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Vuorivillapaneeli ja menetelma sen valmistamiseksi. -

Bergsullspanel och forfarande for dess framstallning.

Tama keksintd kohdistuu vuorivillapaneeliin ja menetelmaan

sen valmistamiseksi.

Tunnetaan kerrospaneelit, joita kaytetaan rakennuksien
seinien ja/tai kattojen valmistamiseen. Nama tunnetut panee-
lit koostuvat kahdesta litteasta tai rypytetystd metallile-—
vysta, joiden valiin on sijoitettu eristysmateriaalikerros,
yleisesti vuorivillaa, varustettuna suunnatuilla kuiduilla.

Eristysmateriaali syotetaan metallilevyjen valiin yleisesti
rinnakkaisten kaistaleiden muodossa, joiden pitkittiisakse-
lit ovat kohtisuorassa paneelin pitkittdisakseliin nahden ja
joiden kuidut on suunnattu kohtisuoraan levyn pintaan nah-—

den.

Muissa tapauksissa peitelevyt voivat olla muovia, tekstii-
lia, paperia tai puumateriaalia, ja lisatapauksessa ainoas—
taan yksi peitelevy on jarjestettyna.

Nailla tunnetuilla paneeleilla on kuitenkin tiettyja haitta-
puolia, ja erityisesti:

— alhainen mekaaninen taivutuslujuus johtuen taytteen pi-
tuussuuntaisessa suunnassa olevien epajatkuvuuskohtien
lasnaolosta, .

— ei-ideaalinen materiaalien anisotrooppisten ominaisuuksien

hyvaksikaytto.

Jalleen sisddnsyOttdmalla eristemateriaali rinnakkaisten
kaistaleiden muodossa niiden pitkittaisakselin ollessa
yhdensuuntainen paneelin akseliin ndhden sisaltai haittapuo-
lena pituussuuntaisen epajatkuvuuden, riippumatta siita,
onko rakenne sellainen, missda niilld on yhteinen poikittai-
nen etuosa tai sellainen, missa ne on siirretty sivuun
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Keksinnon eraana paamaarana on poistaa nama haittapuolet

jarjestamalla menetelma paneelien valmistamiseksi, olennai-
sesti samankaltainen ylla mainittuun ndhden, joilla panee-—
leilla on hyva poikittainen lujuus tukeméan tangentiaalisia

voimia, kun ne on altistettu taivutusrasitukselle.

Keksinnon eraana lisapaamaarana on aikaansaada menetelma,
joka voidaan toteuttaa jatkuvatoimisesti tai epajatkuvasti,
ja automaattisesti tai ei-automaattisesti.

Nama ja muut paamaarat, jotka tulevat ilmeiseksi seuraavasta
kuvauksesta, saavutetaan keksinnon mukaisesti patenttivaati-—
muksen 1 mukaisella paneelilla.

Vuorivillapaneeli valmistetaan patenttivaatimuksen 4 mukai-
sella menetelmalla.

Esilla oleva keksinto selvitetddn enemmalti taman jalkeen

viittauksella oheisiin piirustuksiin, joissa:

Kuvio 1 on keksinnon mukaisen paneelin perspektiivikuvanto
osittain ilman sen ylempaa metallilevya,

Kuvio 2 on tasokuvanto laitoksesta kuvion 1 mukaisen panee-

lin jatkuvatoimiseksi valmistamiseksi,

Kuvio 3 on suurennettu kuvanto siita otettuna kuvion 2 vii-
valla III-II1I,

Kuvio 4 on suurennettu poikkileikkauskuvanto sen lapi kuvion
2 viivalla IV-1V,

Kuvio 5 on suurennettu leikkaus sen lapi kuvion 2 viivalla
vV-v,
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Kuvio 6 on suurennettu leikkaus sen lapi kuvion 2 viivalla
VI-VI,

Kuvio 7 on suurennettu leikkaus sen lapi kuvion 2 viivalla
VII-VII,

Kuvio 8 on kuvanto siita kuvion 2 viivalla VIII-VIII,

Kuvio 9 on osittain ylhaalta nahty kuvanto erilaisesta lai-
toksen suoritusmuodosta, ja

Kuvio 10 on suurennettu poikkileikkaus sen 1lapi kuvion 9

viivalla X-X.

