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Meinan Machinery Works, Inc.
130, Kajitacho 3 chome
Ohbu-shi, Aichi. 474

Japani

Menetelmd ja laite viilulevyn kuivaamiseksi. - Forfarande och an-

ordning fdr torkning av en fanerskiva.

Esilld olevan keksinntn kohteena on menetelmd ja laite viilulevyn
kuivaamiseksi ja keksinndn avulla saadaan aikaan rationalisoitu
kuivausmenetelmd, joka minimoi tai k&ytdnnGllisesti katsocen eliminoi
viilulevyn halkeilun, joka tavallisesti seuraa tdllaisesta kdsittelystd.

Tavallisesti menetelmissd vanerin valmistamiseksi viilulevyt kuivataan
kuivurilla. Kuivattuina viilulevyt kuitenkin halkeilevat samakeskei-
sesti epdsddnnbllisistd kohdista ja niiden laatu huononee voimakkaasti
jopa silloin, kun ne ovat ennen kuivausvaihetta olleet hyvidlaatuisia.
Viilulevyjen halkeilleeet osat pitdd leikata pois ja heittd&d hukkaan,
josta seuraa saannon vidheneminen ja tdmg puolestaan vdhentdd ratkai-

sevasti viilulevyjen tuotantoa.

Tdmin ongéelman ratkaisemiseksi on teollisuudessa jonkin verran kdy-
tetty menetelmdd, jossa viilulevyyn muodostetaan ensin useita lyhyitd
pehmennettdvid rakoja ja sen jidlkeen se giirretddn kuivausvaiheeseen
(jota t&dstd eteenpdin kutsutaan "Y-prosessiksi"). Verrattuna ilman
pehmennystd suoritettavaan prosessiin (jota t&mdn jdlkeen kutsutaan
"X-prosessiksi") Y-prosessi vdhentdd jonkin verran viilulevyjen nyr-

kimystd irtaantua samankeskeisesti kuivauksen aikana ja tdhdn mennessd



tdlld menetelmdlld on saawvutettu hyvidksyttd8vid tuloksia. Tidllainen
tekniikka ei kuitenkaan ole tdysin hyvidksyttdvissd siind mielessi,
ettd senkddn avulla ei kyetd tdysin eliminoimaan kuivausvaiheen aikaan-

saamia halkeamia.

On selvdd, ettd kuivauksen aiheuttamat halkeamat viilulevyyn, joita
esiintyy yleisesti tavanomaisissa menetelmissd, ovat seurausta siitd,
ettd viilulevy supistuu joutuessaan tdhin kdsittelyyn. Silloin, kun
kuivurin kuljetinogissa on yld- ja alaverkot, kuten esimerkiksi verkko-
kuivurissa, namid estdvdt viilulevyn kutistumisen tai kokoonpuristumisen,
joka pit8isi mahdollistaa asteettain kuivausvaiheen kestdessd ja

tdstd syystd viilulevyssd pdédsee kehittymdidn jannityksid. viilulevy
hajoaa tai halkeaa niistd kohdista, joihin j&nnitykset keskittyvit
eniten. Tdstd syystd pehmennysvaihetta kdyttdvd Y-prosessi pyrkii
vdlttidmdidn halkeamia hajasijoittamalla viilulevyn jénnitykset useilla
lyhyilld raoilla ja v@hentden siten halkeamista kokonaisuudessaan.
Suorittamamme tutkimukset pehmennettyjen viilulevyjen edullisuuden
toteamiseksi osoittivat, ettd joustoalue, jolla viilulevy venyy hajoa-
matta vedettynd kohtisuoraan syihinsd ndhden, on suurempi pehmenne-

tyissd levyissd kuin pehmentdmdttbmissd levyissa.

FEsilld oleva keksint®d kehitettiin y11l8 mainitun havainnon perusteella.
Keksinnon tarkoituksena on parantaa viilulevyjen laatua ja saantoa
kuivauksesta johtuwién hajoamisten tai halkeamien poistamiseksi tai
minimoimiseksi. Tdmd eliminoi vaneriteollisuuden kuivasvaiheesta joh-
tuvat esitetyt ongelmat, mikd on erittdin tdrkedtd, koska td3mdn alan
teollisuus on kdrsinyt tukkien puutteesta. Edelleen keksinndn tarkoi-
tuksena on kehittdd perusta kuivauksen ja sitd seuraavien muiden

menetelmien automaattiseksi suorittamiseksi antamalla viilulevyille

edullinen kimmoisuus.

Seuraavassa keksint8d selvitetddn yksityiskohtaisemmin viittaamalla

oheisiin piirustuksiin, jcissa:

Kuvio 1 on kaavio, Jjoka esittdd esilld olevaa keksintOd verrattuna

tekniikan tasoon.
Kuviot 2 ja 3 esittdvat pehmennyslaitetta ylhd&ltd ja edestdpdin.

Kuviot 4 ja 5 esittdvidt pehmennettyjd viilulevyijd.



Kuviot 6a ja 6b ovat suurennettuja kuvia muihin pehmennettyihin viilu-

_levyihin muodostetuista raoista.

Kuvio 7 esittdd esilli olevan keksinndn erdsti edullista suoritus-

muotoa.

Kuviot 8 - 10 esittdvat keksinndnr eréstd toista edullista suoritus-

muotoa sivulta, osakuvana edestd ja osakuvana leikkauksena.
Kuvio 11 on osittainen leikkauspintakuvanto kuviosta 3.
RKuvio 12 esittdd sivultapdin kuviossa 1l esitettyd pehmennyslaitetta.

Kuvio 13 on suurennettu osittain sivukuva pehmennyslaitteesta.

Kuvio 14 esittdid erdidn muunnosmuodon kuvion 3 mukaisesta suoritusmuo-

dosta.

Kuvio 15 on sivukuva erddstd toisesta muunnosmuodosta.

Kuvio 16 on sivukuva kuvion 15 mukaisen laitteen vaihtoehtoisesta

jdrjestelystd.

Kuvio 17 on suurennettu osittain sivukuva esittden modifoidut laajene-

vat osat.

Kuviot 18A - 18C ovat leikkauksia pitkin kuvion 17 viivaa XVIII-XVIII

ja esittdvdt eri esimerkkejd laajenevista osista.
Kuviot 19 ja 20 esittdvdt sivultapdin kuvion 3 erdstid lisdmuunnosmuotoa.

RKuvion 1 yhteydessd kuvataan keksinndn mukainen perusmenetetelmid. Ku-
vion 1 viivat esittdvdt vertailun wvuoksi tunnettuja kuivausprosesseja
esittdvdt X- ja Y-prosessit sekd keksinndssd kdvtettdvdn Z-prosessin.
Ordinaatalla oleva vertailutaso "100" egittdd juuri tukista tunnetulla
viilusorvilla leikatun viilulevyn vapaata mittaa syihin n&dhden kohti-
suoraan suuntaan (jolloin viilulevyssd on selkdpuolella halkeamia,
mutta el etupuolella tai ei sekundddrisid halkeamia. X-prosessiin
kuuluu kuivaus P, Y-prosessiin pehmennys Q ja kuivaus P ja keksinnén

mukaiseen Z-prosessiin pehmennys Q, puristus R ja kuivaus P. Ndissa



menetelmissd viitemerkki A tarkoittaa kdsittelemédtdntd viilulevyid,
jossa on ainocastaan takahalkeamia, B on pehmennetty viilulevy,

jossa on useita lyhyitd rakoja, C on puristettu viilulevy ja D kuivattu
viilulevy. Viilulevyjen pituus vaihtelee esitetylld tavalla kidsitel-
tdessd niitd kolmella eri menetelmdlld X, Y ja Z. Esilld olevan
keksinndn ymmdrtdmiseksi on tdssd kohtaa erityisen tirkedtd se, voi-
vatko pituuden muutokset tapahtua viilulevyjen kimmorajoissa. Kidytet-—
tdessd esimerkiksi tunnettua menetelmdd X kuivausvaiheessa oleva vii-
lulevy pyrkii kutistumaan 5 %:1la (keskiarvo) huolimatta siitd, ettd
kokeiden mddrittimd viilulevyn A kimmoalue on olennaiseti 1 %. Ts.
viilulevy A pyrkii kutistumaan 4 % kimmorajan yli ja téstd syystéd

se hyvinkin todenndk&isesti halkeaa kuivausvaiheegsa. Toisessa tunne-
tussa menetélmdssd Y viilulevy A pehmennetddn useilla lyhyilld raoilla
ennen! kuivausta, jolloin saavutetaan paisumisaste 2 % ja kimmoraja

on tdlléin laajentunut esitetylld tavalla olennaisesti 3,5 %:ksi.
Tdstd syystd kuivausvaihe B saa aikaan viilulevyn A kutistumisen

5 %:11la, joka ylittd8d kimmorajan 1 1/2 %:lla. Tdmd el ole yhtd vakavaa
kuin menetelmidssd X, mutta halkeamismahdollisuus on edelleen olemassa.
Tdstd syystd on selvdd, ettd tunnetut menetelmdt eividt yleensd kykene
poistamaan viilulevyistd kuivauksesta johtuvaa hajoamismahdollisuutta
ja ettd hajoamia esiintyy aina silloin, kun levyt kiinnitetddn lujasti
esimerkiksi syihin n#hden kohtisuoraan niiden vastakkaisista pdisti.
Tdssd mielessd menetelmdd viilulevyihin kohdistuvan kiinnityskuormi-
tuksen vdhentdmiseksi on nimenomaan kédytetty tekniikkana erityyppisissd
tunnetuissa kuivureissa suoritettavan kuivauksen aikana tapahtuvien
halkeamien estdmiseksi. Tdm8 voidaan ymmdrt#éd siitd, ettd nykyddn
kdytdssd olevat verkkokuivurit, valssikuivurit ja muut pddasiallisesti
kdytettdvdt kuivurit ovat yleensd kuumailmakiertotyyppisid, joissa

kuumaa ilmaa puhalletaan viilulevyihin niiden voimakkaan supistumisen

valttidmiskksi.

