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Keksintd kohdistuu menetelmididn lastulevyjen ja kuitulevyjen valmis-
tamiseksi, jolloin kovettuvalla sideaineella varustetut puristemateriaali-
matot sijoitetaan sidhktisesti kuumennettavien puristuspeltien véliin,
alistetaan puristuspaineelle alttiiksei kuumentamgttomien levypuristimen
puristuslevyjen avullas ja puristuspaineen muodostuttua alistetaan alttiiksi
limmitykselle. Tdll6in kdytetddin tavanomaisia raakae-sineita., Sideaineena
kiytetidn erikoisesti esikondensoituja tekohartsisideaineita. Voidaan kui-
tenkin kiyttdd myos muita sideaineita tai aktivoida puun aineogis sideai-
neiksi Ja kdyttdd niitd. Puristusajalla tarkoitetaan aikavilid, nimittédin
yksittdigsen puristematerisalimaton purigtusaikaa, joka alkaa purigtuspai-
neen kasvaessa siihen hetkeen, jolloin puristuspaine on jiZlleen nolla.
Limmitysteho tarkoittaa aikayksikossi sydotettyd lémmitysenergiaa. Toisin
gsanottuna limmitysenergia on lidmmitystehon aikaintegraali. Puristuslevyjid



ei lidmmitetd ja niitd jiihdytetddn tarvittaessa.

Alan tunnetuissa menetelmigsid ei l&mmitystehon ja puristuspaineen
syot6sed kiytetd mitdidn erikoista ohjelmaa. Saadut tuotteet ovat tosin
parempia kuin ne, joita saadaan klassisilla levypuristimilla hdyrylli
kuumennettuja raskaita puristuslevyji kidyttien, tuotteet ovat kuitenkin,
kuten keksinnéstd havaitaan, erikoisen tiheysprofiilin sdiddén ja pinnan-
laadun suhteen vield parannuskykyisii. Tiheysprofiilills tarkoitetaan
valmiiksi puristetun lastulevyn, kuitulevyn tai vastaavan poikkileikkauk-
sesta toisesta ylipinnasta keskiosan kautta alapintaan mitattua ja siten
poikkipinnan suhteen kdyriksi piirrettéivdi tiheyttd. Pinnan laadulla
tarkoitetaan erikoigesti lujuutta ja kovuutta pintakerroksissa mutta ﬁyBS
huokoiguutta ja karkeutta. Tiheyden ja lujuuden vdE1lilld vallitsee riip-
puvuus ja oval ne :siten enemmiin tai vihemmin verrannollisia toisiinsa.

Puristettaessa puristemateriasalimgttoja levypuristimissa, joissa on
raskaat, hoyrylld kuumennetut puristusievyt, on periaatteessa tunnettua
tiivistystapahtuman, so. puristuspaineen nostaminen nollasta etukdteen
mddrittyyn arvoon, ohjaaminen tai sddtdminen, jolloin erikoisesti wvaiku-
tetaan tiivistymisnopeuteen, Niiden tunnettujen menettelyjen mukaan oh-
jataan puristuspainetts esimerkiksi rajoittamalla suurinta painetta. Kuu-
mennustehoon ei vaikuteta eikd siihen voida vaikuttaa oleellisesti hoy-
rylld kuumennettujen puristuslevyjen suuren hitauden vuocksi. Yleensi
sddnndllisesti kiytetddn pysyvisti kuumennettuja puristuslevyjéd. Témi
kaikki on aina menetelmin suorituksen mukaan enemmén tai vihemmin asial-
lista, kuitenkin puristusajat ovat suuruusluokaltaan 1000 sekuntia. Tosin
on nditd raskaat hoyryllid kuumennettavat puristuslevyt késittdvid levy-
puristimia kidyttfen pyritty yhi uudelleen tuotteen laadun parantamiseen
taivutuslujuuden ja poikittaisvetolujuuden suhteen., Merkittivii paran-
nuksia ei kuitenkaan ole saavutettu. Myds valmiiksipuristetiujen lastu-
levyjen, kuitulevyjen ja vastaavien pinnan laatua olisi voitava parantaa
erikoisesti levyjen, joissa ei kiytetd jalostuskerrosta ja kun tydsken-
nellédén ilman uudelleenjéddhdytysti.

Keksinntn perustana on tehtédvi menetelmin aikaansaamiseksi, jonka
avulla on mahdollista lastulevyji ja kuitulevyjd valmistettaessa mucdostaa
poikkipinnan suhteen mddritty tiheysprofiili (edelldmainitussa merkityk-
sessé), joka on muutettavissa ja toistettavissa ja lisiksi sekd paksuja
ettd ohuita levyji kiytettiessi, Lisdksi tulisi valmiiden levyjen pinnan-
laadun ja taivutuslujuuden ja poikittaisvetolujuuden absoluuttisten arvo-
Jen parantua. Ohuilla levyilld tarkoitetaan keksinndn puitteissa valmiik-
sipuristettuja levyjd, joiden paksuus on aina 8 millimetriin asti. Paksut
levyt alkavat tistd ylirajasta.