Kuten piirustuksista voidaan nahda, laitos keksinnén mukai-—
sen paneelin valmistamiseksi kasittaa olennaisesti:

!

syottoaseman 1 vuorivillapeitekerroksia varten,

- leikkausyksikon 3,

—~ kaantoyksikon 4,

aseman 5 kaantoyksikosta 4 poistuvien kaistaleiden 6 ko—

koonpanemiseksi, ja
— aseman kaistaleiden naennaissatunnaiseksi (pseudo-random)
jakamiseksi.

Asema 1 kasittaa hihnakuljettimen 7 peitekerroksien pinojen
siirtamiseksi nostopdydalle 8, jonka ylemmissa liikkeenpaat—
tymisasemassa on jarjestettynd pneumaattinen tydnnin 9.
Leikkausyksikko 3 koostuu.usean pydrdterin sahasta 10 asen—
nettuna vaakasuuntaiselle akselille, ja rullasiirtojirjes-
telmasta 11. Muissa tapauksissa eteenpainsiirtojarjestelma
voi koostua hihnakuljettimesta.

Myotavirtaan leikkuuyksikéstd 3 on moottoroitu kumipinnoi-
tettu rullapoytd 12, joka voidaan laskea alas yksikén 3

leikkuutason suhteen. Rullapydrin 12 rullien 13 vilissi on
jarjestettyna hihnat 14, jotka etenevit suuntaan, joka on
kohtisuorassa etenemissuuntaan pitkin rullia 13, ja joissa
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on kaantoyksikko 4 jarjestettynd niiden purkauspiissa.

Mainittu kaantoyksikko 4 koostuu olennaisesti pyériviasta
akselista 15 varustettuna neljalla siivella 16 ollen tasa-
kulmavalein erillaan, ja puolipyoreasta ohjaimesta 17.
Myotavirtaan mainitusta kdantdyksikosta on jarjestettynd
lisdkuljetin, joka kidsittda hihnat 18, jotka jatkuvat hih—
naksi 19 kokoonpanoasemaan 5 syottamista varten.

Kokoonpanoasema 5 kasittaa pneumaattisen tydntimen 20,
sivuunsiirtolaitteen (offsetting device) 21, valike—elimen
22 ja elementin takakosketuksen aikaansaamiseksi, joka
elementti koostuu hihnakuljettimesta 24, joka johtaa tiivis-
tyslaitteeseen 25.

Yksityiskohtaisemmin sivuunsiirtolaite 21 kasittai kaksi
ohjaavaa sivuseinaa 26 ja joukon valissa olevia ohjaimia 27,
Jotka viettavat yléspdin kaistaleiden etenemissuunnassa.
Mainittujen ohjaimien 27 lukumaara vastaa puolta rinnakkais—
ten kaistaleiden lukumddrdsta, niiden akselien valisen
etaisyyden ollessa yhtenevainen kolmen vierekkaisen kaista-—
leen interaksiaalisen etaisyyden suhteen.

Valike-elin 22 koostuu joukosta vaakasuuntaisia ohjaimia 29,
joiden sisaanmenopdd on liitetty vastaavan vilissi olevan
ohjaimen 27 paahan ja jotka ovat divergoiva laajennus.

Myotavirtaan tiivistyslaitteesta 25 on jarjestetty liimaus-—
puristin ja hihnasaha muodostettavaa jatkuvatoimista panee—
lia varten.

On huomattava, etta tyonnin 20, sivuunsiirtolaite 21, vali-
ke—elin 22, hihnakulijetin 24 ja tiivistyslaite on sijoitettu
Jatkuvien paallekkdin sijoitettujen rainojen valiin, jotka
rainat edustavat ylempaa metallilevya ja alempaa metallile-—
vya 32, 32', joiden keralla paneelit muodostetaan.
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Keksinto tarjoaa myds ohjainelimien, sensorien, rajakytkimi-—
en ja muiden laitteiden joukon kidytdn, jotka ovat tarkoituk--
senmukaisia kayttosyklin oikeaa toimintaa varten.

