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Keksinndn kohteena on menetelma ja laite
puuviilujen laatuominaisuuksien parantamiseksi.
Menetelméssa viilut vieddan kahden puristuselimen
(1, 1) muodostaman puristusraon Iapi, jonka raon
paksuus on sdadettavissd. Menetelmésséa
kaytetdan ainakin toisen puristuselimen ympari
kiertdvaksi jarjestettya paattymatonta
huoparakennetta (2, 2), joka kulkee puristusraon
1api siten, etté ainakin viilun toinen pinta tulee
vasten huoparakennetta mainitussa puristusraossa.

Uppfinningen avser ett forfarande och en anordning
for forbattring av kvalitetsegenskaperna for faner. |
forfarandet matas faneret mellan av tva pressorgan
(1, 1") bildad presspalt, vilken spalts tjocklek &r
reglerbar. | forfarandet anvands atminstone runt det
ena pressorganet roterande anordnad &ndlos
filtstruktur (2, 2), som léper genom presspalten sa,
att fanerets ena sida kommer att liggan an mot
filtstruktur i n&mnda presspalt.
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Menetelma ja laite viilujen laatuominaisuuksien parantamiseksi

Esilla olevan keksinndn kohteena on menetelma ja laite puuviilujen laatuomi-
naisuuksien parantamiseksi ja siten mygs viiluista valmistettavien tuotteiden

laatuominaisuuksien parantamiseksi.

Tavallisesti viiluarkit kasitellaan niiden leikkaamisen jalkeen erilaisissa kuiva-
usprosesseissa jonka jalkeen kuivatut viilut voidaan liittda yhteen esim. vane-
rilevyiksi. Viiluja voidaan kayttda moniin muihinkin tarkoituksiin kuten esim.
lautaparkettien pohjaviiluna. Eréana ongelmana viiluarkkien liittdmisessa
esim. levyrakenteiksi on se, etta levyrakenteen liimausvaiheessa tarvittava
puristusvoima on suhteellisen suuri esim. 12 bar ja kasittelyajat voivat olla
hyvinkin pitkid esim. 15—-45 minuuttia, jolloin levyrakenteen lopullinen pak-

suus pienenee tyypillisesti noin 8 %.

Niinpa esilla olevan keksinnén paamaarana on aikaansaada menetelma, jolla
viiluja voidaan kasitella siten, etta niiden laatuominaisuuksia, kuten esim.
pinnan karheus, paksuus, kosteuspitoisuuden tasaisuus jne., saadaan paran-
nettua. Taman paamaaran saavuttamiseksi keksinnén mukaiselle menetel-
malle on tunnusomaista se, etta viilut viedaan kahden puristuselimen muo-
dostaman puristusraon lapi, jonka raon paksuus on saadettavissa, ja etta
menetelmassa kdytetdaan ainakin toisen puristuselimen ympari kiertavaksi
jarjestettya paattymatonta huoparakennetta, joka kulkee puristusraon lapi
siten, etta ainakin viilun toinen pinta tulee vasten huoparakennetta mainitus-
sa puristusraossa. Keksinndn mukaiselle laitteelle on tunnusomaista se, etta
siind on kahden puristuselimen muodostama puristusrako, jonka paksuus on
saadettavissa, ja ainakin toisen puristuselimen ympari kiertavaksi jarjestetty
paattymatdén huoparakenne, joka kulkee puristusraon lapi siten, ettd ainakin

viilun toinen pinta tulee vasten huoparakennetta mainitussa puristusraossa.
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Puristuselimina on edullisesti telat ja huoparakenne on edullisesti jarjestetty
kiertamaan kummankin telan ympari siten, ettd viilun molemmat pinnat jou-
tuvat puristuskosketuksiin huovan kanssa.

Keksinnén mukainen ratkaisu parantaa viiluarkin laatuominaisuuksia. Esimer-
kiksi pinnanlaatua saadaan parannettua siten, ettd seuraavissa kasittelyvai-
heissa, kuten esim. vanerilevyksi liimaamisen vaiheessa saadaan vahennettya
liman tarvetta ja lisaksi puristuspaine voi olla pienempi esim. luokkaa 6 bar
ja tdman puristuspaineen alentamisen johdosta saadaan puristuskutistuma
vanerilevyssa pienenemaan olennaisesti esim. 8 %:sta 4 %:iin. Tama puoles-
taan vahentaa vanerilevyn valmistukseen normaalisti kuuluvan hionnan maa-
raa ja joissakin tapauksessa hionta voidaan jattaa kokonaan pois, esim. paal-
lystettdvien vanerilevyjen tapauksessa.

