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Tapa lastulevyjd ja sentapaisia tuotteita valmistettaessa sekd laite
tavan suorittamiseksi - S&tt vid tillverkning av spanskivor och

liknande produkter jdmte anordning fdr utdvande av sdttet

On jo kauan ollut tunnettua, ettd levyjen, palkkien ja sen-
tapaisten tuotteiden kestdvyys, jotka valmistetaan puristamalla 1ii-
mattuja puulastuja korkean paineen alaisena, on riippuvainen siitd,
kuinka lastut suuntautuvat valmiissa tuotteessa. Yksinkertaisesti
ilmaistuna voidaan sanca, ettd ihanteelliset olosuhteet vastaavat
niitd, jotka vallitsevat sahatuigssa puutavaratuotteissa, joissa siis
periaatteessa on olemassa ainoastaan yksi kuidunsuunta. Lastujen ja
vastaavasti kuitujen tdllaisen yksisuuntaisuuden saavuttaminen on
luonnollisesti erityisen tdrkedd tuotteissa, joilla on kantava tehtd-
vd, erityisesti palkeissa, kun taas ongelma sitd vastoin voidaan
hyldtd silloin, kun lastulevyjd kdytetddn ainocastaan pddllystyslevyind.

Ennestddn tunnetaan kaksi eri menetelmdd lastujen yksisuuntai-
seksl suuntaamiseksi, nimittdin mekaariinen ja sdhk&staattinen mene-

telmd. Suurimman havainnollisuuden saavuttamiseksi selitetddn keksin-



t64d jatkossa lastulevyihin sovellettuna. Ndmd valmistetaan siten,
ettd liimatut lastut panostetaan muottilevylle tai muottilaatikkoon
lastualustan muotoon, joka sen jdlkeen puristetaan kohotetussa ldmp8-
tilassa, esim. hdyrylld kuumennetussa kerrospuristimessa. Sovelletta-
essa mekaanista menetelmdd kuitujen suuntaamisksi tapahtuu alustalle
panostaminen sihdin ldpi, Jossa on pitkulaisia aukkoja, jotka on suun-
nattu alustan suuntaan, tavallisesti levyn pituussuuntaan. Menetelmd
on kuitenkin epdtyydyttdvd nykyaikaisessa rationaalisessa tuotann054
sa, erityisesti koska se on suhteellisen hidas ja sen vuoksi on ole-
massa dsken mainittujen aukkojen suuri tukkeutumisvaara. Tdmd vaara
aiheutuu mm. siitd, ettd tietyssd puulastupanoksessa yksittdisten
lastujen ulottuvuuksien keskindinen hajonta on suhteellisen suuri.
Jotta myds lyhimmdt lastut varmasti tulevat oikein suunnatuiksi, tdy-
tyy aukkojen leveys rajoittaa arvoon, joka on merkityksettomdsti
suurempi kuiln suurimpien lastujen leveys mutta pienempi kuin lyhyim-
pien lastujen pituus.

' Elektrostaattinen menetelmd perustuu siihen, ettd se kosteus,
joka on vesiliukoisella liimalla kdsitellyissd lastuissa, riittdd
antamaan lastuille tietyn sdhkdénjohtavuuden. Tdmd merkitsee sitd,
ettd jos lastut sijaitsevat sdhkdstaattisessa kentdssd tail vastaavasti
kulkevat sen kautta, ne pyrkivdt asettumaan kenttdviivojen suuntaan.
Sovittamalla elektrodipari suorakaiteen muotoisten levyjen muodossa
lastualustan ylépuolelle ja saamalla aikaan sdhkdkenttd niiden vdliin
sekd antamalla sen jdlkeen puulastujen pudota alustalle tdmdn kentédn
kautta voidaan ndin aikaansaada lastujen pakonomainen suuntautuminen.
Myds td11ld menetelmdlld on kuitenkin useita epdkohtia ja rajoituksia.

Ensisijainen vaikeus aiheutuu siitd, ettd sidhk&staattisen kent-
tdvoimakkuuden gradientti elektrodien reunoja yhdistdvdn tason ulko-
puolella on hyvin suuri. Niin pian kuin puulastut kulkevat tdmdn ta-
son kautta, heikkenee sidhk8&staattisen kentdn suuntadva vaikutus niihin
nopeasti, minkd johdosta suhteellisen suuri osa lastuista lastualus-
taa kohti suuntautuvan -jatkuvan vapaan putoamisensa aikana poikkeaa
halutusta suunnasta. Keksijdt ovat koettaneet etsid parannusta tdhdn
antamalla elektrodien alareunojen tydntyd jonkin matkaa alustaan.
Tdten on tosin saavutettu se, ettd lastut koko ajan kulkiessaan elekt-
rodien védlissd ovat alttiina nimelliskenttdvoimakkuuden omaavalle
kentdlle - tavallisesti n. 2-3 kV/cm - mutta kun loppuunsuoritetun
panostuksen jdlkeen elektrodit vedetddn ylds alustasta ja tamd kulkee
edelleen puristettavaksi, jadttdvdt elektrofit jdlkeensd poikittaisia

vybhykkeitd, joissa lastut eividt ole riittdvisti limittdin ja Jjotka



sen vuoksi kestdvyystekniseltd ndkdkannalta merkitsevdt paikallisia
heikkoja kohtia. Tdmdn vuoksi eivtémékéén menetelmd muodosta kysei-
sen ongelman tyydyttdvdd ratkaisua.

