kehys 277 kos-
kettaa seiniin 270 yhdistettyd vastetta 312, Senjdlkeen, kuten on esi-
tetty kuviossa 8, ylemmdt pidd&tintangot 278 koskettavat ja pidittdvit
levypinkan ylempien varsien pd#ll¥, samalla kun alemmat piditintangot
278 koskettavat ja piddttdvdt levypinkan alemman varsiryhm3n p4&114.

Tankolaitteen 264 kanssa yhdessd toimii pid&tinrullalaite, joka on mer=-
kitty yleiselld viitenumerolla 314 ja joka on havainnollistettu eri-
tyisesti kuviossa 9.

Kehyksen 18 sisdpintaan on kiinnitetty pulteilla 318 yl¥&salaisin k##n-
netyn U:n muotoinen kehys 316. Lis#ksi se on kiinnitetty poikkikehyk-
seen 232 pulteilla 320. Kdyttdsylinteri 322 on kiinnitetty kehykseen
316 pulteilla 324, Sylinterin m&nnin varsi 326 on kiinnitetty tapilla
330 yldsalaisin kddnnetyn U:n muotoisen liikkuvan kehyksen 328 keskelle.
Kehyksen 328 alaspdin suunnatut ulokkeet 332 kannattavat kahta paria
ulospdin suuntautuvia rullia 334, N&m& toimivat pystysuorissa ochjaus-
kiskoissa 336, jotka on tehty kehyksen 316 alasp4in ulottuviin haaroi-
hin 340. Lisdksi kaksi rullaa 342 on sijoitettu alempien ulokkeiden
332 sivuille ja alaosiine N&m& rullat ulkonevat v&h#n ulokkeiden 332
pintojen 344 ulkopuolelle. Ne ovat kosketuksessa haarojen 340 sisdpin-
tojen 338 kanssa.

Rullat 334, 342 muodostavat ohjauslaitteen kehyksen 328 pystysuoraa
liikettd varten., Poikittainen akseli 346 on kiinnitetty kummastakin
pddstddn kehyksen ulokkeisiin 332 tapeilla 348, Py8rivdsti asennettu-
ja piddtinpydrid 350 on laakeroitu tasaisin v#lein akselille 346, kuten
on esitetty kuvioissa 1B ja 9. Vdlittdmidsti pydrien 350 alapuolelle

on sijoitettu kannatintela 352, jonka molemmat pd&t on laakeroitu ke-
hyksen 332 alaosaan.

F. Suoraviivainen kuljetinlaite

Levyt, jotka on pinkattu kannatusvarsilaitteen 162 pdille ja sydtetty
pystysuorilta kannatusvarsilaitteilta, kerrostetaan limittdisessd jdr-
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jestyksessd suoraviivaiselle kuljetinjdrjestelmille, joka on havain-
nollistettu kuvioissa 1 ja 11. Tdmid kuljetinjirjestelmid kuljettaa 1li-
mitettyjen ja pinkattujen levyjen jatkuvan ryhmin edelleen kisitelti-
vaksi, esimerkiksi kestotoimiseen vaneripuristimeen.

Kuljetinjdrjestelmdadn kuuluu jaksottaiset ryhmidt kuljettimia 354. N&mi
ovat toistensa kanssa kohdakkain, samassa tasossa ja sijoitettu ylem-

pien tydalueiden kanssa vdhdn kannatusvarsilaitteiden alempien tydvar-
sien tason yl&dpuolelle, kuten kidy selville kuviosta 11B.