Toisaalta esilld olevan keksinndn mukaisessa Z-prosessissa suoritetaan
puristus R pehmennysvaiheen Q ja kuivausvaiheen P vdlilld, kuten ku-
wiossa 1 on esitetty. Tarkemmin sanoen esitetyssd esimerkissid viilu-
levy A on suhteellisesti venynyt pehmennysvaiheen Q johdosta, se on
pienennetty puristusvaiheella R puristetun viilulevyn C muodostamiseksi
ja tdtd seuraa kuivausvaihe P, Viilulevyn kimmorajana sdilyy 3,5 %,
sit8 puristetaan 2 % ja té&mén jdlkeen kuivataan, jossa vaiheessa se
alkaa kutistua. Tdmdn Jjdlkeen viilulevyn puristus lopetetaan, kunh

2 % %'%:n kutistumasta on suoritettu loppuun, jolloin loput 3 % kutis-



tumasta suorittaa pehmennysvaiheen aikaansaama viilulevyn jiljells
oleva kimmoalue 3,5 %. Td11ldin prosessi Z kdytdnndllisesti katsoen
eliminoi hajoamismahdollisuuden kuivausvaiheen aikana rajoittamalla
kutistuman kimmorajoihin. Hajoamiset ja halkeamiset voidaan vd1lttii
jopa silloin, kun kuivuri voi kohdistaa suhteellisen raskaan puristus-
kuormituksen viilulevyyn. Lis&ksi prosessi Z mahdollistaa sen tyyppis-—
ten kuivureiden kdytdn, Jjotka tuovat viilulevyt suoraan kosketukseen
kuumennettuihin levyihin ja kuivaavat ne tehokkaasti suhteellisen

voimakkalla puristusvoimalla.

Keksinndn avulla voidaan siis halkeamat estd4 yhdistdmidlld tehokkaasti
pehmennys ja puristus kuivaukseen 7 menetelmidn tapaan. Tdmd3n yhdistel-
mdn perusedellytyksid on se, ettd pehmennys tapahtuu kuivauksen aikana
tai sitd ennen ja ettd puristus tapahtuu kuivauksen aikana. T&lld peri-
aatteella kutistumamddrddn ndhden lyvhyen kimmoalueen kompensoi peh-
mennys- Jja puristusvaihe ja tdstd syystd muussa tapauksessa esiintyvat
halkéamat voidaan valttdd kutistuman ylittdessd kimmorajat. Suoritet-
taessa pehmennys ilman mitddn apukeinoja kimmorajat pienenevdt huomat-
tavasti, kuten aikaisemmin todettiin. Yksin k&dytettdessd puristusta
tarvittaigiin liian suuri mddrid ottaen huomioon vaikeudet, joita
ewmiintyy erityyppisten erilaisilla kutistuma-asteilla varustettujen
viilulevyjen puristuksessa, jolloin tarvittaisiin laaja puristusalue
niiden kaikkien ottamiseksi huomioon. T&md puristusaste pyrkii wvahin-
goittamaan viilulevyjd eikd t&td voida helposti estdd. Esilld olevan
keksinndn mukainen vhdistelmd mahdollistaa sen, ettd kaksi erilaista
menetelndd vdhentdvat yhdessid tarvitsemaansa kdsittelyastetta giind
mddrin, ettd yksittdiset menetelmdt, erityisesti puristus, voidaan
suorittaa helposti. Esilld oleva keksintd estdad siis viilulevyjen hal-
keamisen helposti ja tehokkaasti. Edelleen etua saadaan pehmennyksen
ja puristuksen muodostavan kimmoalueen luontaisasta yvhdistelmdstd.
Koska kimmoalue kokonaisuudessaan voidaan vapaasti valita johtuen
mddrdtyn kimmoalueen yhdistelmdstd (puristuksen muodostama) ja vapaasta
kimmoalueesta (pehmennyksen aikaansaama) keksintd mukautuun mihin ta-
hansa viilulevyjen puristusjakuman epdsddnndllisyyteen ja tdstd svystd
myds helposti mihin tahansa kutistumaan, joka voi vaihdella viilule-
vylld paikasta toiseen. T&mdn edun avulla viilulevyn supistuma voi-
daan helposti soveltaa laajalle alueelle gsopimaan edullisesti viilu-



levyjen ominaisuuksiin. Kuviossa 1 esitetty Z-prosessi esimerkiksi
aikaansaa halutun vaikutuksen ilman mink&d&nlaisia s#it5ji, vaikka

kutistuma—-aste voi vaihdella v&lilld 2 - 5,5 %.

Esilld olevan keksinndn mukaisesti viilulevy voidaan pehmentdd ja

sen jdlkeen puristaa tai puristaa ja sen jdlkeen pehmentdid tai
pehmentdd ja puristaa samanaikaisesti. Kuitenkin menetelmi, jossa
pehmennys tapahtuu ennen puristusta, on edullisempi kuin muut mene-
telmdt, koska pehmennyksen venyttdessd viilulevyd kuvion 1 Z-prosessin
tapaan ainakin viilulevyn venynyt osa voidaan puristaa helposti.
Edullisia esimerkkejid koko menetelmdstd, Jjossa kdytetddn tdllaista
edullista pehmennys- ja puristusjdrjestystd, ovat menetelmdt, joissa
pehmennys tapahtuu ennen kuivausta ja puristus tapahtuu kuivauksen
aikana sekd menetelmdt, joissa pehmennys tapahtuu kuivausvaiheen
aikana ja puristus td3m3n jdlkeen. Silloin, kun pehmennys Jja puristus
tapahtuvat vastakkaisessa jidrjestyksessd tai osittain samanaikaisesti,
ne jatkuvat kuivauksen kestdessd, koska puristuksen pitdd tapahtua
kuivauksen aikana joka tapauksessa. Verrattuna ihanteelliseen jidrjes-
tykseen, tdllaiset vaihtoehtoiset jdrjestykset muodostavat vaikeuksia
puristettaessa viilulevy syihinsd ndhden kohtisuoraan suuntaan tai
pyrittdessd pitdmddn viilulevy puristetussa tilassa. Joka tapauksessa
vaihtoehtomenetelmid voidaan helposti kehittdd ottaen huomioon se,
ettd tarvittava puristus on huomattavasti pienempi kuin menetelmdssd,

jossa kdytetddn yvksinomaan puristusta.

Viilulevyjen kimmo-ominaisuuksia selvitellddn yksityiskohtaisemmin

vhdessd edullisten pehmennystapojen kanssa kuvioissa 2 - 6.

Vaikuttaa siltd, ettd viilulevyjen kimmo-ominaisuudet saavat alkunsa
niihin jakautuneista erilaisista halkeamista. Kdgsin vedettdessd ndmi
viilulevyn halkeamat laajenevat riittdvidsti pddstddkseen silminndhtéd-
vid valonsdteitd ldpi. Erityisesti on ndhtidvissd entistd suurempi
m&drd ldpimenevid valonsdteitd silloin, kun kohdistetaan sopiva peh-
mennysaste kdsittelemdttdmddn viilulevyyn, jossa on halkeamia‘aijnoas-
taan takasivussa. Tdmd riitt8& osoittamaan sen, ettd pehmennys suuren-
taa kimmoaluetta. Edelleen voidaan havaita, etti’'kimmoisuus seuraa
esimerkiksi kapeiden pitk&nomaisten puuosien taivutuksista, jolloin
useat halkeamat jakavat ndmd puuosat toisistaan. Kuvio 4 esittdi
pehmennettyd viilulevyd, johon on muodostettu halkeamia tai rakoja

2.syistd 1 riippumatta (esittdd syiden suunnan) esimerkiksi valssilla,



jossa on useita leikkausterdn muotoisia puhkaisuelementteji. Kuvio 5
esittdd edelleen pehmennetyn viilulevyn, jonka raot 2 ulottuvat
olennaisesti syitd pitkin vahingoittamatta kuituja. Kimmoisuustendenssi
korostuu tdssd tapauksessa tasaisemmin kuvion 5 mukaisessa viilulevyssi,
jonka kuidut ovat ehjdt kuin kuvion 4 mukaisesgsa viilulevyssd, jonka
kuidut on leikattu erilleen. Kuitenkin kuvion 5 mukainen viilulevy
pddstdd pehmennykselld muodostetut raot tai halkeamat kulkemaan yhteen
Jja muuttumaan suuriksi halkeamiksi. Tdssd mielessd kuvion 4 mukainen
viilulevy on edullinen, koska rakojen keinotekoinen jakaminen on help-
poa. Kummalla tahansa esitetylld tavalla pehmennetty viilulevy saa
kuitenkin todistettavasti enemmdn kimmoisuutta kuin mitk&in pehmentd-
mattdmdt viilulevyt. Esilld olevan keksinndn avulla saadaan aikaan me-
netelmd ja laite, jotka jdljempdnd kuvatulla tavalla yhdistdvdt edulli-
sesti kaksi pehmennysmenetelmdd ja antavat viilulevyille erityisen

edullisen ja aikaisempaa paremman kimmoisuusalueen.