Kaikki namd sijaitsevat alan ammattilaisen normaalin tieta-
myksen sisapuolella ja niita ei taman vuoksi ole kuvattu tai
esitetty, kuitenkin niihin viitataan toiminnan kuvauksen

aikana.

Keksinnon mukaisen paneelin valmistamiseen tarkoitetun
laitoksen toiminnan aikana vuorivillapeitekerroksien 2
pinot, joiden peitekerroksien kuidut on jarjestetty poikit-
tain niiden pitkittdisakseliin nahden, poistetaan varastosta
haarukkatrukkien avulla ja sijoitetaan kuljetinhihnalle 7.

Taallad peitekerrospinot syStetdan yksi kerrallaan nosto-
poydalle 8, Joka nousee askelittain matkan, joka vastaa
vksittaisen peitekerroksen paksuutta ja ajassa, joka on
riittava sallimaan tyontimen 9 tydntivan peitekerroksen,
joka on ylimmassa asemassa, eteenpainsiirto-rullajirjestel—
man paidlle, joka on jarjestettyna leikkuuyksikkoon.

Taman vaiheen aikana alla sijaitsevaa peitekerrosta estetaan
siirtymasta eteenpain sillid, etti se nojaa vasten py-
saytinelinta, joka on jarjestetty leikkuuyksikkdon 3.

Siirtymisella pyordsahanterien 10 vdlissid peitekerros jae—
taan kaistaleiksi (10 kuvatussa suoritusmuodossa), joiden
pituus ja paksuus vastaa lahtopeitekerroksen pituutta ja
paksuutta, niiden leveyden vastatessa muodostettavan panee-
lin paksuutta.

Leikatut kaistaleet, jotka sijaitsevat rinnakkain, siirre-—
taan pitkin moottoroitua kumipinnoitettua rullapdytas 12,
jonka paassa on jarjestettynid liikkeen paattymisen sensori,
joka, kun kaistaleet ovat tulleet sijoitetuksi sen paalle,
aikaansaa rullapoydan 12 laskeutuvan siten, etta kaistaleet
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lepaavat hihnalla 14 niiden siirtimiseksi edelliseen suun-
taan nahden kohtisuoraan suuntaan kohti kaantoyksikkoa 4.
Kaistaleet 6 saatetaan perakkdisesti mainitun kadntoyksikén
4 siipien 16 vdliin hihnojen 14 eteenpainsiirtamisen avulla
Ja seuraten 90° kaantamisti ne tulevat jarjestetyksi kuljet—
timelle 19 niiden kuitujen ollessa suunnattuna yléspiain. On
huomattava, ettd kuljetinhihnan 19 kehanopeus on samanarvoi-
nen kaantdyksikon siipien kehanopeuden suhteen, jotta var—
mistetaan kyseisten kahden vialinen toiminnallinen synk-
ronointi. Kaistaleet 6 siirretidin sitten kokoonpanoasemaan
5, missa ne yhdistetdin miirissa, Jjoka vastaa muodostettavan
paneelin leveytta, ennen kuin tyonnin 20 asettaa ne sivuun-
siirtolaitteeseen 21. Tassd, johtuen viettivien valissa
olevien ohjaimien 27 ldsndolosta, kukin kaistale siirretaan
pPystysuuntaisesti sivuun vierekkiisten kaistaleiden suhteen
(kts. kuvio 6) ja saatetaan sitten divergoimaan naista (kts.

kuvio 7).

Sitten yhteenliitettyjen kaistaleiden seuraavan sarjan
kaistaleiden tyontdvoiman seurauksena ensimmaisen sarjan
kaistaleet tyonnetadn vilikkeeseen 22, jota pitkin ne eivat
ainoastaan sailyta pystysuuntaista sivuunsiirtoaan vaan
saatetaan aksiaalisesti erilleen toisistaan.