Kaikki kuljettimet on kytketty yhteen ja kiytetty tahdissa. Kun pinka-
tut levyt ovat vaneriviiluja, sydtettynid jatkuvasti puristimeen 356,
kuljettimet 354 voidaan edullisesti lukita kestotoimisen puristimen
kdyttdlaitteeseen, milld varmistetaan se, ettd niiden liike on ajoitet-
tu oikein puristimen l3pi tapahtuvan panostusliikkeen kanssa. Tissi
yhteydessd huomautettakoon, ettid keksinndén erdissi sovellutusmuodossa
jatkuvasti pinkatut viilut voidaan siirti## puristimeen sen kiyttslait-
teen vaikutuksella, milld eliminoidaan voimansiirron voiman kiytén
tarve kuljettimissa 354. Kuitenkin havainnollistetussa sovellutusmuo-
dossa kaikkia kuljettimia kdyttd4 puristimen 356 kayttslaite, josta
voima siirretdan kdyttdketjujen 358, 360 vilityksells.

Poikittaiset telat 362 on sijoitettu samalle keskiviivalle kuljetti-
mien kanssa ja ne aikaansaavat lisikannatuksen. Molemmat kuljettimet
ja telat saavat lopullisen kannatuksen kehyselimissi 364.

G. Toiminta

Edelld esitetyn laitteen suunnittelussa ja ohjelmoinnissa on otettava
huomioon levyjen koko ja erityisesti niiden paksuus. Yleensi laite
suunnitellaan aikaansaamaan seitsemin, sopivimmin kymmenkertainen limi-
tys levyjen paksuuteen nihden. Muuten heikompi viiva syntyy tuottee~
seen limisaumoja pitkin. Mydskin erityisesti kun kerrostettu tuote on
useiden levyjen paksuinen, on edullista suunnitella sellainen laite,
jossa on kaksi tai useampia edestakaisin liikkuvia kuljettimia 34, 36,
jotka kerrostavat kaksi tai useampia levyji samanaikaisesti ja vastaa-
vasti lisddvat limisaumojen suoraviivaista vilimatkaa.

Edestakaisin liikkuvien kuljettimien iskun pituus on suhteessa levyjen
pituuteen. Tasaisen tuloksen saavuttamiseksi levyjen pituuden pitiisi
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olla tasainen ja jaollinen kuljettimen iskun pituuteen.

Toiminnan alussa edestakaisin liikkuvat kuljettimet 34, 36 ovat peruu-
tettuina, oikaisuvipulaite 86 on sisdinvedettynd, porttilaitteet 112
ovat suljettuina ja pystysuoraan ohjaavat kannatinvarsilaitteet 162
ovat paikallaan kohdakkain olevien varsien kolmen vaakasuoran sar-
jan aikaansaamiseksi. Némd muodostavat itseasiassa kolme vaakasuoraa
hylly4, joiden p##lle levyt voidaan pinkata limittdin, Piddtinlaitteet
on siirretty eteen ja puristin 356 toimii jatkuvasti. Suoraviivaiset
kuljettimet 354 toimivat tahdistetusti eteenpdin samalla nopeudella
kuin puristimen kiyttSlaite siirt#d tydkappaleita puristimen 1dpi.

Kdynnistettdessd koneenkdyttdj4ll¥ on kaksi mahdollisuutta. Toisen mu-
kaan hin voi k4sin limitt44 ja pinkata k&ynnistyslevyt, sydttden ne
puristimeen ja rakentaa panoksen kuljettimille seki kannatusvarsille,
mik3% on kaksinkertainen tyd siihen n#hden, jonka edestakaisin liikkuvat
ja suoraviivaiset kuljettimet suorittavat. T&md poistaa puristettavan
kappaleen pdiden j4rjestykseen panemisen.

Vaihtoehtoisesti koneenkdytt4j¥ voi k#ynnistd4 keksinn®n mukaisen lait-
teen ja antaa sen kiydid normaaliin tapaan. Témd tulee lopullisesti ko-
koamaan puristuspanoksen lopulliseen paksuuteen. Kulternkin té&md menetel-
mi vaatii levypinkan etupdin tasausta useiden jalkojen pituudelta.

Jatkuvan pinkan tai kerroksen edistyvidd kokoamista on havainnollistettu
kuvioissa 11A ja 11B.