Testien perusteella voidaan todeta, etta viilujen paksuushajonta pienenee
oleellisesti kasittelyn aikana. Keksinnén mukaisella laitteella kasitellyista vii-
luista tehtyjen levyjen paksuushajonta on myds pienempi kuin perinteisella

kuumailmakuivauksella kuivattujen viilujen.

Paksuushajontaan voidaan vaikuttaa laitteen ohjauksen avulla. Jos laitetta
ohjataan siten, etta telaraoksi on saadetty tietty minimi arvo, jonka jalkeen
puristuspaine alkaa vaikuttaa, saadaan paksumpiin viiluihin kohdistumaan
suurempi paine kuin ohuempiin viiluihin, jolloin paksuushajonta pienenee.
Voidaan my0s saataa rako johonkin tiettyyn kiinteaan arvoon, jolloin pak-
summat viilut puristuvat huomattavasti enemman kuin ohuemmat, jolloin

hajonta pienenee.

Veden poistumaan ja viilujen paksuuden muutokseen voidaan vaikuttaa suo-
raan kaytetyn puristuspaineen avulla. Tiheydeltaan pienempien viilujen koh-
dalla on myos edullista kayttaa pienempaa puristuspainetta, jotta kasaan pu-
ristuma ei kasva liikaa. Kaytettdva paine tuleekin optimoida kussakin tapauk-
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sessa erikseen jotta saadaan optimaalinen veden poisto kuitenkaan purista-

matta viilua liikaa.

Menetelma ja laitteisto antaa my6s mahdollisuuden kasvattaa viilun tiheytta
eli densifioida viiluja. Puristusta saatamalla voidaan vaikuttaa densifioitumi-
sen madradn ja ndin vaikuttaa viilun ominaisuuksiin ja tehda siitéd halutun
kaltainen my6hemmille prosessin vaiheille.

Hyvin alhaisen tiheyden omaavien ja/tai muuten helposti sarkyvan rakenteen
omaavien puulajien kayttd normaalissa prosessissa on vaikeaa, koska viiluar-
kit hajoavat helposti kasiteltdessa. Densifioinnin avulla voidaan mahdollistaa

naiden puulajien kayttd, koska haperosta viilusta saadaan puristamalla ti-

heampi ja yhtenaisempi ja samalla kuivataan viilua.

Keksinndn mukainen menetelma parantaa viilujen kuivausprosessin tehok-
kuutta kuumailmakuivaukseen nahden aikaansaaden merkittavaa energian
saastda kuivaamisessa. Veden haihduttaminen kuluttaa huomattavasti
enemman energiaa kuin mekaaninen poistaminen. Puristuskuivauksessa vii-
lun kuivauskoneen energian tarve kuivattua viilukuutiota kohden laskee oleel-
lisesti, seka on mahdollista kasvattaa kuivaajan kapasiteettia lyhyemmasta
kuivausajasta johtuen, joka aikaansaa suuren saaston tehtaalle.

Kosteuden tasoittuminen viiluarkin sisdlla tekee myds kuivaajan saatamisesta
helpomman. Tasaisempi lahtdkosteus kuivaajaan syotettdessa tarkoittaa
myo0s sitd, ettd loppukosteus saadaan helpommin tasaisemmaksi ja voidaan
nain valttya viilujen ylikuivaamiselta ja saada parempilaatuista viilua loppu-
prosessin kayttéon. Viilujen pienemman loppukosteushajonnan ansiosta voi-
daan keskimaaraista loppukosteutta nostaa. Nain edelleen vahennetaan kui-

vaamisen aiheuttamia laatutappioita ja samalla saastetaan kuivausenergiaa.

Koska viilujen kosteus ja kosteushajonta pienenee, on kasittelyn jalkeen
mahdollista tehda tarkempi kosteuslajittelu ja mahdollisesti samalla tiheysla-
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jittelu kuivaneliGpainon mukaan. Nama molemmat osaltaan vaikuttavat viilun
kuivumiseen viilun kuivauskoneessa, joten lajiteltuja viiluja kaytettdessa voi-
daan kuivaajaa saataa tarkemmin eri kosteus/tiheysluokille.

