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| Fremgangsmdte og anordning til konti-
nuerlig fremstilling av trelamxnat.

Foreliggende oppfinnelse angdr fgrst og fremst en frem-‘f 'i~J"4'

gangsméte til kontinuerlig fremstilling av trelaminat, serlig lamell
parkett bestiende av kryssvis lagte lameller som blir limt og pres-
set sammen av en frem-og tilbakegdende presse.

i : Parkett av denne art har vanligvis en underside av tyn-
“ne, relativt lange og smale lameller som er orientert i parkettstav-'
ens lengderetning. Oppd dette lag er det anbragt et mellomlag av tyn-
ne lameller som ligger pd tvers av det fgrste lag og endelig oppd
dette lag ligger selve slitelaget eller det synlige lag som bestir
av langstrakte lameller av en edlere tresort enn de to gvrige lag
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og som er orientert den samme vel som det fgrstnevnte lag. Tidligere
har denne slags parkett vert fremstilt i en vanlig stasjonar presse,
f.eks.en etasjepresse der lameilene i de forskjellige 1égene blir
lagt tett inntil hverandre for hénd. Dette er en uhyre tidkrevende
arbeidsmetode og krever dessuten meget kortbart presseuﬁstyr, da man
m& ha flere presser slik at arbeidet kan gi kontinuerlig.

Det har selVf¢lgelig lenge vart et gnskemdl innen par-
kettindustrien & fremstille lamellparket i form av en kontinuerlig
fremstillet bane. En slik fremstillingsmetode er kjent fra_ kryssfinér-
industrien, men det har hittil ikke lykkes nir det gjelder laminat
av ovennevnte art. Dette skyldes en rekke faktorer som skyldes det
at lagene bestdr av et utall smale og tynne lameller. Spesielt er det
problematisk & f& klemt de tverrgdende lamellene sammen i laget. Dis-
se lamellene er relativt korte, fortrinnsvis ikke over 0,5 meter lan-
ge. Dette betinges av at breddedimensjon bédde p& presseutstyr og
transportbédnd md holdes innen en rimelig stﬁrrelse. Ettersom materi-
alene i disse tynne korte lamellene vanligvis er av meget darlig kva-
litet, for & holde prisen s& lav som mulig, vil disse lamellene ofte
vare brukket i to eller flere stykker nir de skal p&fgres lim og ned
p&d plass i laget. Det er sdledes tidligere ikke vert mulig ad meka-
nisk vei & fa& skjgvet disse lamellene i sin tvérf-retniﬁg gjenﬁdm
1impéf¢fingsinnretningen og pad plass i sitt lag, slik at de blir lig-
gende tett inntil hverandre i laget.

Ved fremgangsmdten ifglge oppfinnelsen er en kontinuer-
lig fremstilling av lamellparkett muliggjort ved hjelp av en frem-
gangsmate for lamellparkett som bestdr av kryssvis lagte lameller
som blir limt og presset sammen av en frem-og tilbakegdende presse,
idet et fgrste lag av lamelller innmates tett inntil hverandre péd et
vannrett kontinuerlig l@gpende transportbdnd med sin lengdeakse i bén-
dets transportretnlng, og at det deretter innmates et andre lag la-
meller i tett sammenpresset rekkef¢lge pé tvers av det fgrste lag,.
og eventuelt ytterligere lag inntil gnsket tykkelse p& laminatet er
dppnédd idet fortrinnsvis bare de lamellag som .ligger med sin akse
pa tvers .av transportretnlngen pafgres lim fgr de palegges underlig-
gende lag, 0og det karakterlstlske ved fremgangsméten bestdr i at de
tverrlagte lag sammenpresses tett mot hverandre av sin egen tyngde.
'f¢r 11mpaf¢r1ngen ved at lamellene i disse lag sklir fritt pad tvers
av s;n lengderetnlng og i kontinuerlig rekke ned langs et glatt skréa-
plan inn i en 1impéf¢rihgsinnretning der de padfgres 1lim p& begge si-
der.
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P4 denne mate kan Iamellens innbyrdes sammenpressing
bestemmes helt etter gnske ved & variere lengde og/eller skréning
péd skraplanet. Ettersom det ikke er noen mekaniske innretninger som
skyver eller pd annen méte tar fatt i dette laget for & bringe la-
mellene sammen spiller det ingen rolle om en lamell er brukket i to
eller flere deler. ' )

Etterat lamellbanen er presset sammen og oppvarmet i
limpressen blir den kontinuerlig fremfgrte bane oppkappet i lengden
til passende, hindterlige lengder, gjerne mellom 3 og 4 meter. Der-
etter blir dette 3 til 4 meter lange laminat delt opp p& langs til
passende parkettstavbredde, og endelig blir sd disse enheter igjen
klgvet pa langs, midt i det midtre lag. For at disse lange parkett-
stavene skal bli enkle & montere, forsynes de s& med not og fjar
badde ved lengdekantene og tverrkantene. Spesielt fresingen av fjzren
tar en del materiale av det ytre synlige parkettlag, og dette lag
bestdr av et materiale som er kostbart og ikke bgr gd til spille.