Tulkittaessa kuvioita 11A ja 11B on pidettdvi mielessd, ettd ndmd ku-
viot on kaaviollisia. Nimenomaan levyt on esitetty havainnollisuuden
parantamiseksi yhdensuuntaisina suorina viivoina. Todellisuudessa, joh-
tuen levyjen painosta ja taipuisuudesta, varsinkin vaneriviilujen ky-
seessi ollessa, ne poimuttuvat kannatuspinnoiltaan vdlittdmdsti alas-
p4in. Kannatuspintoina voi olla laitteiden 162 kannatusvarsien sarja
tai yksi tai useampi suoraviivainen kuljetin 354 tai telat 362, Havain-
nollistetussa sovellutusmuodossa levyt kootaan kahdeksi erilliseksi
pinkaksi kahdella erillisellY edestakaisin liikkuvalla kuljettimella.
Levyt on esitetty ndin piirustuksissa, mutta on pidettdvd mielessd, et-
t4 laitteen poistopdlssi n¥m# kaksi pinkkaa sulautuvat yhdeksi pinkak-
si, joka senjdlkeen syStetddn puristimeen 356.
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Toimintakierroksen alussa pinkan tila on Oleellisesti sellainen kuin
on esitetty kuviossa 11B, pienine muutoksineen, joita selitetddn 1i4-
hemmin j4ljempdnd. Ensimmiinen levyjen V muodostama pinkka on kanna-
tusvarsien ylemmdn kerroksen p44lly, Viilujen V' toinen pinkka on vi-
1i114 olevien kannatusvarsien pddlly,

Edestakaisin liikkuva kuljetin 34 on sovitettu kulkemaan kannatusvar-
sien ylemmdn ja v#1i1l4 olevan kerroksen vdlissd viilujen V pinkan
alapuolella., Edestakaisin liikkuva kuljetin 36 on sovitettu kulkemaan
kannatusvarsien vd1ill4 olevan kerroksen ja alemman kerroksen vdliss¥,
viilujen V' pinkan alapuolella. Kuljettimet 354 sijaitsevat edestakai-
sin liikkuvan kuljettimen 36 alapuolella. Kuljettimien taso on v&hin
kannatusvarsien alemman kerroksen tason yldpuolella, jolloin n4m4 kan=-
natusvarret eivit toimi.

Nyt esimerkiksi vaneriviilua olevat levyt johdetaan edestakaisin liik-
kuvalle kuljettimelle 34, THX118in kuljetin on kuviossa 1A pilkkuvii-
voilla esitetyssd asemassa. Porttilaite 112 on suljetussa asemassa.

Toiminnan seuraavassa vaiheessa portti kohotetaan ja edestakaisin liik-
kuva kuljetin 34 siirtyy eteenpdin siksi, kunnes levyn takapdd on por-

tin pystysuoran tason toisella puolella. T4min etenemisliikkeen aikana

levy on oikaistu sivusuunnassa oikaisuvivun 88 k¥sittdv¥n oikaisulait-

teen 86 vaikutuksesta ja levyn jatkuvuussiirtyminen taaksepdin kuljettimen
takapdin yli estet4n sen p441l4 olevalla tybntslevylld u6.

Ylemmén kuljettimen tdysin siirryttyd eteenpdin alempi kuljetin 36 kuor-
mataan ja se liikkuu tdydellisesti eteenpdin samalla tavalla.

