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Tapa ja laite valmistettaessa levyjd tai laattoja selluloosa- ja
vast. kuitu- tai lastuaineesta kuivalla menetelmdlld - S&4tt och
anordning vid framstdllning av skivor eller plattor av cellulosa-

resp. figer-.eller spanmaterial enligt den torra metoden

Tdmd keksintd koskee tapaa, jolla valmistetaan levyjd tai
laattoja selluloosa- ja vast. kulitu- tai lastuaineesta kuivalla me-
netelmdlld, jolloin muodostetaan yhtendinen kuitumatto, jota sit-
ten puristetaan kokoon sekd jaetaan arkeiksi, jotka ldpikdyvidt
paine- ja ldmpdkdsittelyn.

Valmistettaessa levyjd tai laattoja tunnettujen tapojen ja
laitteiden avulla niin kuin edelld on kuvattu tapahtuu yhtendisen
kuitumaton ilman poisto kokoonpuristettaessa vdlittSmidsti muotoil-
lun jdlkeen. Kokoonpuristus saadaan tdlléin aikaan erityyppisilld
nauhapuristimilla ja ilman poisto tapahtuu puristamalla ilma kui-
tumatosta sivuille nauhapuristimessa.

Nopea ilman virtaus, joka tdlldin syntyy poikittain suhtees-
sa maton kulkusuuntaan, hidiritsee kuitujen suuntausta kuitumatossa.

Koska alla olevan viiran tms. on kannettava kuilitumaton ennen kuin
maton



titd on puristettu riittdvin vakaaksi, ?2w§y§fh¥3iran kuljettava
nauhapuristimen 1&pi, jolloin korkea suoraviivainen paine ja pis-
tepaline puristimessa saattavat helposti vahingoittaa sitd.

Valmistettaessa levyjd tali laattoja edelld kerrotulla ta--
valla on myds hyvin tdrkedd ylldpitdd suuri ldpisydttdnopeus mah-
dollisimman suuren levymddrdn valmistamiseksi aikayksikksdd kohden.
Edelld kuvattujen tapojen ja laitteiden kanssa yhtendisen kuituma-
ton puristamiseksi ja ilman poilstamiseksi heti muotoillun jdlkeen
muodostaa kuitumaton ilman poisto suurella ldpisydttdnopeudella
kapasiteettia rajeittavan tekijdn, ellei ilmanpoistoa voida suo-
rittaa tarpeeksi nopeasti.

Siksi keksinnén tarkoituksena on 1ldhinnd kehittd4 sellainen
tapa ja laite, joilla voidaan saavuttaa ilman nopea poisto yhte-
ndisestd kuitumatosta ilman ettd kuitujen suuntaus matossa tulee
hdirityksi ja jotka samalla vdhentdvdt kdytetyn laitteiston va-
hingoittumisvaaraa.

Tdmd tarkoitus toteutetaan siten, ettd ilman poisto tapah-
tuu keksinnén mukaisesti ldhinnd tyhijdn avulla. T&118in ilman
poisto tapahtuu ennen kokoonpuristusta, ldhinnd kuitumaton ke~
vyen esipuristuksen yhteydessi.

Keksinn6n muut tarkoitukset ja ominaisuudet kdyvit ldhemmin
ilmi erd8n parhaana pidetyn toteutusmuodon seuraavasta kuvaukses-
ta, joka liittyy piirustuksiin, joissa

kuvio 1 esittdid sivukuvanteoa levyjen fai laattojen valmis~
tuslinjasta, jolloin kuvion yldosa néyftéé valmistuslinjan kui-
tumaton muotoillusta arkeiksi jakoon asti ja alaosa ndyttdd arkkien
puristuksen levyiksi tal laatoiksi, ja

kuvio 2 esittdd sivukuvantoa parhaana pidety_std laitteesta
keksinnén mukaisen tavan toteuttamiseksi.

Kuviossa 1 ndytetddn yldosassa muotoiluasema 10, jossa muo-
toillaan jatkuva eli yhtendinen kuitumatto, joka liikkuu muotoilu-
asemasta 10 oikealle kuviossa. Muotoiluaseman 10 perddn on si-
joitettu uusi laite 12, joka ndytetddn ldhemmin kuviossa 2 ja jolla
poistetaan ilma kuitumatosta ja esipuristetaan se ennen kuin se
kulkee metalli-ilmaisimen 14 kautta nauhapuristimeen 16. Nauha-
puristimesta puristettu kuitumatto 18 siirretd4n ei ldhemmin mer-
kitylld kuljetusnauhalla leikkauslaitokseen 20, jossa kuitumatto

jaetaan arkeiksi 22.