Valikeosan 22 poistopaassa kaistaleet saatetaan etenemiin
pitkin kuljetinhihnaa 24 kohti tiivistyslaitetta ja taman
eteenpdinsiirtymisen aikana ensimmiisen sarjan kaistaleet
siirretaan sivuun (offset).pituussuuntaisesti, joko auto-
maattisesti, esimerkiksi sijoittamalla valiin pystysuuntai-
sesti siirrettavat pysdyttimet, tai manuaalisesti, esimer—
kiksi sopivasti muotoillun mallineen avulla, omaksumaan
taten naenndissatunnaisen Jakauman, mika myos sdilytetdin
tiivistyslaitteen lipikulkemisen aikana, ennen niiden ase-
mointia levymetallirainalle 32'.

Koska kuljetinhihnan 24 nopeus on noin kaksinkertainen
jatkuvien metallilevyrainojen etenemisnopeuteen nahden, on
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itsestaan selvaa, etta kaistaleet, jotka ovat peraisin
seuraavasta peitekerroksesta, liikkuvat kosketuksiin vasten
niita edeltavan peitekerroksen sivuunsiirrettyjen kaistalei-
den takapaata, sailyttden siten taman naennaissatunnaisen

jakauman.

Taman takaosaan liikkumisen jalkeen sivuttaisten tiivistimi-
en 25 pari saattaa erillaan olevat ja pituussuuntaisesti
sivuunsiirretyt kaistaleet poikittaiseen kosketukseen.
Jatkuvatoiminen peitekerros, joka muodostuu asteittain,
liimataan sitten, asennetaan metallilevyjen 32, 32' valiin
Ja altistetaan puristusvaikutukselle jatkuvan paneelin
muodostamiseksi, perinteisten menetelmien mukaisesti, jotka

eivat muodosta keksinnon osaa.

Edella esitetysta on itsestaan selvaa, ettd kaistaleiden
naennaissatunnaisesta jarjestelysta johtuen ja siten etusi-
jalla olevien poikittaisten murtoviivojen puuttumisesta
johtuen paneeli, joka on aikaansaatu keksinndn mukaisesti,
omaa suuremman kapasiteetin tangentiaalisten voimien tukemi-—
seksi, jotka syntyvat taivutusrasituksessa, sallien taten

muodostaa jaykkyydeltaan suuremman rakenteen.

Ylla kuvattu laite sallii minka tahansa pituussuuntaisten
kaistaleiden jarjestyksen muodostamisen silla, ettid kun
alkuperainen kaistalekokoonpano on asennettu, kaikki perak—
kaiset kaistaleet tukeutuvat vasten takaosaa kadottamatta
koskaan alkuperaista kokoonpanoa.

Kuvioissa 9 ja 10 esitetyssa suoritusmuodossa myotdvirtaan
leikkuuyksikosta 3 on kuljetinhihna 33 jaettuna kahteen
osastoon, joista ensimmainen vastaanottaa leikkuuyksikosti
poistuvat kaistaleet 6, ja toinen on asemoitu siirtotyonti-
men 34 alapuolelle. Siirtotyonnin on asennettu poistohihnan
33 ylapuolelle Ja se koostuu ketjujen 35 parista, jotka on
varustettu tyonninsiivilld 36 ja pidatinsiivilld 36'. Kahden

perakkaisen parin tyonninsiipien 36 vilinen etaisyys edustaa
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tyontimen iskunpituutta ja on sellainen, jotta yhdesti ja
samasta peitekerroksesta peraisin olevien kaistaleiden 6

sallitaan tulevan siirretyiksi.

Myotavirtaan poistohihnasta on jarjestetty. kuljetin/kokoaja
36 varustettuna sivusuuntaisesti sdadettdvilld ohjaimilla 50
Ja sijoitettuna hieman viistoon ylospain etenemissuuntaan
nahden, jotta sallitaan saavuttaa tarvittava korkeus kain—
toyksikon 38 panostamiseksi. Kuljettimen 37 nopeus on pie-
nempi kuin ketjun 35, jotta estetaan ei-haluttu kaistaleiden

kiihtyminen.