Kummankin kuljettimen liikuttua tdysin eteenpdin yhdistetyt portit las-

ketaan alas ja kuljettimet vedetiin samanaikaisesti taaksepdin, Kuljet-
timien peruutuksen aikana levyjen takapddt koskettavat porttien etupin-
toja, jolloin ne pyyhkiisevit levyt limitettyjen levyjen pinkkojen alle,

Sitten kiynnistetddn suoraviivaiset kuljettimet 354 kytkem&lli ne puris-
timen 356 kiytt8laitteeseen. T4mi siirt4¥ pinkat ennalta mé8rdtyn m44rin,
joka on riitt4v4 aikaansaamaan kummankin pinkan alimmaisen levyn putoca-
misen pois silty kannatusvarrelta, joka on etummaisimpana kulkusuunnassa
ja tulemisen alla olevan levyn pi#lle, samalla kun levyjen pddt limitty-
vdt tarkalleen halutussa midrissd, jonka misrdy porttilaitteen asema
ja levyn pituus.
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Jos vaaditaan kolmentoista levyn lopullinen pinkka halutun paksuisen
viilupalkin tai levynipun aikaansaamiseksi, edellid esitetyt vaiheet
toistetaan kuusi kertaa. Tamé kerrostaa kaksitoista levyd piidllekk&di-
siksi pinkoiksi. Ylemmd&n pinkan levyt on merkitty kirjaimella VvV kuvi-
oissa 11A ja 11B, kun taas alemman pinkan levyt on merkitty v': 1lla.
Senjdlkeen kummankin pinkan perdkkdinkerrostettuja levyjd on merkitty
perdkkdisilla numeroilla 1, 2, 3, 4, 5, ja 6.

Senjédlkeen kun tdlld tavalla on kerrostettu kaksitoista levya, pysty-
suoraan liikkuvat kannatusvarsilaitteet johdetaan yldspidin yhdessi
vaiheessa, kuten on esitetty nuolilla kuviossa 11A. Tim# saattaa pin-
kat kuviossa 11B esitettyyn asemaan.

Jos tdydellisesti koottu pinkka sisdlt3dd tasaluvun levyjd, edelli esi-
tetty vaihe toistetaan selitetylld tavalla. Jos kuitenkin on vdlttami-
tontd johtaa pariton luku levyjid, esitetyssi esimerkissid kolmastoista
levy, tamd aikaansaadaan johtamalla ylimdArdinen, numerolla 7 merkit-
ty levy levyjen V ja V' muodostamien pinkkojen vdliin kuviossa 11B esi-
tetylla tavalla. Seitsemds levy johdetaan ylemmidlle edestakaisin liik-
kuvalle kuljettimelle 34, alemman edestakaisin liikkuvan kuljettimen
pysyessa tyhjana.

Sitten toistetaan edelld esitetty vaihe. Ylempi edestakaisin liikkuva
kuljetin toimii levyjen V ja V' muodostamien pinkkojen vilisessd ti-
lassa, kun taas alempi kuljetin toimii levyjen V' muodostaman alemman
pinkan ja kuljettimen 354 vdlisessad tilassa. Ne kerrostavat seuraavat
levysarjat kerrallaan samanaikaisesti vastaaville alla oleville pin-
noille. Senjdlkeen kuljettimien liikkuessa yhden askeleen kerrallaan,
pddllekkdisten pinkkojen alimmat levyt putoavat alas dskettdin ker-
rostettujen levyjen pddlle, limittyen halutulla madralla.

Kun menetellddn tdlld tavalla, samoin sijaitsevat levyt aina tulevat
limittamddn aikaisemmin samalla tavalla kerrostetut levyt. Niinpd levy
V-1 tulee limittymddn aikaisemmin kerrostetun levyn V-1 kanssa ja levy
V-7 tulee limittymd3in aikaisemmin kerrostetun levyn V-7 kanssa jne.

Jos levyind oleat vaneriviilut on yhdistettdva jatkuvaksi kerroste-
tuksi palkiksi tai levynipuksi, ne pddllystetdin ensin sopivalla va-
neriliimalla. Kuitenkin ylin levy V-6 jatetddn ilman tata kdsittelyd,

mutta sen yldpintaan levitetddn poikittainen liimajuova liimap&d&llys-
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teisen limityspinnan aikaansaamiseksi.