Keksintd perustuu nykyisin kidytettyyn menetelmiin ja keksintdsn



kuuluvaan tietoon, ettid myds kuumennustehon systdn laatu ja tapa puristuksen
aikana vaikuttaa huomattavasti tiheysprofiilin muodogtumiseen. Edells
esitetyn tehtédvin ratkaisu perustuu periasatteessa siihen, ettd puristus-
jakson aikana ainskin kuumennustehoa -~ toisin sanottuna puristuslimpdtilaa -
ohjataan tai gdidetdin ajasta riippuvgisena etukiteen annetun ohjelman
mukaisesti ja tdten siidetddn valmiin lastulevyn tai kuitulevyn tiheys-
profiilia. Tdm&d ohjaus tai s&8t6 saavutetaan yksinkertaisimmin siten,
etti muuttamalla kuumennusvirtas ja/tai kuumennusjinnitettid ohjataan tai
sifidetdiin purigtuselimpbtilas ajasta riippuvaisena. Etukiiteen annetun ti-
heysprofiilin erittdin tarkka siitd saavutetaan, jos lisiksgi vaikutetaan
toiseen parametriin, Keksinntn mukaan ohjataan ja siidetiin puristusjak-
son aikana toisaglta puristuspainetta ja toisaalta kuumennusgtehoa ajasta
riippuvaisina etukiteen annetun ohjelman mukaigegti ja siten sdidetdidin
valmiin kuitulevyn tai lastulevyn tiheysprofiilis. Suogiteltavan toteu-
tusmuodon mukgan ovat t3116in ohjelma puristuspainetta varten toisaalta
ja ohjelma kuumennustehoa varten toisaalta kegkeniin yhteensovitetut ja
yhteenkytketyt. Jos puristuspainetta pidetsiin puristusjakson aikana vakiona,
kuuluu keksinnén alueeseen sen jalkisdits tal jilkiohjaus jatkuvasti

tai agteettain, Tidmi tapahtuu edullisesti siten, ettd ohjelma ldmmitys-
tehoa varten ja ohjelma puristuspainetts varten esitettyinid kidyrimuo-
dossa ajan suhteen kulkevat oleellisesti vaakasuuntaisinag kdyrdnosina
jyrkkine reuncineen. Tdmi ei sulje pois sitid, etti valmiiksipurigtettu
tuote jdxhdytetdidn myds levypuristimessa. Ohjelman sditiminen toisaalta
puristuspainetta ja toisaalta kuumennustehoa varten tapahtuu keksinnén
suogiteltavan toteutusmuodon mukaan puristuslémpdtilan avulla. TH1l6in
menetelliin keksinndn mukaan engiksi siten, etti oleellisesti vakiona
olevassa puristuspaineegsa kuumennusteho syttetdin energiaimpulsgina
kiytinnéllisesti katsoen vakiotehoisena, kunnes puristemateriaalin
puristuslimpdtila (poikkileikkauksen keskelld tai valituisgsa kerroksissa)
on saavuttanut asetusarvon ja etti sitten kuumennusteho sdidetdin nollaan
tal siti alennetaan niin paljon, etti puristusjakson loppuaikana sgaavu-
tetaan tai ylldpidetddn vain puristusldmpétila. Optimasalinen tuotteen
laatu sagvutetaan, jos energisimpulssin kuumennustehoa sdidetdsdn ajan
mukaan ilmaistun puristuslimpdtilan gradientin mukaisesti, joka on suu-
rempi kuin O,SOOC/sek. Edullisesti kidytetidin limpotilagradienttia, joka
on 2°C/sek. tai suurempi. Esitetty menettelytapa energiaimpulssia kiyt-
tien saa siten erikoisen merkityksen. Puristuslémpdtilan sHHtElimpdtila
on esimerkiksi sideaineen kovettamiseen tarvittava ldmpstila tai siihen

nihden alennettu la&mpdtila, kuten myShemmin vield esitetéin.