Seuraavassa keksintda selostetaan lahemmin oheiseen piirustukseen viitaten,
jonka ainoa kuva esittaa kaaviollisena periaatekuvantona erasta keksinnon
mukaisen menetelman toteuttavaa laiteratkaisua.

Kuviossa ainoastaan esimerkkina esitettyyn puristuslaitteistoon kuuluu puris-
tustelat 1, 1’ ja niiden ympari kiertavaksi jarjestetty paattymaton huopakierto
2, 2'. Puristustelojen valinen puristusrako tai -nippi on saadettavissa edulli-
sesti hydraulisen tai mekaanisen toimielimen 3 avulla. Puristustelojen ase-
masta puristinelimina voi olla esim. kaareva- tai tasopintainen puristuspalkki
tai vastaavat. Toimielin 3 voi olla esim. sahkdkayttdinen tai pneumaattinen.
Laitetta voidaan ohjata esim. siten, etta telaraoksi on saadetty tietty mini-
miarvo, jonka jalkeen telojen viiluihin kohdistama puristuspaine alkaa vaikut-
taa. Talldin paksumpiin viiluihin saadaan kohdistumaan suurempi paine kuin
ohuempiin viiluihin, jolloin paksuushajonta pienenee. Puristusrako voi olla
myds taysin paineohjattu. Rako voidaan saataa myds johonkin tiettyyn kiin-
tedan arvoon viilujen paksuusluokan mukaisesti. Talldin paksummat viilut
puristuvat huomattavasti enemman kuin ohuemmat, jolloin hajonta piene-
nee. Tassa yhteydessa termi "sdaatd” on tarkoitettu kattamaan myds telojen
asettelun tiettyihin valinnaisiin kiinteisiin sijaintikohtiin, jotka maarittéavat kul-
loinkin tietyn telaraon paksuuden. Laitteisto on edullisesti varustettu huovan
kostutuslaitteella 7, 7 seka huovan kuivatuslaitteella 6, 6’ joiden avulla huo-
van kosteus saadaan saadettya halutuksi. Keksinnbn mukaisessa menetel-
massa kaytettdava kostea huopa tasaa esim. kuljetinhihnan 4 avulla puristus-
laitteistoon tuotavan viilun 5 kosteuseroja poistamalla kosteammista kohdista
vetta ja luovuttamalla sita vastaavasti kuivempiin kohtiin. Huovan kosteuspi-
toisuus voidaan madrittad kokeellisesti eri viilulajien ominaisuuksista ja si-
saansyottdkosteuksista riippuen. Huovan paksuus on edullisesti kasiteltavan
viilun paksuinen, mutta se voi olla myds huomattavasti paksumpi erityisesti
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tarvittaessa voimakasta kosteudenpoistokykya. Joissakin tapauksissa se voi
olla myds ohuempi kuin viilun paksuus. Kokeissa on havaittu, etta tallaisen
kostean huovan kaytto ei aiheuta viiluissa esiintyvien oksakohtien hajoamista
toisin kuin puristettaessa viilua esim. kahden kovapintaisen telan valissa tai
joustavilla pinnoitteilla varustettujen telojen tai hihnakiertojen valissa. Lisaksi
kokeissa on havaittu, etta viiluissa olevat viilusorvauksen aiheuttamat pienet
halkeamat painuvat ainakin osittain kiinni huopapuristuksen avulla, jolloin
pinnanlaatu muodostuu siledammaksi. Huopa voi periaatteessa olla myds
olennaisesti kuivaa ennen puristusrakoon viemistd, jolloin se kostuu viiluista
siihen siirtyvan kosteuden vaikutuksesta. Kokeellisesti on kuitenkin todettu,
etta valmiiksi tiettyyn kosteuspitoisuuteen saadetty huoparakenne imee te-
hokkaammin kosteutta viiluista ja tasaa paremmin kosteuseroja viilun eri

kohtien valilla kuin olennaisesti kuiva huoparakenne.

Parempilaatuiset viilut aikaansaavat niista valmistettavien tuotteiden laadun
paranemisen, esim. vanerilevyjen paksuustoleranssi paranee ja niihin kaytet-
tavan liiman madara pienenee. Lisaksi on mahdollista paasta normaalisti pro-
sessiin kuuluvasta hionnasta jopa kokonaan eroon tietyilla tuotteilla. Mene-
telman avulla aikaansaadaan laadun paranemisen ohella myds selvaa kus-
tannussaastoa, erityisesti kuivaamiseen kaytetyn energiantarpeen pienene-
misen johdosta.

