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Lignoselluloosalevyn valmistus

Menetelmiit, joilla valmistetaan levyé lignoselluloosapohjaisista raaka-aineista, ovat
yleisesti tunnettuja ja niitd kdytetddn laajalti. Valmistusprosessi kisittdd seuraavat
padvaiheet: raaka-aineen hajotuksen hiukkasiin ja/tai sopivan kokoisiin kuituihin,
kuivauksen médrittyyn kosteussuhteeseen sekéd aineen liimaamisen ennen kuivausta
tai sen jdlkeen, liimatun aineen muodostamisen matoksi, joka voi koostua useista
kerroksista, mahdollisen esikylmépuristuksen, esiknumennuksen, pinnan suihkut-
tamisen suuttimilla ym. ja kuumapuristuksen kohdistamalla valmiiseen levyyn sa-

manaikaisesti painetta ja lampo4a jaksoittaisella tai jatkuvalla puristuksella.

Tavanomaisessa kuumapuristuksessa kuumennetaan puristettua ainetta riittéviti
Jjohtamalla lampo4 viereisistd kuumennuslevyistd tai terdsnaunhoista, joiden limpétila
on 150°-250° C riippuen puristettavan tuotteen tyypisti, kiytettdvisti liimasta, halu-
tusta ominaisuudesta ym. Téalloin lammonléhteitd 1dhinnd olevan aineen kosteus
haihtuu, joten puristuksen jatkuessa kehittyy kuiva kerros ja hoyryrintama siirtyy
kultakin sivulta jarjestelmallisesti sisdénpidin levyn keskustaan. Lampétila nousee
tissd kehittyvissd kerroksessa vahintddn 100° C:een, jossa tavalliset liimat alkavat
kovettua. Kun héyryrintama on péissyt levyn keskustaan, on lampétila noussut siini
vihintddn 100° C:een ja levy alkaa kovettua myos keskeltd, minké jilkeen puristus
voidaan lopettaa muutaman sekunnin kuluessa. Tdmé pétee tavanomaisen ureafor-
maldehydiliiman (UF) ja vastaavien, esim. melamiinilla lujitettujen liimojen (MUF)
kayttoon. Kun kéytetddn muita liimoja, joiden kovettumisldmpétila on korkeampi,
levyyn tiytyy kehittdd korkeampi ldmpotila ja suurempi paine ennen, kuin kovet-
tuminen voi tapahtua. Tavanomaisia kuumapuristusmenetelmii on kehitetty kontrol-
loimaan levyn tiheysprofiilia paksuussuunnassa. Pintakerroksille halutaan useimmi-
ten saada suurempi tiheys, jotta maalattavuus, lujuus ym. tulisivat paremmiksi, ja

keskimmaiselle kerrokselle suhteellisen pieni tiheys, niin pieni kuin mahdollista le-
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vyn painon ja kustannusten pitimiseksi pienind, mutta riittdvin suuri, jotta sisdisesté
sidosvoimasta ym. tulisi tyydyttdvid. Lastulevyn valmistuksessa on usein kdytetty
esim. hienommiksi hajotettuja hiukkasia ja pintakerrosten kosteus on ollut hieman
suurempi, jotta levyn pintakerroksiin olisi saatu suurempi tiheys. MDF-levyn
(keskittheyksisen kuitulevyn), jossa on yhtendinen materiaalirakenne, valmistukseen
on kehitetty menetelmid, joissa lammonldhteiden vélinen etdisyys on ohjattu, jotta
lopullinen tila saavutettaisiin jérjestelmillisesti ennakolta midritetylld tavalla, kun
hoyryrintama litkkuu sisddnpéin keskustaa kohti. Ks. esim. SE-patentti 469270, joka
esittii jatkuvan puristuksen ja patenttihakemus SE 93 00772-2, joka esittid toispuo-
lisen, jaksoittaisen puristuksen. Naitd menetelmid, jotka kehitettiin MDF-levyd var-
ten, kdytetdan nykyisin amakm osittain muidenkin levytyyppien valmistuksessa.