Kaantoyksikko 38 kasittaa olennaisesti levymetalliohjaimen
39, joka on samankeskinen kuljettimen kayttorullan 40 kans-
sa, puristusyksikon 41, joka on elektronisesti tai mekaani-
sesti synkronoitu tyontoyksikon 42 kanssa, jota kaytet&dan
edestakaisella liikkeella liittavan sauva-kampijarjestelmin
43 avulla tai putkijarjestelmalla, jota kaytetaan ketijulla
44, joka on kiintea rullan 45 kanssa, joka kayttda kehto-
tyyppista sisaansyottoyksikkoa 46.

Kaantoyksikko 38 kasittdd myos saranoidun levyn 47, joka on
vuorovaikutuksessa kaistaleiden ylapinnan kanssa, kun nama
ovat valmiiksi asennetut kehtojen valiin, jotta ne asemoi-
daan oikeaan asentoon, vaikka ne eivat olisi pudonneet
oikein. Puristusyksikko ja levyt ovat asennetut kiinteasti
tuelle, jota voidaan saataa korkeudeltaan riippuen valmis-

tettavan paneelin paksuudesta.

Kehtotyyppisen sisdansyottoyksikon 46 yldpuolella on jarjes-
tettyna siirtoteline 48, joka on siirrettivissa yhdensuun-—
taisesti kaistaleiden 6 pitkittaisakselin suhteen. Mainittu
tyonnin koostuu ketijujen parista, jotka on varustettu profi-
loidulla siivella 49, joka kykenee tyontym3in sisddnsyot-
toyksikon kehtojen valiin.

Laitoksen taman toisen suoritusmuodon toiminnan aikana
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pyorosahanterien leikkaamat kaistaleet 6 pakotetaan tyonnin-—
siivilla 36 kuljettimelle/kokoajalle 37, ja seuraten niiden
sisaansyottoa kaantoyksikkoon 38 kaistaleet tulevat jarjes-
tetyiksi kuljettimella oleviin istukoihin niiden kuitujen

osoittaessa ylospain.

Taman vaiheen aikana puristusyksikko pidattaa hihnalle 37
koottujen kaistaleiden sarjan toisen kaistaleen, samanaikai-
sesti, kun ensimmainen asennetaan sisaansyottoyksikon keh-
toon. Kun kaikki kehdot on taytetty, profiloitu tyontimen 48
siipi 49 siirtaa kaistaleet hihnalle, missa, kuten edella
olevassa esimerkissa, ensimmaisen sarjan kaistaleet siirre-
taan pituussuuntaisesti sivuun automaattisesti tai manuaali-
sesti naennaissatunnaisen jakauman omaksumiseksi. Tata
tarkoitusta varten taaemman kosketuselimen kuljetinhihna on
ymparoity sarjalla yhdensuuntaisia ohjaimia, joiden tarkoi-—
tus on yllapitaa kaistaleet erotettuna toisistaan kosketuk-

seensaattovaiheen aikana.

Talla suoritusmuodolla on seuraavat edut edeltavaan laitok-
seen nahden:

— pienempi kokonaismitta siina, etta kehtotyyppisen kuljet-
timen tietty muoto, jonka tarkoitus on erottaa kaistaleet
erilleen, sallii sivuunsiirtolaitteen ja valike-elimen (22)
tulevan eliminoiduiksi,

— suurempi toiminnallinen kaantoelimen luotettavuus,

— vahaisempi rakenteellinen monimutkaisuus.
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Ay
Patenttivaatimukset

1. Paneeli, joka kasittaa vahintddn yhden paallyslevyn, joka
tukee vuorivillapeitekerrosta, joka koostuu joukosta rinnak-—
kaisia kaistaleita (6), joiden pitkittadisakselit ovat yhden-
suuntaiset paneelin akseliin nahden ja joiden kuidut on
suunnattu kohtisuoraan paallyslevyn pintaan nahden, t un -
nettu siita, etta kaistaleet on siirretty sivuun
(offset) naennaissatunnaisen (pseudo-random) jarjestelyn

mukaisesti.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen paneeli, tunnettu
siita, etta kaistaleilla on sama pituus.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen paneeli, tunnet tu
siita, etta kunkin kaistaleen paatyosat on pystysuorasti
kohdistettu ensimmaisten ei-vierekkdisten kaistaleiden

vastaavien kanssa.