Lastulevyja ja kuitulevyji valmistettaessa tapahtuu puristemateri-
aalissga paineen ja ladmpétilan vaikutuksesta tunnetusti niin sanottu muo-
vautuminen puulastujen ja hdyryn vuorovaikutuksesta esiintyen ennen
sideaineen kovettumisen tapahtumista tail pddttymistd. TH11l8in muovautuva
puristemateriaali tiivistyy purist spaineen vaikutuksesta voimakkagmmin
kuin muovautumaton, Muovautuminen alkaa keksginndn mukaisessa menetelmissid
gihkdisesti kuumennettujen puristuspeltien kosketuskohdassa ja siirtyy ajan
mukaan tasaisesti purigtemateriaaliin. Tdll8in on keksinndén mukaisen
menetelmdn avulls ilman muuta mahdollista ohjata témin muovautumisen ete-
nemisti pinta-alueilts keskustaan erikoisten puristuspaineen ja kuumennus~-
tehon ohjelmien avulla. Timi mahdollistuttaa siten erikoisen tiheysjakau-
man omaavan lastulevyn ja kuitulevyn valmistamisen, so. levyn valmistami-
sen, jossa tiheys on suuri pinta-alueilla ja vastaavasti plenempi keski-
oslssa sekd myds kuitulevyjen ja lastulevyjen valmistamisen, joissa tiheys
on poikkileikkauksen suhteen homogeeninen.

Kekginntn mukainen menetelmi tekniikan nykyiseen tasoon verrattuna
tdysin uusgien lastulevyjen ja kuitulevyjen valmistamiseksi, joiden tiheys
pintaosassa on suuri ja keskiosissa (so. sigilli) tiheys on siihen
verrattuna aslentunut, on tunnettu siitd, ettid puristusjakson alkuosan
alkana johdetaan puristuspeltien kautta niin suuri limmitysteho, ettid
puristettavan puristemateriaalin pinta~alueilla tapahtuu muovautuminen,
jolloin kuitenkin tdtd purigtusjakson aikaosaa rajoitetaan siten, ettd
puristemateriaalin keskiosissa ei esiinny lainkaan tai ainakaan ei oleel-
lista muovautumista ja ettd sitten puristusajan timidn ensimmdisen aika-
osan jilkeen puristuspainetta alennetaan ja syStetdin energiaimpulssiin
verrattuna alennettu lisikuumennusteho tiydellistZ kovettamista varten.
Td116in kdytetddn keksinndssid hyddyksi edelld mainittua tosiasiasa, ettd
puristemateriaslin muovautuminen etenee kuumennettujen puristuspeltien
kanssa koskeituksegsa olevasta ylidpinnasts sisdosiin mddritylld, kulloi-
siakin kiyttéolosuhtelita varten mitattavalla tai méfritettévdlld nopeu-
della, joka tapauksessa alenee alennettu puristuspaine puristusjakson
lopussa yleensd jatkuvasti nollaksgi, jolloin kuitenkin kuumennustehon
gy6tto pidttyy ennen tdtid laskua. Puristuspaine voidaan myds puristusajan
pidittyessd laskesa myss asteettain. Vihittdinen tai asteettainen paineen-
lasku goveltuu ehkiisem@in levypuristinta avattaessa ja suljettaessa
ilman Ja vesihOyryn liian suurten liikkeiden muodostumisen puristetusta
materiaglista. Se soveltuu kuitenkin myds estidmiin valvomattomat muutok-

set valmiiksipuristetuissa mutta vield kuumissa puristemateriaglimatoissa,



joita voi egiintyd avattaessa levypuristin dkillisesti. Huomioonottamalla
se, ettd puristettavassa materiaalissa gddnndllisesti esiintyy myds kos-
teutta veden muodogsa, Jjoka puristuksessa muuttuu hdyryksi, on keksinnén
mukaan edullista menetelld siten, ettd puristuspainetta puristusjakson
lopussa alennetaan ensin hdyrynpaineen suuruiseksi ja héyrynpoigtotauon
Jjédlkeen alennetaan siti edelleen. Hdyrynpaine saadaan termodynamiikan
yleigten sdintéjen mukaan puristusliédmpdtilasta, jolloin puristematto,
johon puristuspaino kohdistetaan, toimii hSyrynpaineen mdiritystd varten
samalla paineastiang, HSyry haihtuu pois puristetusta puristemateriaali-
matosta, kun puristuspaine on pienempi kuin héyrynpaine.

Keksinntn mukaisen menetelmiin avulla ei saavutetan edellid esitettyji
madrittyjd toimenpiteitd kiyttien pelkigtiiin mHErEtiyd tiheysprofiilis
sekd tidmdn toteutusesimerkin mukaista suurta pintatiheyttd ja siten suurta
lujuutta ja siihen verrattuna alennettua tiheytti keskiogigsa vaan mybs
hyvd pinnanlaatu. Puristuslidmpdtila valitaan raaka-aineen ja sideaineen
mukaan niin korkeaksi kuin mahdollista, jolloin kuitenkin on otettava
huomioon, ettei puristettavassa puristemateriaalimatossa tai siing ole~-
vagsa tekohartsigideasineegsa tapshdu palamista. Témd voidaan ilman muuta
saavuttaa aina giten, ettd ei tarvita mink#&nlaista pinnan hiovaa jédlki-
kdgittelyd. Tdmd tosiasia on suurimerkityksellinen, jos on kyseessi las~
tulevyjen ja kuitulevyjen valmistaminen, joille jidlkikiteen suoritetaan
erikoinen pinnanpdillystys, esimerkiksi lakkaus tal painatus.