Esilld olevan keksinndn mukaiseen menetelmddn kuuluu paddpehmennys

ja apupehmennys, Jjoka voi tapahtua samandaiaisesti pddpehmennyksen
kanssa tai sen jdlkeen. Pddpehmennystd varten viilulevyyn muodostetaan
edullisesti tasaisesti jakautuneina ldpimenevid aukkoja tai rakoja
puhkaisuelementeilld tai leikkausterdelementeilld, Jjotka ovat valssin
kehdlld tail sitten kdytetddn sopivia elimid pienten aukkojen (tai
lyhyiden rakojen) muodostamiseksi, joista halkeamat voivat alkaa.
Apupehmennykset muodostetaan kuvioissa 2 ja 3 esitetylld laitteella
rakoja, jotka pyrkivédt ulottumaan pitkin viilulevyn kuituja. Téssd
menetelmidssd kdytetddn kahta samanaikaista tai perdkkaistd pehmennys-
vaihetta, jolloin vierekkdiset raot eivdt pddse epdsddnnbllisesti

toistensa yhteyteen ja raot jakaantuvat kuviossa 6a eikd kuviossa 6b

esitetylld tavalla.

Luonnollisesti on edullisempaa, ettd raot kulkevat kuvion 6a mukaisesti
kuin kuvion 6b mukaisésti, ja edullisinta on se, ettd ne ulottuvat
pitkin puun syitd. Kaikkein edullisin kuvio lisdd my8s kimmoaluetta

huomattavassa madrin.

Kuvioissa 2 ja 3 on esitetty pehmennyslaite, joka on kehitetty esilld
olevan keksinndn yhteydessd. Laitteeseen kuuluu valssi 8, jonka ulko-
kehdlld on kerros esimerkiksi kumia olevaa kimmoisaa materiaalia,

sekid halkaisijaltaan pieni valssi 6, jonka useat urat 7 on sovitettu

ohjaamaan pitkinomaisia kierrdjousia 4. Itse toiminnassa valssit 6



ja 8 pybrivét nuolten osoittamaan suuntaan ja puristavat viilulevyn

3 vdliinsd ja sy6ttdvdat sen niinik&dn nuolen osoittamaan suuntaan.

Sen jédlkeen, kun paine-elimet (ei esitetty), jotka ovat valssin 6

tai 8 yhteydes&d, kohdistavat painetta liikkuvaan viilulevyyn 3
samalla kun pitkdnomaiset kierrejouset 4 liikkuvat nuolen osoittamalla
tavalla valssin 6 keh&n kanssa kosketuksessa ja suhteellisen pieni
kaarevuussdde avautuu yksittdisille levyille, jolloin viilulevy 3
pehmenee. Tarkemmin sanoen tédssd pehmennyslaitteessa kdytetddn paran-
nettua versiota Elemendorf'in pehmennysjdrjestelmidstid, eli laitteessa
kdytetddn Elemendorf'in periaatteen kanssa yhdistelmdnid kunkin kierre-
jousen 4 kierrosten ulko-osien avautumista toistensa suhteen, jotka
tapahtuvat ohjattaessa kierrejousia kaarevuuden mukaan. Tdstd syystd
laite venyttdd viilulevyd 3 sen Vastaakkaisista pdidgtid muodostaen

tai suurentaen rakoja taivuttamalla ja pehmentdmidlld viilulevy edulli-
sen pieniin poimuihin. Lis&ksi pehmennyslaitteeseen kuuluu viilulevyn

ohjainosat 5 ja 5' sekd kuljetin 9 viilulevyn sydttidmiseksi.

Tdssd yhteydessd pitdisi muistaa, ettd "pehmennys" ei tarkoita ainoas-
taan useiden pienten rakojen muodostamista tai suurentamista, jotka
raot veivat venyttdd viilulevyd. Jopa silloin, kun kdsitelty viilu-
levy ei laajene lainkaan, riittdi, ettd viilulevyssd on useita pienii
rakoja (mukaanluettuna ldvistetyt reidt ja veitsimidiselld tydkalulla
muodostetut raot), jolloin :sen kimmoalue suurenee syiden suuntaan

ndhden kohtisuorassa suunnassa.

Seuraavassa viilulevypuristus kuvataan yhdistettynid jirjestelmdidn

keksinntn mukaisen menetelmidn suorittamiseksi.

Kuviossa 7 on viilulevyn késittelyjdrjestelmddn esitetty kuuluvaksi
pehmennyslaite, jonka pddosa muodostuu alasinvalgsista 15 ja pehmen-
nysvalssista 16, jossa on useita leikkauselementtejd. Tdtd pehmenninti
seuraa siirtorata, joka muodostuu useista valssipareista, kuten

17, 17' ja 17'' sekd levyistd 18, jotka kukin sijaitsevat vierekkiis-
ten valssiparien vdlissd. Vaikkakaan ei aina ole tarpeellista yhdistdi
siirtorataa pehmentimeen 15, 16 kuljettimella, ne pitd4 kytked yhteen
olennaisesti samalla tavoin kuin kuljetinkytkentd, jotta kidsittelemdtdn
viilulevy voidaan pehmentdd pehmentimen avulla etukdteen. Olennaisesti
aina pehmentimeen 15, 16 asti ulottuva siirtorata kdsittdii hidastus-
osan, joka kattaa kulkusuunnassa ndhtynd siirtoradan etupuolen. THssi

hidastusosassa on voimanldhde 19 ja nopeuden pienennvsmekanismit 20



ja 21, jotka toimivat siten, ettid toinen valssipari 17°' pybrii alhai-
semmalla nopeudella kuin ensimmdinen valssipari 17 ja kolmas valssi-
pari 17" hitaammalla nopeudella kuin toinen pari. Tdstd syysti siirto-
valssiparit puristavat siirtoradan tdmdn osan ldpi kulkevan viilulevyn.
Siirtoradan loppuosassa neljds valssipari ja kuljetin toimivat samalla
nopeudella kuin kolmas valssipari 17" ja kuljettavat viilulevyid eteen-
pdin pitden samalla sen puristuneena. Td11l4 vdlin kuumaa ilmaa kierrid-
tetddn ldmmdneristysseindmien 22 sulkeman tilan 1l&pi puristuneen vii-
lulevyn kuivaamiseksi. Viitenumerot 10 ja 11 esittividt tukkia ja
leikkausterdd vastaavassa jdrjestvksessi. Tdmd leikkausasema voidaan
kytked pehmentimeen 15, 16 joko suoraan tai jollain tunnetulla kdsit-~
telyvaiheella. T&1l1ld tavoin kohdistettaessa puristus par'aikaa siir-
rettdvddn viilulevyyn muodostuu nopeuden vihentimiid kdyttdvd hidastus-
siirtovdyld siirtoradan tietystd pisteestd tiettyyn kulkusuunnassa
takapuolella olevaan pisteeseen. Tdmdn jdlkeen kuvion 7 esittdmdlli
tavalla viilulevy tulee puristetuksi ensimmdisestd valssiparista

17 kolmanteen valssipariin 17" asti progressiivisesti ja sdilyttdd
tietyn puristusasteen jopa siirryttyddn kolmannen valssiparin ohi.
Tdmd mahdollistaa sen, ettd viilulevyd voidaan puristaa aina siihen
asti, kunnes puristusjdnnitys viilulevyssd saavuttaa arvon nolla
kuivumisesta johtuen. Tdssd tapauksessa ldmmitinelimid kdyttdvd kui-
vausvaihe P etenee yvhdessd puristusvaiheen R kanssa ja pehmennysvaihe
Q tapahtuu kulkusuunnassa olennaisesti kuivaus—- ja puristusaseman
etupuolella siirtoradalla. Luconnollisesti pehmennin voitaisiin sijoit-
taa seindmien 22 muodostamaan tilaan viilulevyn pehemantidmiseksi
kuivauksen aikana. Joka tapauksessa pehmennin sijoitetaan edullisesti
siirtoradan hidastusalueeseen tai kulkusuunnassa hidastusosan etupuo-
lelle helpon puristumisen aikaansaamiseksi ja tdstd syystd mekaanisen

jArjestelyn vksinkertaistamiseksi.