Jotta saataisiin haluttu tiheysprofiili, puristimen tiytyy pystyd suuntaamaan suuri
pintapaine korkeassa ldampotilassa. Tdmi el sindnsid ole ongelma jaksoittaisessa pu-
ristuksessa, jossa on kuitenkin muita haittapuolia, kuten esim. huonommat paksuus- -
toleranssit. Jatkuvassa puristuksessa ovat vaadittu suuri pintapaine ja samanaikainen
korkea lampdtila merkinneet kalliita tarkkuusratkaisuja terdsnauhan ja alla olevan
kuumennuslevyn vilisen telapdydan suhteen. Menetelmai, jolla 1ampo johdetaan le-
vyyn lammonjohtavuuden avulla merkitsee lisdksi sitd, ettd kuumennus kestdd suh-
teellisen pitkddn, minké johdosta tarvitaan suuri puristinpituus (suuri puristuspinta).
On toimitettu jopa noin 40 m pituisia puristimia. Jatkuvassa puristuksessa on lisdksi
kéaytannollisesti katsoen mahdotonta tehdd puristimen kuumennuslevyistd riittdvin
Joustavia, joten tiheysprofiilia ei voida muodostaa yhti suurella vapaudella kuin jak-

soittaisessa puristuksessa.
Nykyaikaisissa jatkuvatoimisissa puristimissa on lisdksi rajoituksia lampétilan suh-
teen (telapoydan voiteludljyn vuoksi), mika merkitsee sitd, ettd niissé ei voida puris-

taa kaikentyyppisii levyji.

Erailld toisella levyn valmistusmenetelmilld, joka perustuu siithen, ettd kuumennus-
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levyjen viliin syodtetddn hoyryd jaksoittaisessa puristuksessa, on mydskin rajoitettu
kéytté. Siind aine kuumennetaan muutamassa sekunnissa hoyryn syotOssd, minki
vuoksi kuumennusatkaa voidaan lyhentdd ratkaisevasti. Hoyryn sy6ton jilkeen ai-
neen puristusvastustuskin pienenee huomattavasti. Tdmé on positiivinen piirre, joka
merkitsee sitd, ettd voitiin suunnitella puristin, jossa on vihemmain puristusvoimaa
ja huomattavasti lyhyempi pituus (pienempi puristuspinta). Jotta tilld menetelméilla
valmistettuun levyyn olisi saatu haluttu tiheysprofiili, tiytyi kuitenkin kiyttid ta-
vanomaista puristustekniikkaa, jossa on suuri pintapaine ja jossa ldamp6 johdetaan
tavanomaisista kuumennuslevyistd puristusjakson alussa, jolloin pitkdn kuumen-
nusajan jalkeen saatiin suuritiheyksinen pintakerros. Hoyry voitiin suihkuttaa vasta
sen jélkeen levyn keskiosaan sen kuumentamiseksi. Téma on aiheuttanut ongelmia,
koska hoyry tiytyy puhaltaa juuri muodostetun, suuritiheyksisen pintakerroksen lapi
ja koska puristusaikaa suurten paineiden ja lammoénjohtavuuden aikana on jatkettu
huomattavasti. Nédmn ollen timén kéisityksen mukaisesti toimivalla hoyrypuristimella
on paljon pienempi teho, vaihtoehtoisesti suurempi puristuspinta, ja se vaatii enem-
mén puristusvoimaa, kuin mitd tarvittaisiin, jos olisi yritetty saada aikaan yhtendi-

nen tiheys.

Kaikilla edelld mainituilla valmistusmenetelmilld saadaan aikaan pehmed pintaker-
ros, jonka lujuus on heikompi, maalattavuus huonompi ym., mik4 viittaa sithen, etti
tdmi kerros tdytyy hioa pois. Télloin materiaalitappio on 5-15 % riippuen levyn

tyypistd, paksuudesta ym.

Esilld olevan keksinnon erds kohde on tarjota menetelmi lignoselluloosalevyn jat-
kuvaan puristukseen, jossa menetelmissd voidaan hyddyntda héyrykuumennuksen
edut, mikd merkitsee sitd, ettd laitteeseen voidaan suunnitella huomattavasti pie-
nempi puristuspinta ja pienempi puristusteho, eli se on halvempi eiki siind ole kuu-
mennuslevyjé, jolloin nykyisié telapoytien tarkkuusratkaisuja ei tarvita, miki tekee
laitteen hinnasta vieldkin edullisemman. Halutut tiheysprofiilit voidaan kuitenkin

saada aikaan.
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Keksinnon toisena kohteena on tehdd valmistusprosessista niin joustava, ettd uusilla
menetelmilld voidaan muodostaa erilaisia tiheysprofiileja ja pintaominaisuuksia ja

néin ollen luoda levylle uusia sovellusaloja.