Lastulevyjen ja kuitulevyjen, joiden tiheys poikkipinnan suhteen on
oleellisesti homogeeninen, valmigtaminen voidaan keksinndén mukaisesti
tehdd siten, ettd puristusjakson aikans purisgtuspeltien kautta johdetaan
niin suuri limmitysteho, ettd puristettavassa materimsaslimatossa yldpin-
nalta kesgkiogaan virtaavan ldmmén vaikutuksesta dpapahtuu kauttaaltasn sa-
manlainen mmovantuminen ja ettd puristusjakson aikana etenevin muovautu-
misen mukaan puristuspainetta aina uudestaan - asteettain tai jatkuvasti -
Jjdlkiohjataan tai jilkisdiddetddn., Mybs tH116in alennetaan ensin puristus-
jakson lopussa puristugpainetta hdyrynpaineen arvoon kaasujen poistami~
seksi ja sen Jjdlkeen, haluttaesss kaasunpoistotanon jélkeen, jatkuvasti
tai asteettain nollsaksi,

Kuumennustehon ohjaus ja siditd voidaan periaatteessa suorittaa eri
tavoin., Yksinkertaisgimmin on tdmi sasavutettavissa, jos puristuspellit
kytketddn ohmisiksi vastuksiksi ja kuumennustehoa ohjataan tai siidetiin
kdyttden virranvoimakkuutta parametrina. Kuumennusteho on t3lloin verran-
nollinen virranvoimakkuuden neli&én.

Saavutetut edut ovat ndhtivissi siinid, etti keksinndn mukaista mene-



telmdid toteutettaessa ensinndkin valmistettaessa lastulevyji ja kuitulevyji
voidaan valmistaa levyjd, joiden tiheysprofiili on gdidettivisgid ja tois-
tettavissa, jolloin vieldpd huomattavat vaihtelut raska-aineessa eivit
vaikuta haitallisesti tuloksiin. On itsestZin selvidi, ettd raska~-aineen
vaihdellegsa huomattavasti, puristematerisalimatoissa on tarpeen sovittaa
toisaalta ohjelma puristuspainetta varten ja toisaalta ohjelma kuumennus-
tehoa varten raaka-aineen mukaan, miki voi vaikeuksgitta tapahtua siitd-
médlli menetelmdi sovellettaessa kiyttoparametreja yksinkertaisten kokeiden
tulosten mukaan. Erikoinen etu on se, ettd valmiiksi puristettujen levyjen
pinnanlaatu aina on hyvd. Timi johtuu siitd, ettid ensin muodostetaan
puristuspaine ja sitten sydtetididn kuumennusteho, jJolloin voidaan kayttéaid
erittdin suuria laAmpdtilagradientteja puristuslimpbtilan suhteen, koska
puristugpellit ohmisen limmityksen vaikutuksesta toimivat kiytidnnsllisesti
katsoen hitauksetta. Sitd viAhdisempdd ei ole se, ettd voidaan vilttyd
palamigilte puristemateriaaslimatoissa, niiden pinnoilla tai sideaineessa.
Pintatiheys ja siten lujuus pintakerroksissa voidaan valkeuksitta valita
ja siitid siten, etti lujuus on suurempi kuin hdyrynpaine levyn sisilli
levypuristinta avattaessa tai painetta laskettaessa. Niin sanottuja puh-
keamia ei endidn esiinny. Poikittaisvetolujuuden ja taivutuslujuuden
absolunttiset arvot ovat huomattavasti suurempia kuin, samoja raaka-si-
neita ja sideaineita kiytettdessid, tavanomaisissa menetelmissi, joiassa
kdytetddn hiyrylli kuumennettuja puristuslevyjd, on saavutettavigsa. Eri-
koinen etu on se, ettd puristusaika on suuruusluokaltaan noin 100 sekuntia
kun taas tavanomaigissa menetelmissd, vertailukelpoisissa olosuhteigsa
puristematerisalin tilavuuteen nihden on se suuruusluokaltgan 1000 sekuntia,
Keksinnén mukaista menetelmiii voidaan tarvittaessa kiyttdd yksittdis-
ten purigtemateriaglimattojen puristamiseen levypuristimessa, joiden
puristuslevyji ei end#d kuumennets, koska puristuslidmpé johdetaan sihkii-
sesti kuumennettujen puristuspeltien avulla. Keksinndn mukaiste menetelmis
voidaan kuitenkin kdytt3id myos niin sanotussa pinopakettipuristuksessa,
jolloin siig puristuspelti, puristemateriaaslimatto, puristuspelti, puris-
temateriaalimatto jne. pinotaan paketiksi. Keksinndén mukainen menetelmi
kdsittdsd myds pintajalostettujen lastylevyjen ja kuitulevyjen valmistuksen
seki myds sellaisten, joissa ei jalostusts kidyteti. Pintajalostuksella
tarkoitetaan $3116in jokaista pintakdsittelyid, erikoisgesti myds tekohart-
silla kyllistettyd paperia olevia jalostuspddllysteitsd seki myds paperilla
péddllystimistd, joissa ei ole tekohartsikylldstystd. Myds muut jalostuse
kerrokset, esimerkiksi fotograafiset kerrokset, lakat ja vdrit, jotka
glirretdidn lastulevyn tai kuitulevyn pinnalle, kuuluvat tZhén luokkaan.