Y118 olevasta on selvdd, ettd y1lld mainittua menetélmid kdyttavdidn
jirjestelmddn viilulevyn kdsittelemiseksi jatkuvasti kuuluu periaattees-
sa viilulevyd kuljettava siirtorata, kulkusuunnassa etupuolella olevan
siirtoradan tietyn osan kattava hidastusosa, joka kdyttdd hidastusme-
kanismeja, kulkusuunnassa sopivasti etupuolelle sijoitettu pehmennin,
joka kuuluu hidastusosaan sekd sopivat ldmmityselimet, jotka on suun-
nattu hidastusogsan kdsittdvdd siirtorataa kohti. Kuvion 7 mukaisesti
valssiparien kanssa yhdistelmdnd kdvtetyt ohjainlevyt 18 voidaan
korvata pianolangoilla tai vastaavilla pitkittdiselementeilld, - jotka

ulottuvat viilulevyn alapintaantai ala- ja yldpintaa pitkin, kunhan
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ne vain rajaavat yhdessd valssiparien kanssa siirtoradan. Tdllaiset
ohjainelimet voidaan kdytdnnbssd jattdd pois riippuen vierekkdisten
valssiparien vdlisestd etdisyydestd. Edelleen siirtoradan hidastus-
osaa el aina tarvitse rajata siirtoradan tulo-osaan, kuten kuviossa
on esitetty. Pikemminkin on edullista se, ettd hidastusosa ulottuu
jatkuvasti kohdasta, jossa viilulevyn kosteuspitoisuudeksi tulee
olennaisesti 30 % saaden aikaan sen huomattavan kutistumisen aina

kulkusuunnassa td8mdn ensimmdisen aseman takapuolella colevaan kohtaan.

Kuvio 8 esittdd sivupystykuvana erdstd toista viilulevyn kdsittely-
jArjestelmdd, jossa on edullinen kuivauslaite. Kuvio 9 esittdd tdtd
jdrjestelmdd osittaisena etupystykuvana ja kuvio 10 leikkauksena pitkin
kuwvion 8 viivaa X - X. Esitetyssd jdrjestelmissd on lidmpdlevytyyppinen
kuivauslaite keksinndn mukaisgsen menetelmidn suorittamiseksi. Tdmédn
tyyppinen kuivauslaite on ollut k&dytdnndssd kdyttdkelvoton, koska

se puristaa viilulevyd suhteellisen suurella voimalla ja aiheuttaa
siten huomattavia sdrdjd ja halkeamia viilulevyyn kuivauksen aikana.
Esilld oleva keksintd tekee tdmdn laitteen kdytt8kelpoiseksi kdytti-
milld esitettyd kuivausperiaatetta ja parantaa laitetta edelleen

mahdollistaen viilulevyn kuivauksen siirron kestdessd.

Kuvioiden 8 - 10 mukaisesti jidrjestelmddn kuuluu kaksi -sarjaa pitkit-
tdiselementtejd 24 ja 25, jotka ovat esimerkiksi useiden valssien
26a-26h yli vedettyjd kierrejousia muodostaen polvittelevan tai ris-
tiin rastiin kulkevan siirtoradan ja sulkemalla viilulevyn 23 vdliinsd.
Kunkin valssin 26a-26h kehd1ld on useita rengaskanavia, joihin l&hem-
pdnd valssia kuin viilulevyd 23 olevat pitkittdisosat asettuvat

ja painuvat niihin kokonaan. Kuten esimerkiksi 10 on osoittain esi-
tetty, valssi 26a on varustettu rengaskanavilla 27a ja valssi 26b
rengaskanavilla 27b. Tdstd syystd viilulevy 23 on suoraan kosketuksessa
vksittdisten valssien kehdpintoihin. Valssit 26a-26h lidmmitetdédn
vksittdisesti héyrvlld tai wstaavalla sisdltd k&sin ja ne on kytketty
nopeudenvdhennysmekanismien 28a-28h kautta voimanldhteeseen 29. Pydri-
misnopeus vidhenee progressiivisesti kulkusuunnassa kauimpana etupuo-
lella olevasta valssista kulkusuunnassa kauimpana takapuolella olevaan
valssiin halutun siirtosuunnan suhteen, jolloin muodostuu siirtoradan
hidastusosa. Viitenumero 30 esittdd valsseja pitkdnomaisten elementtien

24 ja 25 kulkusuuntien kddntdmiseksi.

Itse toiminnassa valssit 26a-26h pydrivdt nuolien osoittamaan suuntaan
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viilulevyn 23 giirdtmiseksi samalla sitd lammittien. Samanaikaisesti
progressiivisesti pienenevilld nopeuksilla pydrivdt valssit purista-
vat viilulevyd vastaavista vaihtopisteistd valssista toiseen mentdes-
sd. T&d8ll8in kuivauksesta johtuvat halkeamat voidaan olennaisgsesti
estdd samanaikaisella kuivauksella ja puristuksella jopa ilman pehmen-
nintéd. Halkeamat saadaan estetyksi vield tehokkaammin ohjaamalla
nopeudenvdhennysmekanismeja 28a~28h siten, ettd hidastusliike jirjes-
tetddn vastaamaan viilulevyn eri osien supistumaa. Lisdksi esitetty
jdrjestelmd kuljettaa viilulevyn 23 halutulla tavalla. Koska pitkédn-
omaiset elementit ohjaavat viilulevyn valssista toiseen pitden sen
vélissddn, jarjestelmd voittaa mahdolliset viilulevyssd olevat viat,
kuten esimerkiksi lahokohdassa oksanreidt kuljettamalla viilulevy
tasaisesti ilman siirtymid tai kohoamisia kuumilta valsseilta.

Tdméd pitdd paikkansa myds silloin, kun viilulevy on suhteellisen
kapea. Tdstd syystd viilulevy ei jarjestelmidssd juutu kiinni Jja
muiltakin ongelmita vdltytddn, Jolloin jdrjestelmd on edullinen

kdytdnnén toiminnan kannalta.

Keksinnbn kuivausperiaatteen mukaisesti pehmennin sijoitetaan sopivaan
paikkaan, joka periaatteessa sijaitsee kuivausasemassa tai sen edessi.
Se voidaan edullisesti sijoittaa hidastusosaan tai sopivasti hidastus-
osan eteen siten, ettd se on riippumaton hidastusosasta viilulevyn
sySttédmiseksi siitd kuviossa 8 esitetylld tavalla. Esittdmdttd on
jdtetty se kdytdnntn mahdollisuus, ettd pehmennin sijoitetaan kuviossa
8 esitetyn jArjestelmln tulopddn ldheisyyteen tai vdlittdmisti kulku-
suunnassa edelleen etupuolelle sijoitetun viilusorvin taakse tai
sitten pehmennin voidaan korvata sen tyyppiselld viilusorvilla, joka
pehmentdd viilulevyn samalla kun se leikkaa viilun irti tukista. Kui-
vausasemaan sijoitettuna pehmennin voi olla pehmennysvalssi, jossa

on ladvistyselementtejd ja jollaisena on esitetty esimerkiksi valssi
26a kuviossa 8. Vaihtoehtoisesti kuivausasemassa oleva pehmennin voi
kdyttdd nopeudenvidhennysmekanismeja 28a ja 28b ja aikaansaada vii-
meksi mainitun 28b pydrimisen suuremmalla nopeudella kuin edellisen
28a siten, ettd niihin liittyviAt valssit 28b ja 28a vetdvdt hieman

viilulevyd vdliinsd viilulevyssd olevien rakojen suurentamiseksi.

Toisaalta el ole valttdmidtdntd k&yttdd kaikkia kuvion 8 valsseja
26a-26h hidastusosan muodostamiseksi. On esimerkiksi mahdollista
jadttdd pois joitakin esitettyjd nopeuden vihentimid hidastusosan
muodostamiseksi sopivalla m8ardlld nopeuden vdhentimid ja niihin liit-
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tyvid valsseja. Hidastusosa muuttuu erityisen tehokkaaksi silloin,
kun se jdrjestetddn kattamaan alue siitd kohdasta, jossa viilulevyn
kosteuspitoisuus on olennaisesti 30 % aina tiettyyn kulkusuunnassa
takapuolella olevaan kohtaan. Yksittdisid nopeuden vdhentimid voidaan
kdyttdd sdddettdvdlld nopeudenalennussuhteella eri kosteuspitoisuuk-
sien noudattamiseksi ja jotta voitaisiin mukautua viilulevyjen eri
supistusasteisiin. Puristus voidaan suorittaa suhteessa pehmentimen
kdsittelemén viilulevyn tilaan tarkoituksena kehittdid paras mahdolli-
nen puristus. Jdrjestelmdn yksinkertaistamiseksi valssien halkaisijat

voivat vaihdella parhaan mahdollisen nopeudenalennusmekanismin muo-

dostamiseksi.