Keksinndn pddtarkoituksena on saada aikaan tapa lastulevyjéd
ja sentapaisia tuotteita valmistettaessa suunnata lastut sdhk&staatti-
sesti ja tdyttdd tdlldin samanaikaisesti kaksi vaatimusta, joita, |
kuten ylld olevasta selityksestd ilmenee, tdhdn asti on pidetty yh-
teensoveltumattomina. Toisena vaatimuksena on siié, ettd elektrodien
tulee panostustapahtuman aikana tydnty& kappaleen matkaa alas lastu-
alustaan, niin ettd varmistetaan, ettd lastut myds alustaa kohti ta-
pahtuvan vapaan putoamisensa kaikkein viimeisimmdn osan aikana kulke-
vat riittdvin voimakkuuden omaavan homogeenisen sd&hkdékentdn kautta
niiden pakonomaisen suuntaamisen sdilyttdmiseksi. Toisena vaatimuksena
on, ettel valmistetun tuotteen lujuutta saa heikentdd heikkojen vyo-
hykkeiden esiintyminen, joissa lastut eivdt ole tulleet oikealla ta-
valla limittdin. |

Keksinndén yll& mainitut pddmddrdt on toteutettu manetelmdlld,
jolle on pddasiallisesti tunnusomaista, ettd kdytetddn hyvdksi elektro-
deja, jotka lastuja alustalle panostettaessa pidetddn tdhdn alas-
laskettuina useissa kohdissa, jotka sijaitsevat vdlin pddssd tolsis-
taan elektrodien pituussuunnassa. |

Keksinndn kohteena on myds laite tavan suorittamisksi, jolle
laitteelle on oleellisesti tunnusomaista, ettd elektrodit on sovitet-~
tu lastuja alustalle panostettaessa olemaan paikoitellen t&hdn alas-
laskettuina.

Keksint8d selitetddn alla ocheiseen kaavamaiseen piirustukseen
viitaten.

Kuvio 1 esittdd perspektiivissd keksinnén mukaisen tavan
suorittamiseksi tarkoitetun laitteen kokonaiskuvantoa.

Kuvio 2 esittdd kuvion 1 laitteen pddosien pitkittdisleikkausta.

Kuviot 3 ja 4 esittdvdt perspektiivikuvantona keksinndn
kahden eri suoritusmuodon mukaista elektrodia.

Kuten y114 on jo mainittu, kuvaillaan keksintdd lastulevyjen
valmistamiseksi tarkoitetun laitteen yhteydessd. Tdmdn laitteen toi-
minnan kuvailu on samalla keksinn®n mukaisen tavan kuvailu.

Viitenumerolla 1 on merkitty jalustaa, joka muodostuu kahdesta

pitkittdiskiskosta 2, joita kannattavat jalat 3. Kiskojen vdlissd on



joukko kuljetusrullia 4. Lastulevyt valmistetaan siten, ettd puu-
lastuja tai puukuituja panostetaan suorakulmaisella muottilevylld
lastualustaksi, jota tdmidn jilkeen puristetaan. Kuviossa 1 on esi-
tetty kolme sellaista muottilevyd, nimittdin tyhjd levy 5, levy 6,
jota juuri panostetaan, ja muottilevy 7, joka on panostettu valmiiksi
ja joka on matkalla puristimeen 8.