4. Menetelma jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukaisten
vuorivillapaneelien valmistamiseksi, johon menetelmaan
kuuluu:

— leikataan pituussuuntaisesti vuorivillapeitekerros
muodostamaan joukko rinnakkaisten kaistaleiden sarjoja,
Joiden kaistaleiden kuidut ovat vaakasuuntaiset ja
jarjestetyt poikittain kaistaleiden pitkittaisakseliin
nahden, ‘

— siirretaan kaistaleiden yksildllisia sarjoja eteenpain
suunnassa, joka on poikittainen niiden pitkittdisakseliin
nahden,

— kaannetaan yksiléllisid sarjojen kaistaleita 90°,

tunnettu siita, etta:

- ensimmaisen sarjan kaistaleet jarjestetasan erilleen
suunnassa, joka on yhdensuuntainen niiden eteenpain
siirtamisen suunnan kanssa,

~ siirretaan ndin erilleen jarjestettyji kaistaleita niiden
pitkittaisakselin kanssa yhdensuuntaisessa suunnassa,
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- siirretaan pituussuuntaisesti sivuun ensimmaisen
sarjan kaistaleiden etupaat,

- tiivistetaan sivusuuntaisesti kaistaleet,

—~ kiinnitetaan mainitut kaistaleet mainittuun paallys-
levyyn, ja

— saatetaan seuraavan sarjan kaistaleet takakosketukseen
siirtamaan niita eteenpain vasten niita edeltavien

kaistaleiden sarjaa.

5. Menetelma jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukaisten
vuorivillapaneelien muodostamiseksi, tunnet tu
siitd, etta, kaistaleiden kaantamisen jalkeen:

— ensimmaisen sarjan kukin kaistale erotetaan viereisista
kaistaleista muodostamaan vahintaan kaksi vuorotellen
pystysuuntaisesti sivuun siirrettya ryhmaa,

~ erotetaan vaakasuuntaisesti kukin kaistale vierekkaisista
kaistaleista, )

- palautetaan mainittujen vahintaan kahden ryhman kaistaleet

niiden samassa tasossa olevaan kokoonpanoon,

- siirretaan pituussuuntaisesti sivuun ensimmaisen sarjan
kaistaleiden etupaat,

— tiivistetaan sivusuuntaisesti kaistaleet,

- kiinnitetaan mainitut kaistaleet mainittuun paallys—
levyyn, ja

— saatetaan seuraavan sarjan kaistaleet takakosketukseen
siirtamalla niita vasten niita edeltavien kaistaleiden
garjaa.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelma, tunne t —
t u siita, ettd ensimmaisen sarjan kaistaleiden etupiit
siirretaan pituussuuntaisesti sivuun sijoittamalla automaat-
tisesti valiin pystysuuntaisesti siirrettavat pysayttimet.

7. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmda, tunne t —
t u siita, ettd ensimmidisen sarjan kaistaleiden etupiiat
siirretaan pituussuuntaisesti sivuun manuaalisesti sopivasti

muotoillun mallineen avulla.
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8. Laitos paneelin valmistamiseksi, tunnet tu siita,

etta siihen kuuluu perakkain:

- syottoasema (1) vuorivillapeitekerroksia (2) varten,
joissa kerroksissa kuidut on jarjestetty pitkin vaakasuun-
taista akselia, joka on kohtisuorassa peitekerroksien eteen-—
pain siirtamiseen nahden, )

- yksittaisen peitekerroksen leikkausyksikko (3) peiteker-
roksen jakamiseksi kaistaleiksi (6), joilla on muodostetta-—
van paneelin paksuutta vastaava leveys, leikkausakselin
ollessa yhdensuuntainen peitekerroksen (2) etenemissuuntaan
nahden,