T311ld jdrjestelmdlld ei aincastaan saavuteta esitetyn perusmenetelmén
etuja, vaan se toimii erinomaisella hy&tysuhteella, koska viilulevy
on suoraan kosketuksessa kuumiin valssipintoihin ja sen vastakkaiset
pinnat k&ddntyvdt vuoronperddn ja toistuvasti yvmpdri. Tuloksena on
kuivausvaihe, joka kayttdda vain lyhyen ajanjakson ja toimii hyvin
pienin kustannuksin. Lisdksi viilulevyn tasaisesta siirtymisesta
johtuen voidaan saada ailkaan kuumennuslevyn haluttu pituus vain
asentamalla useita halkaisijaltaan pienid lisdvalsseja. Viilulevyn

siirtyminen valssista toiseen tapahtuu tasaisesti.

Kuvion 9 mukaisesti pitki&d elementtejd 24 ja 25 asennetaan sellainen
miird, joka vastaa viilulevyn 23 leveyttd. Kierrejouset ovat edulli-
sia pitkid elementtejd, koska ne edullisesti siirtdvdt viilulevyd
jopa hidastusvythykkeessd luistamatta viilulevylld tai valssien
rengaskanavissa. Silloin, kun kierrejouset taivastaavat muodostavat
pitkdt elementit, kuvion 8 kaksi pystysuuntaista valssisarjaa voi-
daan jdrjestdd pienen vdlimatkan pddhdn toisistaan viilulevyn siirty-

Inisen valssista toiseen gsaattamiseksi tasaisemmaksi.

Seuraavaksi kuvioiden 2 ja 3 mukaista pehmennintd tarkastellaan yksi-

tyiskohtaisemmin.

Kuvioissa 11 - 13 keksinndn mukaiseen pehmennyslaitteeseen kuuluu
useita vhdensuuntaisia esiinty®ntyvid osia 4 tai joustavia palkeita,
kuten esimerkiksi kierrejouset. Namd kierrejousien 4 esiintydntyvidt
ogat ulottuvat kohtisuoraan valssin 8 akseliin ndhden siten, ettd

kierrejousen 4 ja valssin 8 vdliin mucodostuu rata viilulevyn 3 kul-
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Jettamiseksi. Valssin 8 ulkokehd on peitetty tai pddllystetty esi-
merkiksi kumisella kimmoisalla kerroksella ja tdtd valssia py&ri-
tetddn viilulevyn 3 siirtdmiseksi eteenpdin. Valssi tai vastaava
sylinterimdinen puristusosa 6 on sijoitettu kierrejousen 4 taakse
puristaen jousen valssia 8 kohti, jolloin viilulevyn 3 mukana liikku-

vat kierrejouset 4 puristuvat viilulevyn pintaa vasten.

Tdssd laitteessa puristinvalssi 6 saa aikaan kierrejousien 4 taipu-
misen kohti valssia 8 yhdessd viilulevyn 3 kanssa suurentaen siten
kunkin kierrejousen vierekkdisten kierrosten vdlistd etidisyyttd.
Tarkemmin sanoen viilulevyyn 3 tartunnassa olevat kierrejousien 4
osat venyvdt pituussuunnassaan. Tdstd syystd viilulevyyn 3 kohdistuu
paikallinen venytysvoima silld seurauksella, ettd viilulevyyn muodos-
tuu pienid rakoja 2. N&md raot 2 muodostuvat viilulevyyn perdkkdi-
sesti valssin 8 pydrimisen mukaisesti. Voidaan havaita, ettd koska
viilulevyyn kohdistuvan venytysvoiman suuruus riippuu taipuneessa
asennossa olevien kierrejousien vierekkdisten kierteiden avautumis-
asteesta, raot voidaan muodostaa .viilulevyyn olennaisesti riippumatta
eri olosuhteista, joita ovat esimerkiksi viilulevyn paksuus, lujuus
ja siirtymisnopeus samoinkuin viilulevyn takapinnassa olevien halkea-
mien ldsndolosta/puuttumisesta sekd mahdollisesti l&sndolevien taka-
halkeamien suunnasta. Samanaikaisesti valssin 8 kimmoisa kerros
muodostaa edelleen ja suurentaa rakoja 2 kierrejousiin 4 ndhden
viilulevyn 3 vastakkaiselta puoclelta johtuen siitd, ettd sen nopeus
palikallisesti vaihtelee deformaatiosta johtuen. T&md ei kuitenkaan
aiheuta rakojen suurenemista liiaksi, koska rakojen 2 laajenemisen
middrgdvit kierrejouset 4. Tdstd syystd ja koska jdnnityksen aikaan-
saamaa rakoilua ei seuraa repelmistd viilulevyn syiden poikkisuuntaan,
esitetty laite mahdollistaa tehokkaan ja riittdvdn pehmennyksen ja

venymisen huonontamatta viilulevyn lujuutta.

Kierrejouset ovat edullisin esimerkki venyvistd osista 4 muodostettaes-
sa pienid rakoja, suurennettaessa laitteen kdyttdalaa ja lisdksi

niitd on helppo huoltaa. Kuviossa 17 on esitetty vaihtoehtoinen
esimerkki venyvistd osista, jolloin mukaan kuuluu useita kappaleita

4b, jotka on jdrjestetty venyvien osien pitkittdissuuntaan siten,

ettd ne ovat ndissd osissa kiinni tai hieman niistd irti. Kappaleet

46 on yhdistetty suhteeflisen kovaa materiaalia olevalla hihnalla

4a toiselta puolen. Kunkin kappaleen 4b leikkaus voi olla kuviossa

18a tai 18b esitetyn kaltainen; kappaleet 4b ja hihna 4a voidaan
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muodostaa myds intergraalisesti kovahartsista tai kovakumista, kuten
esimerkiksi kuviossa 18c on esitetty, jolloin kappaleet on jArjestetty
kampamaiseksi rakenteeksi. Mitd tahansa muitakin jirjestelyiji voidaan
kdyttdd venyviksi osiksi 4, kunhan vain niiden viilulevyyn puristuvat
osat ovat samassa linjassa pituussuunnassa ja ndiden vierekkdisten
puristusosien vdlistd etdisyyttd voidaan suurentaa taivuttamalla
venyviéd osia esitetylld tavalla. Tdssd vaiheessa muistetaan, ettd
j&nnityksen suuruus tali pienten rakojen mitta riippuu taivutetuissa
asennoissa olevien venyvien osien vierekkdisten kappaleiden aukenemis-—
asteesta. On siis edullista valita vierekkdisten puristusosien etdisyys
kunkin puristusosan pituus (paksuus) ja vastaavat tietyn kdyttdtarkoi-
tuksen mukaisesti ja ottamalla huomioon puristinvalssista johtuva
taivutusaste. Venyvdt osat on edullisesti sijoitettu sopivien vdli-
matkojen pddhdn kuviossa 11 esitetyllid tavalla, jotta vierekkdiset
venyvdt osat ja vierekkdiset raot eivit hidiritsisi toisiaan. Silloin,
kun venyvdt osat ovat pddttymdttdmid, koko laite muodostuu kooltaan
edullisen pieneksi. Kierrejouset muodostetaan tavallisesti raudasta
tai rautaseoksesta, mutta metalli reagoi viilulevyjen kylldstysnestee-
seen ja vastaavaan muuttaen viilulevyjen vdrin ruskeaksi. T&118in
kdytettidessd laitetta tuoreen viilulevyn pehmentdmiseksi on edullista
kdyttdd kierrejousia, joiden ulkopinnoissa on kumikerrokset tai
pddllystetyt kerrokset edellyttden, ettd ndmid pintakerrokset eivit
haittaa kierrejousien joustavaa toimintaa. Haluttaessa kierrejouset
voidaan kokonaan valmistaa ruostumattomasta terdksestid, joka ei

reagoi nesteeseen. Joka tapauksessa parempi teho saavutetaan valitse-
malla kierrejouset ottamalla huomioon kdsiteltdvdn viilulevyn tila,

kdsitellyn viilulevyn kdyttdtarkoitus jne.

Mitd tulee puristinosaan, sen pitdisi edullisesti olla jdykkd osa
venyvien osien taivuttamiseksi varmasti ja sen kaarevuuden pitédisi
olla sopiva, koska kaarevuus vaikuttaa venyvien osien puristusosien
avautumisasteeseen. Kaarevuus el kuitenkaan rajoitu mihink&in vakio-
arvoon, kuten puristinvalssin. Mikdli kdytetddn vapaasti pyoOrivaid
puristusvalssia, jonka poikkileikkaus on esimerkiksi monikulmio tai
ellipsi, voidaan viilulevyn raot muodostaa halutulla tavalla sddtd-
mdlld suuruus ja jédnnityksen vaikutuspiste. Edelleen vapaasti py®ri-
va puristinvalssi voidaan korvata pydrimd8ttomédlld puristinosalla.
Yleensd viilulevyd 3 kuljetetaan eteenpdin pydrittdmilli valssia 8.