Kun kaksi viilujen V ja V' muodostamaa pinkkaa poistuvat laitteesta,
ylempi pinkka putoaa alaspdin ja sulautuu yhteen alemman pinkan kans-
sa yhtendiseksi, kolmetoista levyd k#sittdvidksi pinkaksi, joka johde-
taan puristimeen. Edelld selitetyn tuotteen rakenne on havainnollis-
tettu kuvioissa 12-15,

Kuvio 12 esittdd kolmentoista levyn tyypillist4 pinkkarakennetta. Itse
asiassa tdmd yhdistetty pinkka 366 on pantu kokoon tietystd lukumd&-
ristd kolmentoista levyn kerroksia, joissa kussakin levyt eividt ole
kohdakkain suoraviivaisessa suunnassa, vaan viereisten kerrosten pdit
sijaitsevat vdlikkdin ja ovat limitetyt ennalta midrdtyssd mddrdssd.
Tédm¥ aikaansaa limiliitosten tasaisen kuvion, jotka liitokset ovat vé-
lin p4dssd toisistaan parhaalla tavalla mahdollisimman suuren lujuuden
omaavan yhtendisen tuotteen aikaansaamiseksi.

Kuviot 13 ja 14 havainnollistavat pinkkaa yhdeksi kappaleeksi yhdist#mi-
sen jdlkeen., On huomattava, ettd yhdistetty kappale 368 on m#drdtyn pi-
tuinen ja sen leveyden mddrdd yksityisten levyjen leveys. Jos yksityi-
set levyt ovat eri levyisid, palkin tai kappaleen toinen sivu tulee ole-
maan tasainen, johtuen sivuttain suuntaavan laitteen 86 suuntausvaiku-
tuksesta. T4m&d on edullista siksi, ett# tarvitaan ainoastaan kappaleen
toisen pitkittdisen sivun tasaus koko leveydeltd&n tasapaksun lopulli-
sen tuotteen aikaansaamiseksi, Kappaleen tasainen paksuus aikaansaadaan
lisdksi puristamalla limitetyt levyt puristimessa tasapaksuuteen. Kuten
on esitetty kuviossa 13, puuviilujen kyseessd ollessa t&md vaatii jonkin
verran puukuitujen murskautumista ja kokoonpuristumista limiliitosten
alueilla. N#illd alueilla olevat ontelot tdyttyvdt liimalla, jolla levyt
on pddllystetty. Heikompien kohtien, kuten rakojen muodostuminen vilte-
tddn ylldpitdmdlld vdlit limiliitosten v#1ill¥ sek¥ poikittaisessa ettd
pitkittdisessd suunnassa, jotka v&lit ovat sopivimmin tasaiset. Timi ta-
kaa tuotteiden tasaiset ominaisuudet ja tasaisen lujuuden. Jos tarvitaan
vield suurempaa lujuutta, se voidaan aikaansaada viistoamalla levyjen
pddt ja aikaansaamalla vinopuskuliitoksia eikd limiliitoksia, mik4 on
esitetty kuvion 15 mukaisessa viilupalkissa tai levynipussa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd kerrostetun tuotteen valmistamiseksi, jossa menetelmds-
sd aineslevyjd asetetaan jatkuvaksi, suoraviivaisesti ulottuvaksi
levynipuksi, jossa levyjen pddt limittyvdt toisten kerrosten levy-
jen p&iden kanssa, t unnet tu siitd, ettd

a) lineaarikuljettimen (354) p#ddlle pinkataan ensimmdinen levynip-
pu (V) siten, ettd levyt ovat etenevdsti limitetyt toisiinsa n&h-
den ennalta mddrdtylld mddr&dllad kuljettimen liikesuunnassa nipun
pohjalevyn ollessa etummaisena ja mainitun pohjalevyn etuosan levi-
tessd lineaarikuljettimen (354) pdidlls,

b) siirretddn lineaarikuljetinta (354) eteenpdin ennalta mé&rdtty
liikematka ensimmdisen nipun pohjalevyn asettamiseksi kokonaan 1li-
neaarikuljettimelle,