En praktisk fordel ‘oppnds derfor ved at det i det .
midtre lag som skal danne synlig side, innlegges lameller av simple-
re materiale pd de steder der lamellbanen skal kappes pad tvers og pa
langs og pafgres not eller fjer.

Som tidligere nevnt bygges hele lamellbanen opp pad en
kontinuerlig lgpende transportbane. For & f& et jevnt trykk mot pres-
sen, samt en sammentrykking av hardvedlamellene i transportbandets
lengderetning, kan transportblndet fordelaktig vere oppdelt i to
deler, av hvilke det fgrste 1 transportretningen kjgres noe raskere
enn det siste.

Foreliggende oppfinnelse skal i det fglgende forklares
nermere ved hjelp av tegniﬁgen som skjematisk viser et anlegg for
kontinuerlig fremstilling av en lamellbane. . ‘

) Fig.l viser anlegget sett i opprlss og

fig.2, sett ovenfra°

Fig.3 viser en noe annen utfgrelsesform enn den som er
v1st i figur 1 og 2. ‘ '

De forskjellige lagene i laminatet 1 forarbeldes ved
' tldllgere og ikke viste produksgonslaner 0g f¢res inn pa et tran-
sportbdnd 2 som drives kontinuerlig i pllens 3 retnlng. Dette ban-
det 3 bgr ha en ‘overflate med hgy fr1k530nskoefflslent cg kan f.eks.
bestd av gumml. P4 bandet 2 palegges fgrst et underlag 4, bestédende
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av langstrakte, tynne og relativt smale lameller av billig kvalitet.
Disse lamellene i laget 4 er orientert med sin lengdeakse i tran-
sportbéndets 2 transportretning 3. Oppd dette laget innmates et an-
dre lag 5 bestdende av langstrakte, tYnne og smale lameller som er
anbragt pd tvers av transportretningen 3. Disse lameller 5 blir fgrt
frem av et transportbdnd 6 eller lignende, til et skrdplan 7, og
faller ned langs dette av sin egen tyngde og fgres gjennom et limpa-
fgringsverk 8 som pafgrer lim pd begge sider av dette laget 5. Skré-
planet 7-er innrettet slik at lamellene presses sammen i laget av
sin egen tyngde med tilstrekkelig kraft.

Oppd laget 5 legges et nytt lag 9 av f.eks. hardved,
som skal danne synlig side av det endelige produkt. Dette lag be-
stdr av relativt tynn parkettstav som er ngyaktig bearbeidet pd alle
sider. Oppd dette laget 9 kommer sd et nytt lag 10 som er identisk
med laget 5 og anbragt pd samme vis. Ogsd dette lag innfgres av en
transportinnretning 11 til et skrédplan 12 gjennom et limpafgrings-
verk 13. Laget 10 presses sammen pd grunn av tyngden i likhet med
laget 5. Oppd laget 10 kommer si endelig et lag 14 som er identisk
med laget 4 og anbragt pd samme méte. Lamellbanen 1 er s& fullt opp-
bygd, men limet er ikke herdet, og de fqrskjellige lamellene er ikke
presset fullstendig sammen. Midtlaget 9 av hardved er riktignok pres-
set sammen i lengderetningen av en innretning 15 som kan bestd av en
drevet rulle med friksjonsbelegg som roterer‘i.transportretningen og
med noe stgrre hastighet enn bandet 2. ‘