Silloin, kun laitteeseen asennetaan Jjoku muu elin viilulevyn 3 siir-



15

tdmiseksi, valssi 8 ei tarvitse kéyttdmekanismeja ja se voi pydrid

ailnoastaan vapaasti.

Venyvien osien 4 mutkittelu, kiemurtelu ja vastaavat toiminnat aikaan-
saavat sen, ettd venyvdt osat hldiritsevat toisiaan ja puristavat
viilulevyd liikaa. Tdmdn estdmiseksi puristinosassa 6 voi olla radiaa-~
lisesti ulospdin tydntyvdt laipat 6', joiden radiaalimitta on pienempi
kuin venyvien osien paksuus ja jotka ohjaavat ja pysdyttdvdt venyvit
cat 4 kuvioissa 14 esitetylld tavalla. Vaihtoehtoisesti puristinosaan
6 voidaan muodostaa rengasurat (ei esitetty) toteuttamaan samoja tar-
koituksia. Tarvittaessa voidaan puristinosan 6 taakse sijoittaa tuki-

osa (el esitetty) puristinosan puristustoiminnasta johtuvan taipu-

misen vdlttdmiseksi.

Kun venyvdt osat 4 vapautetaan taivutusvoimasta niiden vierekkdisten
puristusosien sulkemiseksi uudelleen, ne saattavat napata viilulevyn
hienoja kuituja vierekkdisten kierteidensd vdliin ja kuljettaa viilu-
levyn mukanaan kulkusuuntaansa. Tamd voidaan vdlttd4 sijoittamalla
kuviossa 13 esitetylld tavalla puristinosa 6 ja venyvat osat 4 siten,
ettd kunkin venyvdn osan vierekkdiset kierteet sulkeutuvat viilulevyn
kulun suuntaan ndhden puristinosan 6 takapuolella, jossa viilulevy.
on tdysin ¥vapautunut venyvistd osista. Ongelma voidaan my&s ratkaista
sijoittamalla erotusosa 13 kuviossa 14 esitetylld tavalla puristin-
osan 6 takapuolelle. Lisdksi on mahdollista suunnitella puristinosa

6 ja valssi 8 siten, ettd ne liikkuvat poispdin toisistaan tietyssa
ennalta mddrdtyssid paineegsa, jolloin tarkoituksena on sopeutua
epdtavallisiin paineveoimiin, Jjoita saattaa seurata viilulevyn limit-

tdin menosta tai vastaavasta.

Kuvioisga 15 ja 16 on esitetty esillid olevan keksinndn toinen ja kol-
mas suoritusmuoto. Kumpaankin ndihin suoritusmuotoihin kuuluu ensim-
m&disen suoritusmuodon eri osien lisdksi ldvistysvalssi 14, joka
sijaitsee viilulevyn siirtorajalla puristinosan 6 etupuolella.
Valsissa 12 on useita pienid lavistyselementtejd 13 valssin ulkoke-~
h&dlld ja se on valssin 2 kansga vastakkain siten, ettd se lavistdd

viilulevyn 3 puristaessaan sitd.

Tdssd vaihtoehtorakenteessa valssin 14 ldvistyselementit 12 muodosta-
vat useita viiltoja (el esitetty) viilulevyyn 3 pydritettdessd valssia

8. Tdmdn jdlkeen puristinvalssi 6 tydntdd venyvdt osat 4 kohti valssia
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8 yvhdessd viilulevyn 3 kanssa, jolloin osien 4 kierteet avautuvat
kosketuksessa viilulevyyn esitetylld tavalla kohdistaen paikallisen
jannityksen viilulevyyn. Koska valssin 14 muodostamat viillot ovat
nyt viilulevyssd 3, jdnnitys tai veto keskittyy suhteellisen heikkoi=-
hin viiltoihin ja muodostaa perdkkéisesti rakoja, joista kukin alkaa

kyseisestd viillosta tai reidstd.

Td116in siis viilulevyssd olevat raot alkavat yksittd8isistd valssin

14 muodostamista viilloista, jolloin ne voidaan muodostaa helposti

ja varmasti. Viilulevyn viiltojen teht8vdnd on ainoastaan se, ettd
venyvien osien 4 taipumisesta alkunsa saava jdnnitys keskittyy
kuhunkin paikallisosaan ja ehdottomasti vain td3md jdnnitys muodostaa
raot tai aukot. Tdstd syystd ja koska venyvidt osat 4 sdidtdvdt rakojen
suuruutta, raot eivit pddse kasvamaan yli tietyn rajan. Silloin, kun
viilulevyn viillot ovat kooltaan, syvyydeltddn jne. epdsddnntllisid,
lisddm&dlld tavanomainen pehmennyslaite esilld olevaan keksintdén

tai wvastaavaan valssiin sovitettavaan ldvistysvalssiin, tdllainen
epdsddnndllinen jakauma lisééntyy edelleen ja syntyy ongelmia, joita
ovat esimerkiksi viilulevyn lujuuden vdheneminen ja viilulevyn rikkou-
tuminen. Keksinndn mukaiseen laitteeseen ei 1liity tdllaista halttapuol-

ta ja silld saadaan aikaan huomattavasti entistd parempi pehmennys-

ja venytysvaikutus.

Sijoittamalla ldvistyselementit 12 sopivasti valssiin 14 esimerkiksi
polveilevasti viilulevyn syiden suunnassa toistensa vieressd olevat
raot eilvidt pddse toistensa yhteyteen. Tdll6in on mahdollista saada
aikaan entistd paremmat viilulevyn pehmennykset ja venymiset ilman
niihin liittyvdd lujuuden heikkenemistd, rikkoutumista tai vastaavaa.
Valssin 14 lyhyet l&vistyseédementit on valmistettu ainocastaan muodosta-
Imaan viiltoja viilulevyyn ja ne voidaan jadrjestdd riittdvdidn tihedsti
rakojen muodostamiseksi tehokkaasti ja riittdvdssd mddrin jopa erit-
tdin ohuihin viilulevyihin (paksuus vaihtelee tavallisesti vdlilld

0,5 - 1 mm), joita tavanomaisilla pehmennyslaitteilla ei ole kyetty

kdsittelemidn.

Kukin ldvistyselementti 12 voi olla mitd tahansa haluttua muotoa,
kuten esimerkiksi neula-, kartio-, pyramidi- tai kiilamuotoa, kunhan
se vain varmasti muodostaa viiltoja viilulevyyn leikkaamatta tarpeet-
tomasti syitd. Samoin elementin korkeus ja muut mitat valssilla 14

voidaan middrdtd sopivasti tietyn k&dyttdtarkoituksen mukaan. On edul-



17

lista viilulevyn estdmiseksi kulkemasta valssin 14 keh#n ympiari,
jokavalssi on tydntynyt viilulevyyn, sijoittaa venyvdt osat 4 siten,
ettd ne ohjaavat viilulevyn kohti valssia 8, joka sijaitsee siirto-
radalla valssin 14 takapuolella ndhtynd kuviossa 15 tai kuten kuviossa
16 on esitetty, sijoittaa ohjain siirtorataan valssin 14 takapuolelle
samalla tavoin. Samanaikaisesti venyvdt osat 4 voivat tydntyd jonkin
verran pidemmdlle valssin 8 ulkokeh&lld ndhtynd kuviossa 15 puristin-~
valssin 6 tai puristinvalssin 6 ja valssin 14 etupuolella olevassa
asemassa., Tdlldin saatu siirtorata siirtdd viilulevyid erittdin tarkas-
ti ja estdd ennalta kdsin viilulevyn vddntymisen, mik4 saattaisi ta-

pahtua rakoja tai viiltoja muodostettaessa.

Kuviossa 19 on esitetty keksinndn mukaisen pehmennyslaitteen erds
lisdsuoritusmuoto, jossa on yvhdistetty puristin- ja ldvistysvalssi
12. Tamid valssi 14 on tarkoitettu puristamaan esiintydntyvat osat

4 ja leikkaamaan samanaikaisesti viilulevyyn. T&td tarkoitusta varten
valssi 12 on sijoitettu esiintydntyvien osien 4 valssiin 8 ndhden
vastakkaiselle puolelle siten, ettd aesiintydntyvidt osat tydntyvat
kohti valssia 8 ja puristuvat ja leikkautuvat viilulevyyn yhden-
suuntaisten vierekkdisten esiinty®ntyvien osien vidlisistd raoista.
Lyhyet l&vistyselementit 12 voidaan muodostaa kunkin multippedilaipan
6' keh#didn, jotka laipat on jdrjestetty aksiaalisesti tasaisten vdli-
matkojen pddhidn valsgille 14 (kts. kuvio 19). Vaihtoehtoisesti n&mid
livistinelementit 12 voidaan kiinnittd3 nastamaisesti valssiin 14
(kts. kuvio 20). Vapaasti pydrivd valssi 14 pddstdd elementit 12
tyontymddn viilulevyyn 3 ennenkuin esiintydntyvdat osat 4 taipuvat,
jolloin viilulevyyn muodostuu viiltoja. T&118in muodostuu perdkkdi-
setti useita viiltoja tai rakoja alkaen elementtien 12 muocdostamisa
rei'istd. Suorittaen olennaisesti saman tehtdvdn kuin kuvioissa 15

ja 16 esitetty laite t8@mdn suoritusmuodon mukainen laite yksinkertais-
taa mekanismia ja mahdollistaa tHstd syystd lisdtoimintoja, koska

se keskittdd reikien ja rakojen tai viiltojen muodostamisen yhteen
vhteiseen valssiin. Ldvistyselementit 12 puristuvat ja tydntyvit
viilulevyyn vhéensuuntaisten esiintydntyvien osien 4 vdlistd. Tdmé&n
jAdrjestelyn ansiosta ja elementtien 12 ollessa kuvioissa 19 ja 20
esitetylld tavalla jadykkid, valssi 12 voi mahdollistaa sen, ettd

laipat 6' tai elementit 6' toimivat my&s ohjaimena osien 4 vddnty-

misen estédmiseksi.