c) sijoitetaan toisen levynipun (V') ensimmdinen levy lineaarikuljet-
timelle siten, ettd sen etupdd limittyy kuljettimelle jo sijoitetun
ensimmidisen levynipun levyn takapddn kanssa,

d) siirretddn lineaarikuljetinta eteenp&in ennalta md&rdtty liike-
matka ensimmdisen nipun uuden pohjalevyn asettamiseksi toisen nipun
ensimméisen levyn pddlle,

e) sijoitetaan toisen levynipun toinen levy ensimmdisen levynipun
viimeksi mainitun pohjalevyn pddlle, joka asetettiin toisen nipun
ensimmdisen levyn pddlle,

f) toistetaan vaiheet b), c), d) ja e) kunnes kaikki ensimmdisen
levynipun levyt on asetettu lineaarikuljettimelle (354) ja my®s
toinen levynippu on rakennettu sen pddlle siten, ettd sen levyt
ovat etenevdsti limittdin mddrdtyin vdlein ensimmdisen nipun levy-
jen kanssa,

g) kohotetaan toisen levynipun takapdd kuljettimen yldpuolelle, ja
h) muodostetaan lineaarikuljettimelle samalla tavoin kuin vaiheis-
sa b) - g) perdkkdiset limittdin menevdt levyniput, joiden lukumdid-
rd riittdd muodostamaan halutun pituisen jatkuvan kerrostetun tuot-

teen.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unnet tu sii-
td, ettd levynipun alin levy astetaan paikoilleen kuljettimelle
painovoiman avulla samanaikaisesti kuljettimen etenemisen kanssa.

3. Laite patenttivaatimuksen 1 mukaisen menetelmdn soveltamiseksi,
johon laitteeseen kuuluu muodostettavaa levynippua kannattava 1li-
neaarikuljetin (354) ja kdyttSlaitteet (48, 50), jotka on kytketty
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kuljettimeen sen liikuttamiseksi suoraviivaisesti askeleittain en-
nalta mddrdtyssd mddrin, tunnet tu levynsijoituslaitteista
(34,36) , ensimmiisen levynipun asettamiseksi lineaarikuljettimelle
(354) siten, ettd levyt tulevat ennalta mddr&dtylld mddrdlld etene-
vdsti limitetyksi toisiinsa ndhden kuljettimen liikesuunnassa, lait-
teista (112) levynipun alimman levyn sijoittamiseksi kuljettimelle
(354), sekd levynsijoituslaitteista (36) toisen levynipun ensimmdi-
sen levyn asettamiseksi kuljettimelle siten, ettd sen etupdd limit-
tyy kuljettimelle jo sijoitetun ensimmdisen levynipun levyn taka-

padén kanssa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laite, tunne t tu siiti,
ettd levynsijoituslaitteet levynippujen pinoamiseksi muodostuvat
edestakaisin liikkuvista kuljettimista (34, 36), jotka etuasennos-
saan ovat lineaarikuljettimen (354) sisdidnsydttSpdin ylipuolella,

ja ettd alimman levyn sijoituslaitteet (112) muodostuvat porttilait-
teista, jotka on sijoitettu edestakaisin liikkuvien levynsijoitus-
laitteiden (34, 36) yldpuolelle, ja porttien kidyttdlaitteista (116,
118), jotka on kytketty porttilaitteisiin (112) siten, etti ne sii-
tdvdt portit avoimen aseman, jossa ne piistivit edestakaisin 1liik-
kuvat kuljetinlaitteet (34, 36) ja niiden kannattaman levyn kulke-
maan edestakaisin liikkuvien kuljetinlaitteiden edetessi, ja sulje-
tun aseman vdlilld, jossa portti (138) piddttdd levyn takapdin ja
pyyhkdisee levyn edestakaisin liikkuvalta kuljettimelta (34, 36) pois
tdmdn palatessa takaisin pdin, jolloin levy joutuu lineaarikul jet-