Kuten on ndytetty kuvion 1 alaosassa, siirretddn arkit 22
edelleen kaltevaan, ylempddn kuljetusrataan 24 ja asetetaan vas-
taaville kuljetus- tai pintapelleille 26, jotka sybtetddn erik-
seen ylemmdn kuljetusradan 24 alla kulkevalle, alemmalle kuljetus-
radalle 28. Alempi kuljetusrata 28 siirtdd kuljetuspellin 26 Jja
tdmin pddlli olevan arkin 22 pinocamislaitteeseen 30. Kuljettimien
24, 28 ja pinoamislaitteen 30 jdrjestely kdy ldhemmin ilmi ruotsa-
laisesta patenttihakemuksesta 7413342-2. Pinoamislaitteesta 30, jos-
sa kuljetuspellit 26 yhdessd arkkien 22 kanssa pinotaan pddllekkdin,
niin ettd jokaiseen pinoon sisdltyy ainakin kaksi peltid 26, kuije-
tuspellit 26 viedddn sindnsd tunnettuun hissilaitteeseen 32. Tdssd
pinot sydtetddn eri hissikerroksiin, jotka vastaavat seuraavan ker-
rospuristimen 34 vdlejd, joihin pinot siirretddn hissilaitteesta
32, Kerrospuristimesta 34 pellit 26 vied&d&n puristettujen laattojen
tai levyjen kera toiseen hissiin 36, joka on samanlainen kuin ensik-
si mainittu. Peltipinot sy8tetddn t#118in hissin 36 puristusvdle]jd
vastaaviin hissikerroksiin, minkd j&lkeen pellit sydtetddn laatto-
jen tai levyjen kera ulos kuljetusradalle 38 edelleenkuljetusta
ja erotusta varten.

Kuten edelld kerrotusta kdy ilmi, on keksinn®dn mukainen uusi
laite 12 kytketty muotoiluaseman 10 ja tavanomaisen nauhapuristi-
men 16 vdliin, joka jdlkimmdinen puristaa kuitumaton kokoon ennen
- kuin leikkauslaite 20 jakaa sen arkeiksi, ja kuvio 2 ndyttdd kek-
sinndn mukaisen laitteen ldhemmin. Sisdlle tuleva kuitumatto 18
kuljetetaan ilmaa ldpil pdistdvdlld nauhalla 40, esim. viirakankaal-
la, joka muotoiluasemasta 10 kulkee sisflle laitteeseen 12 ja takai-
sin muotoiluasemaan 10 rullien 42,44,u46 yli. (Katso myds kuviota 1).
Laitteessa 12 viirakangas kulkee rei'itetyn pellin 48 ylitse, joka
on sijoitettu useiden tyhjdlaatikoiden 50 yli ja peittdd ndmd, niin
ettd kuitumatossa 18 oleva ilma voidaan poistaa nauhan 40 ja pel-
lin 48 kautta tyhjdlaatikoiden 50 avulla. Tyhjdlaatikot 50 on eril-
listen johtojen 52 ja venttiilien tai peltien 54 kautta liitetty
yvhteiseen kokoojaputkeen 56. N&din voidaan tyhjd siitdd erikseen
jokaisessa laatikossa 50 venttiilien 54 avulla.

Kuitumaton 18 yldpuolella on laitteessa 12 laakeroitu rullien
58,60 yli ympdri kulkeva nauha 62. Rullat 58,60 on yhdessd joiden-
kin tukirullien 64 kanssa laakeroitu kehykseen 66, joka vuorostaan