Laitteessa on edullisesti puhdistuslaitteisto, esimerkiksi vesi/lipealiuospesu-
laitteet tai harjauslaitteisto roskien ja/tai pihkan poistamiseksi.

Keksinndén mukaisen menetelman koekaytdssa havaittiin esim. 5 mm telara-
olla kosteuspitoisuuden keskiarvon pudonneen alkukosteusarvosta 159,8 %
loppukosteusarvoon 127,8 % hajonnan pudotessa 33,2 %:sta 21,3 %:iin.
4,5 mm telaraolla vastaavat muutokset keskiarvoissa olivat alkukosteus
159,9 %, loppukosteus 96,4 % ja hajonnassa 30,6 %:sta 13,1 %:iin. Nama
koetulokset ovat ainoastaan suuntaa antavia arvoja eika niiden tarkoituksena
ole rajoittaa keksinnén suoja-alaa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma puuviilujen laatuominaisuuksien parantamiseksi, tunnettu
siita, ettd menetelmassa viilut viedaan kahden puristuselimen (1, 1") muodos-
taman puristusraon lapi, jonka raon paksuus on saadettavissa, ja etta mene-
telmassa kaytetdan ainakin toisen puristuselimen ympari kiertavaksi jarjestet-
tya paattymatonta huoparakennetta (2, 2'), joka kulkee puristusraon lapi si-
ten, etta ainakin viilun toinen pinta tulee vasten huoparakennetta mainitussa

puristusraossa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siita, etta puris-

tuselimista ainakin toinen on tela (1, 1").

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta

menetelmdssa kaytetaan kosteuspitoisuudeltaan saadettya huopaa.

4. Laite viilujen laatuominaisuuksien parantamiseksi, tunnettu siit3, etta
siind on kahden puristuselimen (1, 1) muodostama puristusrako, jonka pak-
suus on saadettavissa, ja ainakin toisen puristuselimen ympari kiertavaksi
jarjestetty paattymaton huoparakenne (2, 2), joka kulkee puristusraon lapi
siten, etta ainakin viilun toinen pinta tulee vasten huoparakennetta mainitus-

sa puristusraossa.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite viilujen laatuominaisuuksien paran-

tamiseksi, tunnettu siitd, ettd puristusrako on tdaysin paineohjattu.

6. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite viilujen laatuominaisuuksien paran-
tamiseksi, tunnettu siitd, ettd puristusrako on paksuusohjattu kullekin pak-

suusluokalle.
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7. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite viilujen laatuominaisuuksien paran-
tamiseksi, tunnettu siitd, etta puristusraolle saadetaan minimi arvo, johon
asti rako on paineohjattu.
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Patentkrav

1. Forfarande for att forbattra kvalitetsegenskaper hos trafaner, kdanne-
tecknat av att faneren i forfarandet férs genom en presspalt som bildas
mellan tva pressorgan (1, 1"), dar tjockleken pa spalten ar reglerbar, och att
man i forfarandet anvander en andlios filtstruktur (2, 2") som ar anordnad att
I6pa runt dtminstone det ena pressorganet, vilken filtstruktur I[6per genom
presspalten sd att atminstone den ena ytan pa faneret kommer mot filtstruk-

turen i namnda presspalt.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att dtminstone ett av

pressorganen ar en vals (1, 1°).

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kannetecknat av att man i forfa-

randet anvander filt vars fukthalt justerats.

4. Anordning for att forbattra kvalitetsegenskaper hos faner, kannetecknad
av att den uppvisar en av tva pressorgan (1, 1) bildad presspalt vars tjocklek
ar justerbar, och en andlds filtstruktur (2, 2") som ar anordnad att 16pa runt
dtminstone det ena pressorganet, vilken filtstruktur I6per genom presspalten
sd att dtminstone den ena ytan pé faneret kommer mot filtstrukturen i

namnda presspalt.

5. Anordning enligt patentkrav 4 for att forbattra egenskaper hos faner,

kdnnetecknad av att presspalten ar fullsténdigt tryckstyrd.

6. Anordning enligt patentkrav 4 for att férbattra egenskaper hos faner,

kannetecknad av att presspalten ar tjockleksstyrd for varje tjockleksklass.
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7. Anordning enligt patentkrav 4 for att forbattra egenskaper hos faner,
kdnnetecknad av att ett minimivarde for presspalten stélls in, till vilket
varde spalten ar tryckstyrd.
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