Puristus suoritetaan keksinnon mukaisesti kahdessa vaiheessa siten, etti ensimmii-
sessd vaiheessa levylle annetaan yhtendinen (tasainen) tiheysprofiili ja toisessa vai-
heessa muodostetaan pintakerrosten tiheys, ja ettd levy kuumennetaan ensimmaéises-

sd vaiheessa hoyrylla.

Matto puristetaan ensimmaéisessd vatheessa keskinkertaisen tihedksi, minka jalkeen
syotetdin hoyry. Tamén jdlkeen matto puristetaan edelleen ensimmiisen vaiheen
lopulliseen tiheyteen. Sitten levyn annetaan kuivua kokonaan tai osittain pidéti-

nosassa.

Pintakerroksiin vaikutetaan toisessa vaiheessa olennaisesti lammolld ja paineella
siten, ettd pintamateriaali pehmenee niittdvén pitkdksi ajaksi, jotta saadaan halutun
syvyiset ja tthedmmét pintakerrokset. Vaiheen 2 kisittelyd voidaan valmistella mo-
nella tavalla ja erilaisilla aineksilla riippuen lopullisesta tuotteesta, joka halutaan
saada. Eradssd vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa on kuidut alunperin liimattu lii-
malla, jolla on sellainen koostumus, ettd vaiheessa 1 saadaan sidos, joka riittdi le-
vyn aikaansaamiseksi, ja ettd pintakerrosten lopullinen sidos tapahtuu vaiheen 2

lamp6- ja painekasittelyssa.

Erddssd toisessa vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa muodostettiin levy kolmiker-
roksiseksi levyksi, jossa keskimmaiinen kerros kovettui vaiheen 1 aikana, mutta jossa

pintakerroksen liima ei kovettunut vield kokonaan.

Kolmannessa vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa pintakerrosten pehmennys vai-

heessa 2 tapahtuu panemalla niihin nestetts, joka voi siséltdd liimaa, pinnan tiivis-
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tysainetta tai muita kemikaaleja.

Neljannessd vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa kisitellddn valmistettavan levyn
pintakerrokset kaasulla tai hoyrylla kullekin pinnalle sy6tetyn, méaérityn kaasu- tai

hoyrymadrin avulla.

Vield erddssd vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa voidaan vaiheen 2 pehmennys

suorittaa kemikaalilla, jolla on tunnettu, pehmentavé vaikutus.

Esilld olevan keksinnon mukaisessa menetelméssd on se olennainen ero verrattuna
tavanomaiseen levyn puristukseen, ettd halutulla keskitiheydelld varustettu levy voi-
daan viedd lopulliseen puristukseen, ja ettd pintakerrosten kuumennus uudelleen
siten, etti ne pehmenevit uudelleenmuotoiltaviksi, ei huononna jo kovettunutta
keskimmadistd kerrosta. Tdssd saavutettu prosessi mahdollistaa siis sen, ettd levyd
voidaan puristaa pienemmalld paineella lyhyemmén ajan (pienempi kokonaispuris-

tuspinta).

Vaiheen 1 mukaisen prosessin etusijalla olevassa suoritusmuodossa muodostuspai-
kasta tuleva matto (joka voi olla puristamaton tai kylmépuristettu erillisessi nauha-
esipuristimessa, jos halutaan sekd ohjata paremmin nauhan siirtymisti ettd ilmaista
helpommin mahdollinen metalli) puristetaan ensin viiroilla varustetun telapuristimen
syottokohdassa 150-500 kg/m’ tiheyteen, minka jilkeen pintojen lipi syotetddn hoy-
ryd hoyrykaapin (-kaappien) ja/tai hoyrytelan (-telojen) avulla. Tdmin jilkeen matto
puristetaan vield jérjestelméllisesti hieman lopullista paksuutta ohuemmaksi telapa-
rien avulla, minkd jidlkeen maton annetaan laajentua ja kovettua piditinosassa
(kalibrointialueella), jossa on telat. Telapuristin pitdd kuumentaa, jotta viltettdisiin
héyryn tiivistyminen sitd syotettdessd. Kun levy puristetaan hieman lopullista pak-
suutta ohuemmaksi, ovat piditysosassa tarvittavat pintapaineet hyvin pienid, ja sen
tihden puristin voidaan tehdé kevytrakenteiseksi. Toisin kuin kaikissa aikaisemmin

tunnetuissa lignoselluloosalevyn valmistukseen tarkoitetuissa puristimissa, havait-
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tiin, ettd valmistusteknisesti oli mahdollista saada levy, jolla on hyvit ominaisuudet
Jjopa suurina tiheyksind, huolimatta siitd, ettd vaiheen 1 piditysosassa ei kiytetd

kuumennuslevyja.