on laakeroitu laitteen 12 jalustaan. Laakerointi tapahtuu piirustuk-



sen vasemmassa pddssd vaihteella 68 varustetun servomoottorin avul-
la, niin ettd nauhakehyksen 66 mainittua pd&dtd voidaan nostaa ja
laskea halutussa mddrin. Toisessa pddssd rulla 58 on laakeroitu
nostettavasti ja laskettavasti esim. servomoottorin tai sylinterin
70 avulla, niin ettd nauhan tdtdkin p&ddtd voidaan nostaa ja las-
kea. Servomoottoreita 68 ja 70 ohjailemalla voidaan siis nauhan
62 ja viirakankaan 40 vdlissd muodostuvaan tilaan johtavan tulo- ja
ulosmencaukon kokoa muuttaa ja siten voidaan sddtd& haluttu esi-
puristusaste kuitumaton 18 esipuristusta varten ennen kuin tdmd
tulee seuraavaan nauvhapuristimeen 16. Paine puristus- ja ilman-
poistolaitteessa 12 sdfdetddn td1ll8in niin, ettd viirakangas 40 ei
vahingoitu. Nauha 62 on mieluiten kumia tai muovia ja se on homo-
geeninen hihna, jota voidaan k&yttdd samasta moottorista tail
kdyttdlaitteesta kdsin kuin viirakangasta 40. Ylemmdn nauhan 62
valssia tai rullaa 58 kiyttdd td118in mieluiten alemman valssin
tal rullan 42 kdyttdmoottori nopeudella, joka on sdddettdvissd Jja
muutettavissa suhteessa alemman valssin nopeuteen riippuen nauhan
62 kaltevuudesta suhteessa alustaan. Tdlldin veto voidaan kytked
niin, ettd ylemmdn valssin 58 kierrosluku tulee automaattisesti
muutetuksi ja sovitetuksi alemman valssin 42 kierrosluvun mukaan,
kun muutetaan nauhan kaltevuutta suhteessa viirakankaaseen 40.

Kuten edelld sanostusta kdy 1lmi, saadaan laitteella 12
aikaan ilman poisto ja mahdollisesti kuitumaton 18 esipuristus
ilman ettd tdmdn kuitujen suuntaus tulee hdirityksi, koska poisto-
ilma imetddn poils alaspdin tyhijdlaatikoiden 50 kautta. Kuitumatto
18 esipuristetaan tdlldin siind middrin, ettd matto 18 voidaan kul-
jettaa edelleen ilman viirakangasta 40, jolloin tdmi voidaan pa-
lauttaa laitteen 12 jdlkeen muotoiluasemaan 10 eikd sen tarvitse
kulkea nauhapuristimen 16 1ldpi, mikd sddstdd kangasta 40, Koska kui-
tumattoa 18 esipuristetaan ja siitd poistetaan ilmaa ennen nauhapu-
ristinta 16, voidaan metallinilmaisin 14 sijoittaa laitteen 12 ja
nauhapuristimen 16 vdlille, mikd estd3d metalliesineitd pididseméstd
nauvhapuristimeen 16 tdtd vahingoittamaan. Normaalisti puristamat-
toman kuitumaton paksuus ei salli tdllaista jérjestelyd. Kuitu-
maton 18 kuljetus ilmanpoistolaitteesta 12 nauhapuristimeen 16 il-
maisimen 14 kautta tapahtuu kuljettimen 72 avulla.

On selvdd, ettd keksinndn mukaisen laitteen ndytetty toteutus-

muoto keksinndn toteuttamiseksi on vain erds esimerkki, joka ei



ole tarkoitettu rajoittamaan keksintdd, vaan toteutusmuotoa voi-
daan muuttaa keksinndn ajatuksesta poikkeamatta, joka kdy ilmi

seuraavista patenttivaatimuksista.
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Patenttivaatimukset:

1. Tapa levyjen tai laattojen valmistamiseksi selluloosa-
ja vast. kuitu- tai lastuaineesta kuivalla menetelmdlld, jolloin
muotoillaan jatkuva eli yhtendinen kuitumatto, jota sitten esi~
puristetaan sekd jaetaan arkeiksi, jotka ldpikdyvdt paine- Jja ldm-
p8kdsittelyn, t unne t t u siitd, ettd muotoilun jdlkeen ta-
pahtuu ilman poisto kuitumatosta tyhjdn avulla.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tapa, tunnet tu
siitd, ettd ilman poisto tyhjdn avulla tapahtuu mattoa samalla
kokoonpuristaen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen tapa, tunnet tu
glitd, ettd ilman poisto tapahtuu tyhjdén avulla, joka on vapaasti
sdddettdvissd kuitumaton kuljetussuunnaséa.