timelle limityssuhteeseen silli jo olevan levyn kanssa.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unne t t u siiti,
ettd porttilaitteisiin (112) kuuluu portin muodostavat vaakasuora
tanko (138), joka on sovitettu poikittain edestakaisin liikkuvan
kuljettimen (34, 36) radan poikki, useita pitkittdisii vilin pddhdn
toisistaan sovitettuja sormia (140), jotka ulottuvat tangosta alas-
pdin sekd edestakaisin liikkuva k¥ytt6laite (116, 118), joka on kyt-
ketty tankoon sen liikuttamiseksi yl®snostetun ja alaslasketun asen-
non vdlillad.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen léite, tunnettu siitd,
ettd edestakaisin liikkuvaan kuljettimeen (34, 36) kuuluu kaukalo
(146) , jonka pohjalla on useita poikittaisen vilin p&dissi toisis-

taan olevia, pituussuuntaan ulottuvia ripoja (154) niiden vdlisten
urien aikaansaamiseksi, jotka on mitoitettu vastaanottamaan portin
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(112) sormet (140) edestakaisin liikkuvan kuljettimen (34, 36) pa-
luuliikkeen aikana, jolloin edestakaisin liikkuviin kdyttdlaittei-
siin kuuluu painevdliaineella kdytetyt sylinterit, jotka on yhdis-
tetty tankoon (138).

Patentkrav

1. Forfarande for framstdllning av en skiktprodukt, varvid dmnesark
placeras i en kontinuerlig, r&tlinjig skivstapel, ddr skivornas

dndar Overlappar skivdndarna i andra lager, k @&nnetecknat
ddarav, att

a) pd en lineartransportdr (354) staplas en f8rsta skivstapel (V) s&,
att skivorna progressivt Overlappar varandra med ett fO8rut bestdmt
tillskott i transportdrens rorelseriktning, varvid stapelns understa
skiva ligger frd@mst och den ndmnda understa skivans frdmre del ligger
pa& lineartransportdren (354),

b) lineartransportdren (354) fdrskjutes framdt dver ett fOrut bestédmt
avstdnd for placering av den f8rsta stapelns understa skiva helt och
hdllet pad lineartransportdren,

c) den andra skivstapelns (V') foérsta skiva placeras pad lineartrans-
portdren s&, att dess frdmre &nda Overlappar med bakre &ndan av den
forsta skivstapelns skiva, som redan placerats p3d transportdren,

d) lineartransportdren fdrskjutes framdt ett f8rut bestdmt avstdnd for
placering av den f®6rsta skivstapelns nya understa skiva p& den andra
stapelns fdrsta skiva,

e) den andra skivstapelns andra skiva placeras pa den fOrsta skiv-
stapelns sistndmnda understa skiva, som placerades pd den andra
stapelns fo6rsta skiva,

f) stegen b), c), d) och e) upprepas tills den f&rsta skivstapelns
alla skivor placerats pd lineartransportdren (354) och &ven den

andra skivstapeln uppbyggts dédrpa sa, att dess skivor progressivt
bverlappar med bestdmda avstdnd den férsta stapelns skivor,

g) den andra skivstapelns bakre &nda h&jes ovanfdr transportdren, och
h) pd lineartransportdren bildas pd samma sdtt som i stegen b) - g)
successiva, Overlappande skivstaplar, vilkas antal &r tillré&ackligt