Jatkuvatoimisessa telapuristimessa syotetddn hoyryd jatkuvasti, ja lisdtdédn pieni
ylimédérd hoyryd, joka ylittdd maton kuumentamiseen tarvittavan méiérin, jolloin
varmistetaan, ettd kaikki matossa oleva ilma puristuu taaksepdin tuloaukosta, miki

varmistaa edelleen sen, ettd maton kaikki osat tulevat kuumennetuiksi.

Erddssd vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa voidaan piditysosaan jirjestid hoyry-

kaappi ja/tal imulaatikko kontrolloimaan levyn lampdétilaa, kosteutta ja sen sisélta-

méid painetta.

Vaiheessa 1 puristettu levy voidaan siis siirtdd valivarastoon, kun levy on tarkoitus
tiydentdd (pintakasitelld) myohemmin vaiheessa 2, tai se voidaan viedd suoraan

vaiheeseen 2 pintakésittelyd varten.

Vaiheen 2 mukaisen prosessin erddssid edullisessa suoritusmuodossa vieddédn levy
yhden tai useamman kuumatelaparin lipi, jolloin pintakerros kuumenee jirjestel-
méllisesti ja puristuu edelleen telojen lampétilan ja linjapaineen vaikutuksesta. Le-
vyn tulevasta sovellusalasta riippuen kasittelyssd voidaan kayttad joitakin nippejd,
Jjoissa on kohtalainen paine, jotta saataisiin aikaan ohut pinta, jonka maalattavuus
ym. ovat paremmat, tai useita nippejd, joissa on suurempi linjapaine, kun halutaan
paksumpi pintakerros, jossa on suurempi pintatiheys, eli samanlainen tuote kuin
tavanomaiset levyt ovat. Téman kasittelyn avulla voidaan edelld mainittua hiomista
usein vahentii tai se voidaan jéttda pois, jolloin aikaansaadaan huomattavia sdisto-
Ja. Menetelmiille on tarkedd vaiheessa 2, ettd telojen ldmpotilaa voidaan kontrolloida

tarkasti tunnetulla tavalla, edullisimmin kuumaéljylammityksella.

Jotta pintakerroksiin saataisiin halutut vaikutukset paremmin, ne voidaan esikésitelld
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ennen telan syéttokohtaa, kuten jo maimittiin.

Vaiheen 2 vaihtoehtoisessa suoritusmuodossa on vaiheen 2 mukainen puristin varus-
tettu terdshihnalla tai vaihtoehtoisesti viiralla. Ndin levyn lammoénhukka telaparien
vililld vihenee ja haluttu vaikutus saadaan aikaan helpommin, vaihtoehtoisesti tarvi-

taan vihemmién nippejd.
Keksintod selostetaan tarkemmin etusijalla olevan suoritusmuodon avulla, jossa

kuvio 1 esittdd keksinnon vaiheessa 1 kéytettdvin, kuumennettavan hihnapuristimen,
jossa hihnat ovat rei’itettyjd hihnoja tai viiroja, ja puristin on varustettu hoyrynsyot-
tolaitteella,

kuvio 2 esittdid keksinnon vaiheessa 2 kiytettivén, kaumennettavan hihnapuristimen,
jossa hihnat ovat umpinaisia terdshihnoja, ja esikésittely voidaan suorittaa ennen
hihnapuristimen sy6ttokohtaa,

kuviot 3 ja 4 esittdvit vaiheen 1 mukaisesti valmistetun levyn tiheysprofiileja,

kuvio 5 esittdd vaiheiden 1 ja 2 mukaisesti valmistetun levyn tiheysprofiileja.