Yhteenvetona voidaan todeta, ettd keksinndn mukainen pehmennyslaite
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muodostaa useita pienid viiltoja tehokkaasti ja riittdvdsti riippu-
matta viilulevyn takapinnan fyysisist&@ ominaisuuksista, paksuudesta
tai halkeamista, takahalkeamien suuntauksesta, viilulevyn kulkuno-
peudesta ja muista tekijdistd, jotka ovat estineet tavanomaisten
laitteiden monimuotoisen kdytdn. TE118in keksinndn mukainen laite
mahdollistaa erinomaisen pehmennyksen ja venytyksen ja on erittdin

suuriarvoinen vanerin tuotannon edelleenkehittdmisessd.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd viilulevyn kuivaamiseksi, jossa viilulevyi kuiva-
uksen aikana vdhitellen hidastuvalla siirtonopeudella puristetaan
oleellisesti kohdisuoraan kuitusuuntaan nihden, tunnet t u
siitd, ettd viilulevy kimmoalueen suurentamiseksi pehmennetddn
muodostamalla useita pienid viiltoja viilulevyyn ennen kuivausta

tai kuivauksen aikana.

2, Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnet tu
siitd, ettd puristusvaihe suoritetaan pehmennysvaiheen jilkeen.

3. patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, t unne t -
t u siit#, ettd puristusaste olennaisesti vastaa pehmennyspro-

sessin aikaansaamaa viilulevyn paisumista.

4, patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unne t t u
siitd, ettd pehmennysvaihe suoritetaan_kuivausvaiheen jilkeen
ja ettd molemmat vaiheet suoritetaan kuivauksen alkana.
5. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelmi,
tunnettu siiti, ettid pehmennysvaiheessa tehdiin ensin
pienid leikkauksia viilulevyyn midrdtylld jakaumalla ja t&mén

jilkeen muodostetaan alkaen mainituista leikkauksista kapeat
viillot kuituja pitkin,

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd, t unnet t u
siitd, ettd pienet leikkaukset muodostetaan viilulevyyn

sik—sak-kuviona.

7. Laite jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukaisen menetelmin
toteuttamiseksi, johon laitteeseen kuuluu pehmennyslaite (6, 8),
joka viilulevyyn (3) muodostaa useita kapeita viiltoja, ja
kuumennuslaite (22), kuivausprosessin lipiviemiseksi,

tunne t tu siitd, ettd viilulevyn kuljetusradalle ennen
kuumennuslaitetta (22) tai kuumennuslaitteeseen on jirjestetty
hidastusosa (17, 17', 17"), joiden kdyttslaitteet on jArijestetty
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perdkkdin ja joiden kayttonopeus pxenenee v111u1evyn (3)
kuljetussuunnassa naln aikaansaaden viilulevyn puristumisen

sen kuljetussuunnassa.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen laite, tunnet tu siiti,
ettd hidastusosa (17, 17', 17") viilulevyn (3) kuljetussuunnassa
on jarjestetty pehmennyslaitteen (15, 16) j&lkeen ja kuumennus-

laitteen (22) eteen tai kuumennuslaitteeseen,

9, pPatenttivaatimuksen 7 mukainen laite, t unnet tu siiti, U
ettd viilulevyn (3) kulkutie kulkee sik-sak-maisesti usean telan E
(26a, 26h) yli, joideﬁwﬁéﬁapinnoissa on rengasurat, joihin pit-
kittdiselementit (24, 25) on upotettu, jotka yhdessi elementtien
reunustamien viilulevyjen (3) kanssa kiertdvat teloja (26a, 26h),
ettd ainakin yksi teloista (26a, 26h) on kuumennettu ja ettd
ainakin yksi teloista (26a, 26h) kdytetidn eri pydrimisnopeudella
ja ettd niilli teloilla, jotka viilulevyn (3) kuljetussuunnassa

ovat jiljempdnd, on pienempi pydrimisnopeus.

e e

10. Jonkin patenttivaatimuksen 7 - 9 mukainen laite, t un -
nettu siiti, ettd hidastusosa (17, 17', 17") on varustettu

alennugvaihteella (20, 21), jolla on saadettavét alennussuhteet,

11. Jonkin patenttivaatimuksen 7 -~ 10 mukainen laite, t un =
nettu siitd, ettd siihen kuuluu useita oleellisesti tanko-
malsla, yhdensuuntalsla joustav1a 051a (4), jotka kulkevat mukana
ainakin osan v111u1evyn (3) 511rtomatkasuq, jolloin joustavissa
osissa on hammasmaisesti toisistaan poispidin ulostysntyvii ele-
menttejs, jotka joustavien osien (4) kuperassa taivutuksessa
viilulevyn (3) kanssa kosketuksessa olevalla puolella tydntyvit
erilleen toisistaan, ettid joustavat osat (4) kiertdvit tukiele-
menttid vastaan on jdrjetetty elastisella telavaipalla varustettu
tela (8), johon vaippaan v111ulevy (3) tukielementin vaikutuk- |

sesta palnautuu telan (8) pyériessid.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 7 - 11 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd joustavat osat (4) muodostuvat useista
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pituussuunnassa tiiviisti toistensa per#i#n tai pienelli vili-
matkalla toisistaan jarjestetyisti palasista (4b), jotka toisesta

paddystddn on liitetty vetoelimeen (4a).

13. Jonkin patenttivaatimuksen 7 - 12 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd pitkdnomainen elementti (24, 25) ja

joustava osa (4) muodostuu kierrejousesta.

14, ratenttivaatimuksen 11 mukainen laite; tunnettu
siitd, ettd tukielementti on vastatela (6), jonka ymp#ri jousta-
vat osat (4)'kulkevaf, jolloin viilulevyd (3) pdin kdintyneet
elementit erkanevat toisistaan ainakin osalla telan kehiid, ja
ettd viilulevyn (3) kuljetussuunnassa ennen vastatelaa (6) on
jdrjestetty toinen tela (14), jonka ulkovaipassa on useita pienii
lavistyskappaleita (12), joilla aikaansaadaan viiltoja viilu-

levyyn (3).

15. Patenttivaatimuksen 14 mukainen laite, t unnettu
siitd, ettd toinen tela (14) on jidrjestetty joustavien osien
(4) toimintaﬁﬁaien vastakkaiselle sivulle ja on varustettu
rengasurilla, joiden lépi.jbustavat osat (4) kulkevat,

16. Patenttivaatimuksen 9 mukainen laite, tunnettu

tejd kulkevat telojen (26a, 26h) ymp&ri viilulevyn (3) kuljetus-

matkaa vastaavalla tavalla.

17. patenttivaatimuksen 16 mukainen laite, tunnettu
siitd, ettid toisen ryhmdn (24, 25) kaksi vierekkiistid pitkit-
tdistd elementtid ovat keskindisen vilimatkan p#issd, joka on

noin 150 kertaa suurempi kuin viilun paksuus,.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 7 - 17 mukainen laite, t u n -
nettu siitd, ettd viilulevyn (3) kuljetuksen hidastuminen

vastaa kuljetuksen aikana tapahtuvaa viilun supistumista.
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Patentkrav

1. Fdbrfarande fdr torkning av fanerskivan, k 8 nne tecknat
ddrav, att fanerskivan mjukas genom att bilda flera sm& snitt i
fanerskivan f&r att fdrstora dess elasticitetsomrdde i visentligt
ratvinklig riktning med avseende p& skivans fibrer och fanerskivan
pressas 1 den ndmnda riktningen, varvid pressningsfasen utfdrs under

torkningsfasen f6r att hindra fanerskivan att spjdlka under tork-

ningen.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k d&nnetecknat dirav,

att pressningsfasen utfdrs efter mjukningsfasen.

3. Forfarande enligt patentkravet 2, k d&nnetecknat dirav,

att mjukningsfasen utfdrs fore torkningsfasen.