Etterat lamlnatbanen 1 er ferdig oppbygget f¢res den
inn i presseomradet for den frem—og tllbakegaende presse 16. Pres-
sen 16 arbeider sammen med et transportbdnd 17 som ikke har egen
drift. Pressen bringes til utgangsstllllngen som er vist med strek-
punktert llnge, ved hjelp av en hen51ktsmes51g og 1kke vist innret-
ning. Pa dette punkt bringes pressen t11 anlegg mot 1am1natbanen og
drives i transportretnlngen 3 til venstre pa tegnlngen av selve la-
minatbanen. Under forflytnlngen fra den stllllng som er vist med
strekpunktert lane og til den stllllng som er v1st med heltrukken
linje, oppvarmes limet i laminatbanen kraftlg, f. eks. ved hgelp av
h¢yfrekvensoppvarm1ng, og de forskJelllge lagene i lamlnatbanen
presses kraftlg sammen og limet herder. Saledes er 1ame11banen
ferdig limt og herdet nr den forlater transportbandet 17
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Lamellbanen 1 som kan ha en bredde pad f.eks. ca.0,5
meter, oppdeles til passende lengde, f.eks. 3 meter. Denne 3 meter
lange lamellpakken deles s& opp langsetter til flere, f.eks. tre
mindre enheter. Disse tre enheter deles sd etter at horisontalplan
midt i hardvedlaget 9. For at disse sdledes fremstilte parkettstaver
skal bli enkle & legge, padfgres de not og fjer bade ved lengdekante-
ne og ved endene. For ikke & bruke den kostbare hardveden til det
stykke der fjeren fremstilles, er det i hardvedlaget 9 lagt inn tyn-
ne og smale trelister 18 av simplere sort. Likeledes er det i midt-
lagene 5 og 10 lagt inn noe bredere lameller 19 pa det sted der la-
mellbanen skal lengdekappes. Dette er gjort for at man skal fa hel
ved pd det stedet der det skal tildannes not og fjer pad de ferdige
parkettstaver,

For & f& et jevnt trykk mot pressen, samt en sammen-
trykking av hardvedlamellen i transportbéndets lengdeakse, kan
transportbédndet 2 vere oppdelt i to deler, 2a og 2b, der 2a kjgres
noe raskere enn 2b. For ytterligere & presse lamellene i dette la-
get sammen, er det montert en piggvalse 20 som driver i pilens 21
retning. Videre er det i figur 3 innsatt en friksjonsanordning 22
for & vedlikeholde sammenpressingen av lamellbanen nir pressen &p-
ner for tilbakekjgring.

I figur 1 er den siste del 17 av transportbanen. vist
som et transportbédnd. I figur 3 er det i stedet anvendt en bgyelig
rullebane 23. Det har nemlig vist seg at et transportbelte kan vol-
de vanskeligheter med f.eks. gjennomslag og brenning ndr man bruker
hgyfrekvens-oppvarming i pressen 16, Videre vil et transportbénd ta
energi under oppvarmingen. _ T o

Den anordning som er vist pé:tegningéqlog beskrevet
ovenfor, er selvfglgelig stéfktvfofénklet og ment bare som et ut-
f@relseseksempel og kan endres p& mange mdter innen de etterfgl-
gende patentkrav.,
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Patentkrav,

1. Fremgangsmate ved fremstilling av trelaminat, szrlig
lamellparkett, bestdende av kryssvis lagte lameller som blir limt
og presset sammen av en frem-og tilbakegiende presse, idet et fgr-
ste lag av lameller innmates tett inntil hverandre pad et vannrett
kontinuerlig lgpende transportband med sin lengdeakse i bandets
transportretning og at det deretter inmmates et andre lag lameller
i tett sammenpresset rekkefglge pd tvers av det fgrste lag, og
eventuelt ytterligere lag inntil gnsket tykkelse p& laminatet er
oppnddd, idet fortrinnsvis bare de lamellag (5, 10) som ligger

med sin akse pd tvers av transportretningen (3) padfgres lim fgr de
pdlegges underliggende lag, k ara kterisert ved at
disse tverrlagte lag (5, 10) sammenpresses tett mot hverandre av
sin egen tyngde fgr limpdfgringen ved at lamellene i disse lag

(5, 10) sklir fritt og i kontinuerlig rekke ned langs et glatt
skraplan (7, 12) inn i en limpdfgringsinnretning (8, 13) der de
pafgres lim pd begge sider.

2 - Anordning for utfgrelse av fremgangsmiten ifglge krav
1, omfattende skraplan langs hvilke de tverrlagte lamellene glir
ned pd transportbadndet, k arakterisert ved at tran-
sportbédndet (2) som mottar de krysslagte lamellene er oppdelt slik
at det for hvert skrédplan (7, 12) er anordnet en sazrskilt drevet
transportgr (2a, 2b).

Anfgrte publikasjoner:

Finsk patent nr. 27629, 30537, 33913 (38k-2/01)
Svensk patent nr. 121286, 128252 (38k-2/01)
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