=~



T#116in on erikoisen tdrkedd, etti kaikki nimi jalostustoimenpiteet suori-
tetaan puristemateriaalimattoja varustettaessa vastaavilla pddllysteillsd
ennen puristemateriasalimaton sijoittamista puristuspeltien viliin ja
puristamista. Puristemateriaalimatot voivat tdlldin olla raaskamattoja,
joita valmistetaan girotemenettelyn avulla. Voidaan kuitenkin k&yttidid
mySs esitiivigtettyjéd mattoja, joille jadlkikdteen suoritetaan keksinnidn
mukainen menettely. Yleensi kuitenkin kidytetdidn keksinnén mukaan raakamat-
toja, jotka vdlittomisti sirottelutapahtuman jidlkeen k#sitellidiin edelleen
esitetylld tavalla, Valmistettujen levyjen hyvdn pinnanlaadun ansiosta
voidaan ne vilittémisti, erikoigsesti ilman hiontaa, lakata. S

Seurasvassa esitelldidn keksintdid erditten toteutusesimerkkien avulla,
joihin liittyvidt graafiset esitykset kuumennustehon ja puristuspaineen
ohjelmigta.

Kuviossa 1 on esitetty menetelmikaavio valmistettaessa poikkipinnan
suhteen homogeenigen tiheyden ommsavia lastulevyji.

Kuviossa 2 on egitetty menetelmikaavio valmistettaessa lastulevyji,
joiden pinnalla on suuri tiheys ja vih#igempi tiheys keskiosagsa.

Kuviossa 3 on esitetty menetelmikaavio valmistettgessa mé&rdtyn
Jddnniskosteuden omaavia lastulevyji.

Egimerkki 1
Poikkileikkaukseltaan homogeenigen tiheyden omaavia lagtulevyji

valmistettaessa kiytettiin liimattuja lastuja, jotka muodostuivat 30
prosenttista kuusipuuta, 40 prosenttista tammesa ja 30 prosenttista pella-~
vanvargijédtettd ja joiden kosteus oli 11,5 %. Liimattujen lastujen side-
aineosuus oli 5 %. Kdytettiin esikondensoitua tekohartsisideainetta. Tami
tekohartsisideaine vaati sd&t0lampdtilaksi tdydellistd kovettamista
varten 140°C.

Menetelmd suoritettiin siten, kuin kuviossa 1 esitetyssd frasfisessa
kuvauksessa on esitetty. Td11l6in on abskissana alka t. Ordinagttana ovat
purigtepaine P, puristuslimpétila T ja kuumennusteho L, viimeksimginittu
verrannollisena virran voimakkuuden nelidén. Vastaavat ajan mukaan esite-
tyt kdyrit on merkitty kirjaimilla P, T ja L. Graafisestas esityksestd
havaitaan, etti ensin muodostetaan puristuspaine P tidydellisesti ja
gitten johdetaan kuumennusteho L. Td116in pidetddn kuumennustehoa L osan
puristusaikaa (10 - 120 sek.) oleellisesti vakiona, kunnes puristuslim-
pétila on saavuttanut asetusarvonsa. Se on tdssd toteutusesimerkissid 140°C,
nikid tarvitaan tekohartsisideaineen tidydelliseksi kovettamiseksi. Témén