Kuvio 1 on sivukuva vaiheen 1 suoritusmuodon hihnapuristimesta 1, joka on varus-
tettu tunnetulla tavalla vetoteloilla 2, kiristysteloilla 3, ohjausteloilla 4 sekd sdddet-
tavilla sisddnmeno-osuudella 5, jossa on syottotela 6; hoyrytelalla 7, puristustelalla
8 sekd pito-osassa 10 olevilla teloilla 9 ja ympéroiva viiralla 11, joka on vaihtoeh-
toisesti rei’itetty terdshihna tai viira. Matto puristetaan sisddnmeno-osassa 5 enna-
kolta médritettyyn tiheyteen, joka on 150-500 kg/m’, edullisimmin 250-400 kg/m’,
minkd jilkeen hoyrytelan 7 takana olevassa kanavassa suibkutetaan viiran kanssa
kosketuksessa olevalle alueelle hoyryd 1-6 bar paineella niin paljon, ettd matto
kuumenee kauttaaltaan 100° C:een ja ilma puristuu siitd ulos. Maton puristusvastus-
tus pienenee titen huomattavasti, ja puristusta voidaan jatkaa hyvin pienilla tehoilla
puristustelassa 8 ja pito-osassa 10. Luma kovettuu pito-osassa 10 ja saadaan levy,

jossa on tasainen, 150-900 kg/m’, edullisimmin 500-700 kg/m’® tiheysprofiili. Kun
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valmistetaan ohutta levyd, kdytetddn suurempaa tiheyttd, suurnusluokkaa 800-900

kg/m’.

Hoyrytelan 7 vaihtoehtona tai tdydennyksend voidaan kayttad tavanomaista imulaa-

tikkoa 12.

Samalla tavalla voidaan pito-osassa kédyttdd tavanomaista hoyrykaappia ja imulaa-
tikkoa (ei esitetty kuviossa), jotta syottimalld hoyryd ohjatulla paineella saataisiin
varmistettua riittdvin korkea ldampotila levyn kovettumisen aikana (levytyypistd ym.
riippuen), ja jotta aikaansaadaan tyhjo vastaavasti jadnnoskosteuden kontrolloimi-

seksi ja voidaan poistaa ylimaarainen hoyry pito-osan poistopadsti.

Kuvio 2 esittdd vatheen 2 suoritusmuodon, jossa on hihnapuristin 20, jossa on veto-
tela 13, kiristys- ja ohjaustela 14, johtotela 15, puristustela 15 ja kalibrointialueen
18 telat 17 seki terdshihna 19. Vaiheessa 1 valmistettu levy syoétetdian kuviossa va-
semmalta esikasittelyalueen 21 lédpi, jossa siitd otetaan (tarvittaessa, ks. edelld) sopi-
va mitta tarkoitettua tulosta varten, minka jalkeen levy viedédin hihnapuristimen tu-
loaukosta sisddn. Johtotelan 15 asento on sdddettivissi siten, ettd levyn ja kuuman
terashihnan vélistd kosketusaikaa voidaan sddtdd ennen, kuin varsinainen puristus
tapahtuu telassa 16, jolloin levyn pintakerrosta kuumennetaan lisdd. Niin ollen pu-
ristusvoima on pienempi telan 16 pintakerrosten puristamisessa. Pintakerrosten jat-

kettu puristus tapahtuu jérjestelméllisesti nipistd toiseen kalibrointialueella 18.

Koska kisittelyn aikana saadaan pintakerrokseen ainakin 50 astetta lasittumislim-

potilaa korkeampi lampétila, voidaan aine helposti puristaa.

ESIMERKKI

Kuviossa 3 esitetdén kuitulevy, jossa on tasainen, hyvin pieni tiheys (keskitiheys
174 kg/m’) ja joka valmistettiin vaiheen 1 mukaisella menetelmélld. Tiheys hoyryn-
syotossi on 200 kg/m’.
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Kuviossa 4 esitetdin kuitulevy, jonka keskitiheys on 677 kg/m’ ja joka valmistettiin
my®os vaiheen 1 mukaisella menetelmilld. Tiheys hoyrynsystossi on 300 kg/m’.

Kummassakin tapauksessa saatiin sisdinen sidoslujuus, joka vastaa tavanomaista

levyd, jossa on sama tiheys ja hyva pinta, kun niitd esikovetetaan hieman.

Kuvio 5 esittdd kuitulevyn, joka valmistettiin vaiheen 1 mukaisesti ja jossa on tasai-
nen tiheys, samanlainen kuin kuviossa 4, ja joka jélkipuristettiin sen jdlkeen vai-
heessa 2 telapuristimella, jossa on terdshihna, seuraavalla tavalla:

Levyn pinnoille syotettiin hdyryd ennen telapuristusta. Terdshihnan ldampotila oli

270° C, puristustelan maksimipaine 60 bar.