Y. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen tapa, t un ne t -
t+ u siitd, ettd kokoonpuristusta muutetaan suhteessa haluttuun
ilmanpoistonopeuteen, ‘

5. Laite, jolla toteutetaan patenttivaatimusten 1-3 jonkin
.patenttivaatimuksen mukainen tapa levyjen tai laattojen valmista-
miseksi selluloosa~- ja‘vast. kuitu~ tai lastuaineesta ja joka si-
s41tdd aseman (10) yhtendisen kuitumaton (18) muotoilua varten,
kokoonpuristuslaitteen (16) maton kokoonpuristusta varten, leik=-
kauslaitteen (20) maton jakamiseksi arkeiksi (22) sekd puristimen
(34), Jossa on yksi taili useampilia puristuslaattoja, joiden vdlissd
arkit (22) ldpikdyvdt paine- ja ldmpdkdsittelyn, jolloin kulije-
tuslaitteet (40,24,28) on sijoitettu kuitumaton (18) ja vast. ark-
kien (22) kuljetusta varten eri asemien vdlilld, t unne t t u
siitd, ettd vdlittomdsti kuitumaton (18) muotoiluaseman (10) perddn
on sijoitettu laite (12) ilman poistamiseksi kuitumatosta (18) tyh-
jén avulla, niin ettd ilma tulee poistetuksi kuitumatosta suhteel-
lisen pitk&11l&4 matkalla ennen kuiln se menee sisdlle seuraavaan ko=
koonpuriétuslaitteeseen (16).

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laite, t unne t t u sii-
td, ettd kuitumatto (18) kuljetetaan ilmaa l&dpi pddstdvdlld nauhalla
(40), esim. viirakankaalla, ilmanpoistolaitteeseen (12), joka si-

sdltdd vdhintddn yhden tyhjdlaatikon, jonka peittdd rei'itetty pelti



(48), jolloin kuitumatossa (18) oleva ilma poistetaan tyhj&laa-
tikon tai -laatikoiden (50) kautta.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, t un n e t t u
siitd, ettd tyhjdlaatikoiden (50) ja kuitumaton (18) ylle on si-
joitettu pitkulainen nauha (62), joka on sdddettdvissd siten
korkeussuunnassa, ettd se voli muodostaa kulman suhteessa kuitu-
mattoon (18) tdmdn puristamiseksi asteittain kokoon.

8; Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t unne t t u
siitd, ettd ylld olevan nauhan (62) sditd korkeussuunnassa tapah-
tuu erikseen kdytettyjen servomoottoreiden (68,70) avulla pitku-
laisen nauhan (62) molemmissa pHdissd, niin ettd voidaan sdidtdid sekd
tuloaukko ettd ulosmenoaukko nauhan ja tyhjdlaatikoiden (50) vi-
lissd muodostuvaan tilaan kuitumattoa varten ja siten haluttu ko-
koonpuristusmatka.

9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laite, t unne t -
tu siitd, ettd ylempdd nauhaa (62) kdyttdd painevalssi (58), joka
sijaitsee ilmanpoistolaitteen (12) ulosmenopddssd katsottuna kuitu-=
maton (18) kulkusuunnassa, ja ettd alempaa, rei'itettyd nauhaa
(40) kdyttdd vetovalssi (42), jolloin valssit on kytketty yhtei-
seen kdytt&laitteeseen. la.te +“Hh£#$1

10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen/siitd, etti valssit on
kytketty niin, ettd painevalssin (58) kierroslukua voidaan muut-
taa suhteessa vetovalssin (42) kierroslukuun ja se noudattaa
automaattisesti muutoksia vetovalssin (42) kierrosluvussa muuttu-

mattomalla kierrosluku- tai nopeuserolla

kainen lalte, tunnetttu 811ta, etfa useat tyhjolaatlkot
(50) on sijoitettu kuitumaton (18) pituussuunnassa varustettuina
erillisilld, venttiilien ohjaamilla (54) ulosmeno-osilla (52).