~ kuljetuselementti (14, 33) kaistaleita varten varustettuna
eteenpainsiirtamisliikkeelld, joka on poikittainen leik-—
kausakseliin nahden,

- kunkin kaistaleen (6) 90° kaantoyksikko (4, 38) kaistaleen
pitkittaisakselin ympari,

- kaannettyjen kaistaleiden, joiden lukumddrd on sovelias
halutun levyisen paneélin muodostamiseksi, kokoonpanoasema
(5),

— yvksittaisten kaistaleiden valike-elin (22, 46) niiden
leveyssuunnassa,

— sivuunsiirtoelin kaistaleiden pitkittaisessa radassa
siten, etta kaistaleiden etupaat porrastetaan niennidissatun-—
naisesti toinen toistensa suhteen,

— poikittainen tiivistyslaite (25) porrastettuja kaistaleita
varten jatkuvan paneelin muodostamiseksi,

- paneelin liimaus— ja puristusasema vahintaan yhteen jatku-
vaan paallyslevyyn (32, 32'),

- paneelin leikkausyksikko haluttuun pituuteen.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunne¢ttu
siita, ettd syottdasema (1) kasittada hihnakuljettimen (7)

peitekerrosten (2) siirtamiseksi nostopoydalle (8), jonka

ylemmassd liikkeen loppumisasemassa on jarjestetty tyonnin
(9) kohti leikkuuyksikkoa.

10. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunnet tu
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siitd, ettd leikkausyksikko koostuu moniteraisesta pyo-

rosahasta (10).

11. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunnettau
siita, ;etta kaantoyksikko (4) koostuu olennaisesti pyorivas-—
ta akselista (15) varustettuna neljalla siivelld (16) sijoi-
tettuna 90° erilleen.

12, Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, t unnettu
siita, etta valike—elin (22) koostuu joukosta ohjaimia (27),
jotka viettavat ylospain kaistaleiden etenemissuunnassa,
mainittujen ohjaimien lukumaaran vastatessa puolta vierek-
kaisten kaistaleiden lukumdarastd, niiden akselien valisen
etaisyyden vastatessa kolmen vierekkaisen kaistaleen inte—
raksiaalista etaisyytta, ja vastaavasta joukosta vaakasuun—
taisia ohjaimia (29), joiden sisaanmenopaa on kytketty
vastaavien ohjaimien 27 poistopaahan ja jotka ovat diver-

goiva laajennus.

13. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunnet tu
siita, etta sivuunsiirtoelin koostuu siirrettavasta pysayt—
timesta, joka toimii vuorovaikutuksessa naennaissatunnaises-—
ti kaistaleiden etupaiden kanssa, niiden siirtyessa eteen-
pain kohti tiivistyslaitetta (25).

14. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunnet tu
siita, etta kuljetinelementti (33) on jaettu kahteen osas-—
toon, joista ensimmainen wvastaanottaa leikkausyksikosta
poistuvat kaistaleet (6), toisen ollessa sijoitettu siirto-
tyontimen (34) alapuolelle, asennettuna kuljetinelementin
(33) ylapuolelle ja varustettuna tyonninsiivilld (36),
joiden etaisyys vastaa vierekkaisten kaistaleiden tiydellis-—
ta leveytta.

15. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitos, tunnet tu
siita, etta kaantoyksikko (38) kasittaa kuljettimen (37),
jonka poistopaahan on jarjestetty levymetallinohjain (39)
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samankeskisesti kuljettimen kayttorullan (40) kanssa ja joka
muodostaa kaarevan kanavan, valike—elementin (46) ollessa
jarjestettyna asemaan, joka sijaitsee sellaisen kanavan

poistoaukon alapuolella.

16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen laitos, "t unnettu
siita, etta valike koostuu kehtotyyppisesta sisaansyottoyk-
sikosta (46) kaistaleita varten, jonka paalla siirtoteline
(48) toimii yhdensuuntaisesti kaistaleiden pitkittaisakse-—

liin nahden.
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