puristusjakson osan aikana pidetdin mybs puristuspaine P vakiona. Timin



jdlkeen poistetaan kuumennusteho L ja tidssd toteutusesimerkissi tdydelli-
sesti, koska puristuslimpdtila T pysyy puristusajan verrattain lyhyen lop=-
pujakson aikana itsestdiéin asetusarvossaan. Tuloksena pysyi purigtuspaine
puristusjakson ensimmiisen oszajakson jdlkeen oleellisesti vakiona vakiol-
lisegsa puristuslimpdtilassa T, jonka jédlkeen se alennettiin jatkuvasgti
nollaan. Tuloksena saatiin valmiiksgipuristettuja lastulevyjd, joiden
levypaino oli 1020 kg/ms, levypaksuug 4 mm., Tiheys oli homogeenista
tiheysjakaumas vastaavasti vakio koko poikkileikkauksen alalta, Valmiiksi-
puristettujen lastulevyjen poikittainvetolujuusg oli 14 kp/cmz, taivutus-
lujuus 350 kp/cmz. Kuoumennusgjinnite oli puristustapahtuman aikana kor-
keintaan 33 volttia.

Purigtusg suoritettiin niin ganottuna pinopskettina, jossa oli nel=-
Jjatoigta puristemateriaglimattos vuorotellen purigtuslevyjen kanssa pinossa.

Saavutettu homogeeninen tiheysprofiili on esitetty lisdksi kuviossa 1
oikealla ylhdi11l4. Sielld on esitetty valmiiksipuristetun lastulevyn
poikkileikkaus huomattavasti suurennetussa mittakaavassa.

Egimerkki 2 |

Lastulevyjen valmistamiseksi, joiden pinta-alueella on suurempi ja
keskiosasgsa pienempi tiheys, jonka tiheysjakauma poikkileikkauksen suhteen
on paraasbelimainen, kiytettiin liimattuja lastuja, jotka muodostuivat 20
prosentista kuusta, 10 prosentista méntyd, 20 prosentista pydkkid ja 50
prosentista héylénlastuja. Liimattujen lastujen kosteus oli 11,5 %. Side~
aineosuus oli 8 % ja oli se esikondensoitua tekohartsia. Timi vaati
asetuslimpstilaksi tiydellistd kovettumista varten 160°C.

Kuvion 2 mukaisesta graafisesta esityksesti kiy selville, ettd
kuumennustehoa L $4118in vihennettiin jo ennen, kuin sideainecen vaatima
asetuslédmpstila 160°C oli saavutettu. Kuumennustehoa L alennettiin nimit-
tdin puristematerisalimgttojen pinnan muovautumisen jHlkeen ennen muo-
vautumisen ulottumista materiaalin keskustaan. Puristuslédmpdtila oli
tissi kohtaa noin 120°C. Samanaikaisesti tai lihes samanaikaisesti lém-
mén poistamisen jilkeen poigtettiin myds purigtuspaine P ja timdn jilkeen
puristettiin puristemateriaalimatot valmiiksi alennetulla kuumennuste-
holla L ja alennetulla puristuspaineella P puristusjakson loppuun asti.
T4116in saatiin paraabelimainen tiheysprofiili, joka on esitetty kuviossa 2
oikealla ylh3##114 valmiiksipuristetun lastulevyn poikkileikkauksen suhteen
huomattavasti suurennetussa mittakaavassa. Havaitaan, ettd tiheys pinta-
alueella on 1100 kg/ms, keskiosassa kuitenkin vain 750 kg/m3. Poikittais-
vetolujuus kaikkiaan oli valmiiksipuristetusss levyssi 8 kp/cm2 ja taivu-
tuslujuus 385 kp/cmz. Suurin kuumennusjénnite puristuksessa oli 44 volttia.

Myés t4116in tapahtul puristus niin sanotussa pinopaketissa.

T



Egimerkki 3
Midrdtyn jddnndskosteuden omaavan lastulevyn valmistamiseksi mene-

teltiin ensikei esimevrkissd 1 esitetylld tavalla. TdmiE koskee myds eri-
koisesti lastumateriamalia, sideainetta, kuumennuslimpétilaa ja painetta
pinopaketigsa Graafinen esitys on myds sama kuin esimerkissid 1, so. kiy=-
rdt P, L ja T vastaavat puristuspainetta, kuumennustehoa ja puristus-
lémpdtilaa. Havaitaan, ettd puristusjakson pdittyessi puristuspaine F on
laskenut murto-osaan asetusarvostaan jJa puristemateriaalissa termodynaa-
misten lakien mukaan sddtyvin hdyrynpaineen alapuolelle. T&llid alennetulla
puristuspaineella sydtettiin sitten alennettu kuumennusteho L séitdenergia-
impulssina E jidnndskosteutta varten. Saavutettu jddnndskosteus on esi=-
tetty parametrina pystyviivojen kohdalla. Se suuruus on valittavissa ja
riippuvainen energiaimpulssista E, esimerkiksi 5 %, 3 % tai pienempi.
Jiinnsskosteus oli toteutusesimerkissi toimikaavion mukaan 2 %,