for bildning av en kontinuerlig skiktprodukt med onskad ldngd.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k @&nnetecknad
ddrav, att skivstapelns nedersta skiva placeras pd transportdren
med tyngdkraft samtidigt som transportdren ror sig framat.
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3. Anordning fér utfdorande av férfarandet enligt patentkravet 1, vilken
anordning omfattar en lineartransportdr (354), som uppbar en fér samman-
sittning avsedd skivstapel, och drivanordningar (48, 50), som dr anslut-
na till transportdren for dess férskjutning linedrt stegvis med férut
bestimda tillskott, k i nnetecknad av skivlidggningsanordnin-
gar (34, 36) foér placering av en férsta skivstapel p& lineartransporto-
ren (354) p& sa sitt, att skivorna med ett férut bestamt tillskott prog-
ressivt dverlappar varandra i transportdrens rdrelseriktning, anordnin-
gar (112) fér placering av skivstapelns nedersta skiva p4 tarnsportoren
(354), samt av skivlidggninsanordningar (36) for placering av den andra
skivstapelns fdérsta skiva pd transportdren s3, att dess frémre dnda &ver-
lappar den bakre #ndan av den fdrsta skivstapelns skiva, som redan pla-

cerats p& transportdren.

4. Anordning enligt patentkravet 3, k & nnetecknad dirav, att
skivliggningsanordningarna fér stapling av skivstaplarna utgdrs av fram
och tillbaka féskjutbara transportdérer (34, 36), som i sitt framre ldage
ligger ovanfdér lineartransportdrens (354) inloppsédnda, och att anordnin-
garna (112) foér placering av den nedersta skivan utgdrs av porEanordnin-
gar, som ir beldgna ovanfsér de fram och tillbaka rérliga skivldggninsan-
ordningarna (34, 36), och av drivanordningar (116, 118) f&r portarna ans-
lutna till portanordningarna (112) s3, att de styr portarna mellan ett
dppet lige, vari dessa tilliter genomg&ng av de fram och tillbaka rérli-
ga transportdranordningarna (34, 36) och den didrav uppburna skivan sam-
tidigt som de fram och tillbaka rdrliga transportdrerna rér sig framdt,
och ett slutet lige, vari porten (138) stoppar skivans bakre &nda och
stryker skivan bort fr&n den fram och tillbaka rérliga transportdren

(34, 36) under dess bakatgdende rérelse, varvid skivan kommer i &verlapp-

ningslige pd lineartransportdren med den diarpd redan placerade skivan.

5. Anordning enligt patentkravet 4, k dnnetecknad ddrav, att
portanordningarna (112) uppvisar en port bildande organ, som omfattar en
horisontal st&ng (138), som dr anordnad tvars &ver den fram och tillbaka
rérliga transportérens (34, 36) bana, flera lidngsgdende p& avstidnd fran
varandra anordnade fingrar (140), som stridcker sig ned&t fra&n stangen
samt en fram och tillbaka rdrlig drivanordning (116, 118), som &r anslu-
ten till stangen f&r dess fdrskjutningen mellan ett upplyft och ett ned-
sankt lage.
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6. Anordning enligt patentkravet 5, k &nne tecknad ddrav,
att den fram och tillbaka r®&rliga transportdren (34, 36) uppvisar
ett trdg (146), vars botten &r fdrsedd med flera pd tvdrgdende av-
stind fr&n varandra beldgna, i lingdriktning sig strédckande ribbor
(154) f8r &stadkommande av ddremellan liggande spar, som
dimensionerats fdr mottagning av portens (112) fingrar (140) under
den fram och tillbaka r¥rliga transportdrens (34, 36) returrdrelse,
varvid de fram och tillbaka rdrliga drivanordningarna uppvisar med

tryckmedel drivna cylindrar, som &r anslutna till stdngen (138).

Viitejulkaisuja~Anforde publikationer

Julkisia suomalaisia patenttihakemuksia:-Offentliga finska patentansdkningar:
138/72 (B 27 D 1/00, 2804/72 (B 27 D 3/0k4), 416/69 (B 27 D 1/04).
Kuulutusjulkaisuja:-Utléggningsskrifter: Seksan Liittotasavalta-Forbundsrepubliken
Tyskland(DE) 1 528 281 (B 27 4 3/00).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: Iso-Britannia-Storbritannien(GB) 1 080 876

(B 27 4 3/04).
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