4. Fbrfarande enligt patentkravet 2, k d&nne tecknat ddrav,

att mjukningsfasen utfdrs under torkningsfasen.

5. Fdrfarande enligt patentkravet 1, k & nne tecknat dirav,

att mjukningsfasen utfdrs efter torkningsfaen.

6. POrfarande enligt patentkravet 1, 2, 3, 4 eller 5, k @& nne -
t ec knat dirav, att mjukningsfasen uppvisar huvudsaklig
behandling f&r att anordna snitt i fanerskivan medels bestdmd
delning och hjdlpbehandlingen for att bilda smd spar utmed fibern

bdrjande fran de ndmnda snitten.

7. Forfarande enligt patentkravet 6, k dnne tecknat dirav,
att den ndmnda huvudsakliga behandlingen erhdlles slingrande snitt-

figur i fanerskivan.

8. Forfarande enligt patentkravet 2, 3, 4, 6 eller 7, k 4 nne -
t ec knat ddrav, att pressningens pressningsgrad avser ett
vidrde, som vdsentligt motsvarar pd svdllningsgraden av mjuknings-

process.,

9. Anordning f0r torkning av fanerskivan, k @&nnetecknad
ddrav, att den uppvisar ett fOrdrdjningsfbrflyttningsomrade med

hastighetsminskaremekanismer och som strdcker sig vid en punkt. i
rOrelseriktningen till en punkt, som dr bakom denna f&rsta punkten;
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en mjukningsanordning f8r att bilda flera smd snitt i fanerskivan,
vilken anordning placerats i en passande punkt i den férdr&jnings-
omradet uppvisande framdelen; samt upphettningsorgan, vilka riktats

mot den delen av forflyttningsbanan, som tdcker fdrdrdjningsomradet.

10. Anordning f6r torkning av fanerskivan, k @& nnetecknad
ddrav, att den‘uppvisar flera valsar; &ver valsarna dragna ldngs-
gdende element for att hdlla fanerskivan mellan valsarna och f&r

att bilda en slingrande f&rflyttningsbana, varvid de ndmnda valsarnas
kretsytor uppvisar ringspar, vilka helt mottar de l&ngsgaende
elementen, vilka placerats ndrmare valsar dn fanerskivan, varvid
valsarna upphettas; hastighetsminskaremekanismer, vilka bildar
fOrdrojningsforflyttningsdelen, dédr passande mdngd av de ndmnda
valsarna roterar vid progressivt nedare hastigheter; samt en mjuk-
ningsanordning £0r att bilda flera sma snitt i fanerskivan placerade
i en passande punkt med avseende pad den menade fdrflyttningsrikt-

ningen i den férdr&jningsomrédet uppvisande framdelen.

11. Anordning enligt patentkravet 10, k & nnetecknad
didrav, att de lédngsgaende elementen avser spjédnstiga ldngsgdende

element, sasom spiralfjddrar.

12. Anordning enligt patentkravet 10 eller 11, k d&nneteck
n a d ddrav, att hastighetsminskaremekanismerna fungerar under

reglerbart hastighetsminskningsfdrhallande. .

13. Mjukningsanordning for fanerskivan, k &nne tecknad
d&rav, att den.uppvisar flera parallella framatskjutande delar,

vilka skjuts i den menade fOrflyttningsriktningen av fanerskiwvan

och kan rdras enligt fanerskivans riktning, varvid de framatskjutande
delarna uppvisar delar, vilka pressas kontinuerligt mot den i l&ngs-
riktningen gadende fanerskivan, varvid avstldndet mellan pressnings-
delarnas invida gédngor fOrstorar beroende av de framatskjutande
delarnas b®jning sa, att pressningsdelarna blir kupade; en pd de
framdtskjutande delarnas pressningssgidan fritt roterande vals, vars
yttre krets dr beldggd med en elastisk del, varvid de framatskjutande
delarna och valsen bildar mellan dem fdrflyttningsbanan f£0r faner=-
skivan; samt ett pad de framdtskjutande delarnas pressningssidas
motsatta sida placerat pressningselement, som anpassats for att

pressa de framdtskjutande delarna mot valsen.
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14. Anordning enligt patentkravet 13, k d&nnetecknad

ddrav, att de framdtskjutande delarna avser spiralfjddrar.

15. Anordning enligt patentkravet 13, k &nne tecknad ddrav,
att de framadtskjutande delarna uppvisar flera stycken, vilka anord-
nats ldngsgaende fast med varandra eller litet skilda; samt en remsa,

gsom kopplar de ndmnda stycken tillsammans vid deras ena sida.

16. Mjukningsanordning for fanerskivan, k d nnet e cknad
dédrav, att den uppvisar flera parallella framadtskjutande delar,
vilka skjuts i fanerskivans menade forflyttningsriktning och fér
sig enligt fanerskivans forflyttning, varvid de framatskjutande
delarna uppvisar delar, vilka pressas mot den r&rande fanerskivan
och vilka bildats kontinuerligt ldngsgdende s&, att avstandet mellan
pressningsdelarnas invida gédngor blir stdrre beroende av de framat-
skjutande delarnas bdjning s&, att pressningsdelarna blir kupiga;
en pad de framatskjutande delarnas pressningssida fritt roterande
vals, vars yttre krets dr beldggd medels en spjdnstig del, varvid
de framdtskjutande delarna och valsen bildar en forflyttningsbana
mellan sig; ett pd den motsatta sidan av de framatskjutande delarna
med avseende pd pressningssidan placerat pressningselement, som
anpassats fOr att pressa de framatskjutande delarna mot valsen;
samt p& forflyttningsbanan framfdr pressningselementet placerat
annan vals, vars yttre krets uppvisar flera smi& perforeringsorgan,

vilka pressas i fanerskivan och perforerar den.

17. Anordning enligt patentkravet 16, k &nne tecknad

ddrav, att de framd&tskjutande delarna avser spiralfjddrar.

18. Anordning enligt patentkravet 16, k &nnetecknad
ddrav, att de framatskjutande delarna uppvisar flera stycken, vilka
anordnats lingsgdende intill varandra eller litet fran varandra;

gsamt en remsa, som fdrenar de ndmnda stykcen vid deras ena sida.

19. Mjukningsanordning f&r fanerskivan, uppvisande flera parallella
framdtskjutande delar, vilka skjuts i fanerskivans menade forflytt-
ningsriktning och rér med fanerskivans forflyttning, varvid de
framdtskjutande delarna uppvisar delar, vilka pressas mot de f&r-
flyttande fanerskivan vilka kontinuerligt bildats i l&8ngsriktning,
varvid de ndmnda pressningsdelarnas invida gdngor avstand férstoras

beroende av de framdtskjutande delarnas bdjining sa, att préssnings—
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delarna bildats kupiga; pa de framatskjutande delarnas pressnings-
sida fritt roterande placerad vals, vars yttre krets &r beldggd med
en elastisk del, varvid de ndmnda framdtskjutande delarna och

valsen bildar en fdrflyttningsbana fOr fanerskivan mellan sig, samt
en med avseende pa pressningssidan motsatta sida placerad annan
vals, som anpassats for att tvinga de framdtskjutande delarna mot de
fdrsta valsen och skdras in i fanerskivan mellan de parallella

framdtskjutande delarna.

20. Anordning enligt patentkravet 19, k & nnetecknad

dédrav, att de ndmnda framdtskjutande delarna avser spiralfjddrar.

21. Anordning enligt patentkravet 19, k @d&nnetecknad
ddrav, att de framdtskjutande delarna uppvisar flera stycken, vilka
anordnats langgdende intill varandra eller litet skilda; samt en

remsa, som f£drenar dt ndmnda stycket vid deras andra sida.

22. Anordning f6r torkning av fanerskiva, k d&nnetecknaid
ddrav, att den uppvisar flera invida roterande vdrmare, vilka
anpassats for att mata fanerskivan i fdrebestdmd riktning; tva
serier dver valsarna dragna spjanstiga ldngddelar f8r att hdlla
fanserkivorna mellan de nédmnda tvad serierna, varvid omkring varije
roterande vdrmare strdcker sig spdr for att motta de spjdnstiga
ldngddelarna f&r att bringa fanerskivan mellan de ndmnda serierna
i berdring med den roterande varmaren; samt hastighetsminskare-
organen for att ddrdrdja de roterande vidrmarna proggressivt alltid
mera under gang mot anordningens baksida med avseende pa faner-

skivans rorelseriktning.

23. Anordning enligt patentkravet 22, k dnnetecknad

ddrav, att varje spjd@nstiga léngddel uppvisar en spiralfjdder.

24. Anordning enligt patentkravet 22 eller 23, k &@&nneteck -

n ad dérav, att £6rdrdjningen motsvarar pd fanerens avsmalning,.

25, Anordning enligt ndgot av patentkraven 22-24, k d&nneteck -
n a d ddrav, att varje series varje tvad invida spjédnstiga ldnggdelar
anordnats med sadant mellanrum fran varandra, som dr 150 gdnger

fanertjockheten.
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