12. Patenttivaatimusten (5~ ll)jonkln patenttlvaatlmukseg)mu—
kainen laite, t unne t t u 811t52 ettd metallinilmaisin (14) on
sijoitettu ilmanpoistolaitteen (12) ja kokoonpuristuslaitteen (16)

vadlille. *
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PATENTKRAV

1. Sdtt vid framstdllining av skivor eller plattor av cellulosa-
resp fiber- eller spdnmaterial enligt den torra metodén, varvid en
kontinuerlig fibermatta formas och direfter komprimeras samt uppdelas
i ark vilka undergdr tryck- och varmebehandling, k @ n ne t e c k -
nat av att efter formningen-sker en avluftning av fibermattan med
tillhjilp av vakuum. |

2. Sdtt enligt krav 1, k @ nnetecknat avatt aviuft-
ningen med vakuum sker under samtidig komprimering av mattan.

3. Sdtt enligt krav 1 eller 2; k d nnetecknat av att
aviuftningen sker med ett i fibermattans transportriktning valfritt
installbart vakuum.

4, Satt enligt krav 2 eller 3, k @ nnetecknat av att
komprimeringen varieras i forhdllande till dnskad avliuftningshastig-
het.

5. Anordning for genomfdrande av sdttet enligt ndgot av patent-
kraven 1 - 3 for framstdllning av skivor eller plattor av cellu-
losa~- resp. fiber- eller spdnmaterial, innefattande en station (10)
for formning av en kontinuerlig fibermatta (18), en komprimeringsan-
ordning (16) for komprimering av mattan, ett skdrverk (20) for upp-
delning av mattan i ark (22), samt en press (34) med en eller flera
pressplattor, mellan vilka arken (22) undergér tryck- och varmebe-
handling, varvid transportanordningar (40, 24, 28) dr anordnade for
fibermattans (18) resp arkens (22) transport mellan de olika station-
erna, k annetecknad ddrav att omedelbart efter stationen
(10) for formning av fibermattan (18) &dr placerad en anordniﬁg (12)
for avluftning av fibermattan (18) medelst vakuum, s& att fibermat-
tan pd en relativt 1éng strdcka blir aviuftad innan den gér in i
den efterfdljande komprimeringsanordningen (16).

6. Anordning én1igt krav 5, k @ nnetecknad dirav,
att fibermattan (18) transporteras pd ett luftgenomsldppligt band
(40), t ex viraduk, till aviuftningsanordningen (12),som innefattar
minst en vakuumldda tackt av en perforerad plat (48), varigenom i
fibermattan (18) befintlig lTuft evakueras genom vakuumlddan eller
-1ddorna (50).

7. Anordning enligt krav 6, k 8 nnetecknad didrav, att
over vakuumlddorna (50) och fibermattan (18) Hr anordnat ett 1ang-
strackt band (62), vilket dr s8 instdllbart i hojdled att det kan



bilda en vinkel mot fibermattan (18) for successiv hoppressning av
denna.

, 8. Anordning enligt krav 7, k @ nneteckmnad ddrav, att
det Overliggande bandets (62) instdllning i hojdled sker med hjalp
av separat drivna servomotorer (68, 70) vid det ldngstrdckta bandets
(62) bdda dndar sa att sdvdl inloppsdppningen som utloppsoppningen
till det mellan bandet och vakuumlddorna (50) bildade utrymmet for
fibermattan och dirmed dnskad kompressionsstracka kan installas.

9, Anordning enligt krav 7 eller 8, k a nnetecknad
ddrav att det dverliggande bandet (62) drivs av en tryckvals (58)
beldgen vid aviuftningsanordningens (12) utloppsdnde sett i fiber-
mattans (18) rorelseriktning och att det underliggande perforerade
bandet (40) drivs av en drivvals (42), varvid valsarna dr kopplade
till ett gemensamt drivaggregat.

10. Anordning enligt krav 9, k d nne t e c knad dirav,
att valsarna dr kopplade sd att tryckvalsens (58) varvtal kan vari-
eras i forhdllande till drivvalsens (42) och automatiskt féljer
dndringar av drivvalsens (42) varvtal med bibeh&llen varvtals-

-eller hastighetsskillinad.

11. Anordning enligt ndgot av kraven 5 - 10, k a nne tec k -
nad att flera vakuumléddor (50) &r anordnade i fibermattans (18)
langdriktning, vilka dr forsedda med separata, ventilstyrda (54)
utlopp (52).

12. Anordning enligt ndgot av kraven § - 11, k a nneteck -
nad ddrav att en metalldetektor (14) dr anordnad mellan avluft-

| ningsanordningen (12) och komprimeringsanordningen (16).
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