Suoritusmuoto ei ole rajoitettu edelld selitettyihin suoritusmuotoihin, vaan sitd voi-

daan muunnella keksinnon idean suoja-alan puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelméd levyn jatkuvaan valmistamiseen lignoselluloosakuituaineesta, jossa
menetelmissd aine hajotetaan hiukkasiin ja/tai kuituihin, kuivataan, liimataan ja
muodostetaan matoksi ja puristetaan valmiiksi levyksi, tunnettu siitd, ettd muodos-
tettu matto kuumennetaan ensimmaéisessi vaiheessa kauttaaltaan hoyrylld ja puriste-
taan ainakin osittain kovettuneeksi levyksi, jossa on olennaisesti tasainen tiheys, ja
ettd tdmin jalkeen levyn pintakerrokset puristetaan toisessa vaiheessa suurempaan

tiheyteen ja kovetetaan kalibrointialueella valmiiksi levyksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd matto puristetaan
ensimmaisessd vaiheessa lopullista paksuutta ohuemmaksi, minka jdlkeen sen anne-
taan laajentua lopulliseen paksuuteensa, kovettua kalibrointialueella ja pitad ylli titd

paksuutta ennen, kuin se siirretdédn toiseen vaiheeseen.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menctelmé, tunnettu siitd, ettd hoyryi
syOtetddn ensimmdisessd vaiheessa niin paljon, ettd matossa oleva ilma puristuu

taaksepdin maton lépi.

4. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd
ensimmaisessd vaiheessa puristettu levy varastoidaan viliaikaisesti ennen, kuin se

siirretddn toiseen vaiheeseen.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelma, tunnettu siitd, etti en-

simméisessd vaiheessa puristettu levy siirretdén suoraan toiseen vaiheeseen.

6. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
kuituaine liimataan liimalla, joka antaa riittivén sidoksen levyn tuottamiseksi en-
simmaiisessd vaiheessa, mutta ei anna pintakerroksille lopullista vahvuutta ennen,

kuin levy késitellddn toisessa vaiheessa.
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7. Jonkin patenttivaatimuksista 1-5 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, etti muo-
dostettu matto kisittdd useita kerroksia, ja pintakerrokset kovetetaan kauttaaltaan

vasta toisessa vaiheessa.

8. Jonkin patenttivaatimuksista 1-5 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, etti en-
simmaéisessd vaiheessa valmistetun levyn pintakerrokset pehmennetién ennen toi-

sessa vaitheessa tapahtuvaa puristusta ja/tai sen aikana.

9. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelma, tunnettu siitd, ettd
levyn pintakerrokset kuumennetaan toisessa vaiheessa lampétilaan, joka on yli 50

astetta kuituaineen lasitusldmpétilan ylépuolella puristuksen aikana.

10. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelm4, tunnettu siitd, etta
ensimmadisessd vaitheessa valmistetun levyn pintakerrokset pédillystetiin nesteméi-

selld kalvolla ennen puristamista toisessa vaiheessa.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmé, tunnettu siitd, etti nesteméiinen

kalvo sisiltdd liuennutta liima-ainetta.

12. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, etti nestemiinen

kalvo siséltdd pintatiivistysainetta.

13. Patenttivaatimuksen 10 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, etti nestemiinen

kalvo sisiltad kemikaaleja, joilla on pehmentéva vaikutus.

14. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
ensimmaéisessd vaiheessa valmistetun levyn pintakerrokset esikisitelldén kaasulla tai

hoyrylld ennen, kuin levy puristetaan toisessa vaiheessa.
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15. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelmi, tunnettu siiti, ettd
matto puristetaan ensimmaéisessd vaiheessa 150-500 kg/m3, edullisimmin 250-400

kg/m’ tiheyteen ennen hoyryn systtimists.

16. Jonkin edellisistd patenttivaatimuksista mukainen menetelmé, tunnettu siiti, etti
matto puristetaan ensimmadisessd vaiheessa lopulliseen paksuuteen, joka vastaa 150-

900 kg/m’ tiheytti.

17. Jonkin patenttivaatimuksista 2-16 mukainen menetelma, tunnettu stiti, ettd hoy-

ryd syétetdédn ohjatulla paineella myds kalibrointialueella ensimmaisessa vaiheessa.

18. Jonkin patenttivaatimuksista 2-17 mukainen menetelma, tunnettu siitd, ettd ka-

librointialueen lopussa ensimmaisessi vaiheessa kiytetddn tyhjoa.
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