poikittaisvetolujuus ja taivutuslujuus eividt poikenneet esimerkisséd 1

esitetyisti.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelni lastulevyjen Jja kuitulevyjen valmistamiseksi, jolloin
kovettuvalla sideaineella varustettuja puristemateriaalimattoja sijoitetaan
sdhkdisesti kuumennetiavien puristuspeliien viliin, muodostetaan levypuris-
timen puristuslevyilld puristusajaksi puristuspaine ja puristuspaineen muodos-
tattua syStetddin kuumennustehoa puristuslémpdtilan asettamiseksi, tunne t -
t u siitd, ettd puristusjakson aikana ohjataan tai silidetdiin toisaidlta pu-
ristuspainetta ja toisaalta kuumennusiehoa ajan mukaan etukiteen annetun
ohjelman mukaisesti jJa siten muodostetaan valmiiseen lastulevyyn tai kuitu-
levyyn tiheysprofiili.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, t unne t tu siiti,
ottd ohjelmat kuumennustehoa ja puristuspainetta varten esitettyini kéyrini
ajan mukaan sisdltdvit oleellisesti vaakasuorat osat ja niihin liittyvit
Jyrkdit reunat.

3. Patenttiveatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmii, t unnet tu
siitd, ettd oleellisesti vakiollista puristuspainetta kiiyttien kuumennusteho
syStetdlin kiytinndllisesti katsoen vakiotehon omaavana energiaimpulssina,
kunnes puristuslidmpstila puristettavassa materiaalissa (keskiosassa tai vali-
tuissa pintakerroksissa) on saavuttanut asetusarvonsa ja eitten kuumennusteho
poistetaan tal sitd alennetaan niin paljon, etti puriatusjakson loppuosan
aikana saavutetaan puristuslimpétila tai se ylldpidetidin.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmZ, t unne t t u siiti,
ettd energiaimpulsain kuumennusteho s#idetéiin ajan suhteen esitetyn puristus-
l#impstilan gradientin mukaisesti, joka on suurempi kuin 0,50°C/sek.

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmii, lastulevyjen ja
kuivakuitulevyjen valmistamiseksi, joiden tiheys pinnalla on suuri ja poikki-
leikkanksen keskiosassa on siihen verrattaessa pienempi tiheys, t unne t -
t u s8iitd, etti puristusjakson alkuosan aikana puristuspeliien kautta joh-
detaan niin suuri kuumennusteho, ettd puristettavan materiaalimaton pinta-~
alueilla tapahtuu muovantuminen, jolloin kuitenkin t#m# puristusjakson alku-
osa on #8lten rajoitettu, ettd puristemateriaalimaton keskiosassa el vieli
tapahdu lainkaan tai korkeintaan merkityksetdntd muovautumista Ja ettd tiémin
puristusjakson alkuosan phidttyessd tai sen jdlkeen puristuspainetta alenne-
taan ja johdetaan.energiaimpulssipulssiin verrattuna alennettua lisdkuumennus-
tehoa tdydellistd kovettamista varten.

6. Jonkin patenttivaat;mukaeﬁ.1—5 mukainen menetelmi, t unne t -

t u siitd, ettd puristusjakson loppuessa alennettu puristuspaine vihenne-

tdin jatkuvasti nollaksi.
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7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmf, t unne t t u siitid,
ettd puristusjakson pidittyessi puristuspaine alennetaan ensin puristettavan
materiaalin siséltdmin vesihdyrypaineen arvoon ja sitten vdhitellen nollakei.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmi lastulevyjen ja
kuitulevyjen valmistamiseksi, joiden tiheys poikkileikkauksen koko alueelta
on oleellisesti homogeeninen, t unne t t u sijitd, etti puristusjakson aika-
na puristuspeliien vilitykselld johdetaan niin suuri kuumennusteho, etti pu-
ristettavassa meateriaalissa pinnalta keskiosaan virtaavan limm¥n vaikutuksesta
tapehtuu kauttaaltaan muovautuminen ja ettéd puristusjakson aikana etenevin
miovautunisen nukian puristuspainetta alennetaan - asteettain tai jatkuvasti -
Jilkistien tal jdlkiohjaten.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen menetelmi, t unne t t u siiti,
etti puristusjakson piittyessi puristuspaine lasketaan ensin likimain hdyryn-
paineen arvoon ja sitten jatkuvasti nollaan.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen menetelmii, t unne t ¢t u
silitd, ettd puristuspellit on kytkeitiy ohmisiksi vastuksiksi ja kuumennus-
tehoa siliidetdiin tal ohjataan kdyttden virranvoimakkuutta parametrini,
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Patentkrav:

1, Fdrfarande for framstidllning av spdnskivor och fiberskivor,
varvid med ett hidrdbart bindemedel forsedd pressgodsmattor anordnas
mellan elektriskt uppvirmbara presspldtar, underkastas ett presstryck
fér presstiden medelst presskivor i skivpressar och utsdttis for infly-
tande av en virmeeffekt efter uppbyggandet av presstrycket f&r instéllan-
de av presstemperaturen, k & nnetecknat dirav, att under press-
tiden styrs eller regleras dtminstone virmeeffekten i beroende av tiden
i enlighet med ett pd fOrhand givet program och att dérigenom tadthetspro-
filen i de fdrdiga spdnskivorna eller fiberskivorna instédlls.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k& nnetecknat d4dirav,
att genom #ndrande av glddstrommen och/eller glddspinningen styrs eller
regleras presstemperaturen i ett beroende av tiden.

3., Porfarande enligt ndgot av patentkravet 1 eller 2, Xk &nn e -

t ecknat dédrav, att under.presstiden styrs eller regleras & ena sidan
presstrycket och & andra gidan virmeeffekten enligt ett pd f8rhand givet
program i ett berocende av tiden.

4, Porfarande enligt patentkravet 3, k &nnete c knat dirav,
att programmet fér virmeeffekten och programmet for presstrycket, uppgjort
som kurvor i bercende av tiden, bestdr av visentligen horisontella kurvde-
lar med brant.stypande flanker,

5. Forfarande enligt ndgot av patentkravet 3 eller 4, k Enn e -
tecknat dErav, att vid visentligen konstant presstryck tillfdrs vir-
meeffekten som energiimpuls med praktiskt taget konstant effekt tills
presstemperaturen i pressgodset (i mitten eller i utvalda ytskikt) uppnidtt
ett bdrvirde, och att didrefter vidrmeeffekten bringas till noll eller s&
lé&ngt ned, att f8r &terstoden av presstiden presstemperaturen uppnds eller
endast presstemperaturen uppritthills.

6, Forfarande enligt patentkravet 5, k E&nnetecknat dirav,
att vidrmeeffekten i energiimpulsen instdlls pd en under den ifrdgavarande
tiden &gatt presstemperaturgradient, som Sverstiger O,50°C/sek.

7. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 3-6, i utféringsform
fér framstdllning av spdnskivor och torrfiberskivor med hig yttédthet och
relativt reducerad tdthet i det mittersta tvirsnittsomrddet, k § nn e -

t ecknat dErav, att under ett forsta delstycke av presstiden till-
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fors pressplitarna en sd hég vdrmeeffekt, att ytomriddena av pressgodsmat-
tan som skall pressas f8r erfara en plagticering, varvid dock detta del-
stycke av presstiden begrinsas g8, att det i det mittersta omridet av
pressgodsmattan dnnu icke eller &tminstone ingen visentlig plasticering
sker, och att presstrycket ddrefter eller vid uppndendet av slutet av
detta delstycke reduceras och att ytterligare, i forhdllande till energi-
impulsen reducerad virmeeffekt tillférs for fullstdndig hidrdning.

8., Forfarande enligt ndgot av patentkraven 3-7, k Ennete ¢ k-
nat dirav, att mot slutet av presstiden nedbringas det reducerade press-
trycket kontinuerligt till noll.

9, Forfarande enligt patentkravet 8, k Ennetecknat darav,
att mot slutet av presstiden bringas presstrycket forst i nivd med 8ngtrycket
hos den i pressgodset innehdllna vattendngan, varefter det kontinuerligt
nedbringas.

10, Forfarande enligt ndgot av patentkravem 3-6 i utfdringsform for
framstdllning av spanskivor och fiberskivor med vidgentligen homogen téthet
bver tvidrsnittet, k Ennetecknat didrav, att under presstiden
tillfyrs presspldtarna en g4 stor virmeeffekt att pressgodsmattan genom
det inflytande vérmet erfar en genomgdende plasticering fridn ytan till
mitten, och att under presstiden det med fortskridande plasticering avta-
gande presgtrycket alltjémt styrs eller regleras i steg eller kontinuerligt.

1l. Forfarande enligt patentkravet 10, k @& nnetecknat d4dérav,
att mot slutet av presstiden bringas presstrycket &tminstone till ungefiér
dngtrycket och sedan i anslutning hértill kontinuerligt ned till noll.

12. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-9, k Eann et e ¢ k-
nat d&rav, att pressplitarna kopplats som ohmska motstdnd och att vir-

meeffekten styrs eller regleras med strémstyrkan som parameter.
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