Muottilevy 6 on panostuksen aikana paikallaan laatikkomaisen
laitteen alla, joka muodostuu kahdesta sivukappaleesta 9. Ndmd ovat
sdhkéisesti eristdvdd materiaalia ja niitd kannattaa pari pitkittdi-
sid kannatuskiskoja 10, joiden p&dt puolestaan lepddvdt poikittaisil-
la tukivarsilla 11 (aincastaan toinen on esitetty kuvieossa 1). Molem-
plen poikittaiskappaleiden 9 vdlissd ja kohtisuoraan nditd vastaan
ulottuu levyn 6 koko pinnan yli useita elektrodeja 12. Jokainen sel-
lainen elektrodli muodostuu periaatteessa suorakulmaisesta levystd,
joka on kuitenkin alareunastaan varustettu useilla alaspdin suunnatuil-
la ulokkeilla 24 - katso erityisesti kuvio 3. Ndmd ulokkeet voivat
olla taipuisia ja jokaisella on pieni ulottuvuus elektrodin pituus-
suunnassa. Piirustuksessa on kuitenkin selvyyden vuoksi liioiteltu
sekd elektrodilevyjen paksuutta ettd ulokkeiden 24 leveyttd. Joka
toinen elektrodi on liitetty kokoomakiskoon 13 ja muut kokoomakiskoon
14. N&m& on vuorostaan yhdistetty sdhkdiseen tasajdnniteldhteeseen,
mikd on kuviossa 2 kaavamalsesti esitetty kohdassa 15. Tdmd elektrodi-
jdrjestely merkitsee sitd, ettd muottilevyn 6 yldpuolella on useita
rivissd perdkkdin, poikittain asetettujen elektrodien 12 rajoittamia
lokeroita. Jokaisen sellaisen lokeron molemmat pitkittdissivut muo-
dostavat yhdestd positiiviseéta ja yhdestd negatiivisesta elektrodis-
‘ta. Jokaisessa lokerossa esiintyy siis tasajdnnitekenttd ja, kuten
‘alussa on mainittu, tyypillinen kenttdvoimakkuus on tdssd yhteydessd
2-3 kV/cm.

Puulastujen panostaminen muottilevylle 6 tapahtuu erityisen
laitteen 16 avulla. Tdmd kdsittdd puulastuja varten varaston 17, joka
on karkean letkun 18 vdlitykselld yhteydessd ei-esitettyyn lastujen
suurempaan varastosdilitén. Varastossa 17 on suhteellisen suurilla
aukoilla varustettu pohja, joiden aukkojen kautta puulastut sydtetddn
alas pdidttémidlle kuljetusnauhalle 19. Harjatela 20 jakaa lastut tasai-
sestl sivusuunnassa ja korkeussuunnassa, niin ettd nauhalle 19 telan

20 eteen saadaan tasainen kerros lastuja 21, jotka nauhan ulossydtto-
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pddn yli putoavat alas levyd 6 kohti. Koko laite 16 on liikkuu edes-
takaisin levyn 6 yldpuolella ohjaimia 22 pitkin.

Kun laite 16 liikkuu dsken osoitetulla tavalla muottilevyn 6
molempien pdiden vdlilld, sydtetddn lastut 21 levylle 6 perdkkdisiksi
kerroksiksi - katso kuvio 2. Panostus tapahtuu koko ajan sdhk&staatti-
sen kentdn avulla, niin ettd ailkaansaadaan kuitujen suuntautuminen.
Sormet 24 tydntdvdt vapaat pddnsd jonkin matkaa alustaan 23. Tdten
varmistetaan, etta putocavat lastut kulkevat aina‘alustaan saakka ho-
mogeenisien elketrostaattisien kenttien kautta ja ettd ne siis koko
ajan asetetaan alttiiksi mahdollisimman suurelle suuntaavalle voimal-
le. Keksinndén erddn erityisen tunnusmerkin mukaisesti nostetaan sitd
vastoin elektrodeja 12 sitd mukaa kun lastujen panostus alustalle
23 jatkuu. Tdmd nostaminen voi tapahtua joko jaksottaisesti, ts. sa-
malla kun laite 16 vaihtaa suuntaa muottilevyn molemmissa pdissd, tai
myds jatkuvasti, niin ettd tapahtuu jatkuvaa kohoamista koko panos-
tusjakson ajan.

Kun panostus on suoritettu loppuun, menee lastuilla tdytetty
muottilevy 7 puristimeen 8, minkd lisdksi seuraava tyhjd muottilevy
tuodaan asemaansa panostusasemalle jne.

Kuvion 4 mukaisessa suoritusmuodossa muodostuu jokainen elekt-
rodi ylemmdstd sauvasta 25, josta riippuu useita lankoja 26. Tdmd
suoritusmucto on erityisen edullinen siksi, ettd jokainen lanka vaa-
tii pienen pinnan, minkd vuoksi syntyy ainoastaan hyvin pienid vyd-
hykkeitd, joissa on suuntaamattomia kuituja, milld ei kdytdnn&ssd ole

merkitystd kestdvyydelle.
Elektrodeilla voi olla vaihteleva poikkileikkaus. Erddn suori-

tusmuodon mukalsesti muodostuvat ulokkeet taipuisista metallinauhois-
ta, Tdmd muoto on erityisen edullinen jdrjestelyssd, jossa elektrodit
seuraavat panostuslaitetta tal jos panostus tapahtuu jatkuvasti liik-

kuvalla alustalla.
Keksint8d voidaan kdyttdd hyvdksi kdyttdmdlld ainoastaan yhtd

paria elektrodeja, jotka suorittavat silloin panostuksen aikana tun-
netulla tavalla suhteellista liikettd koko muottilevyn pituudelta,
tai liikkumattomia elektrodeja, jotka peittdvdt koko lastualustan,

ja lilkkuvaa panostuslaitetta.
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Patenttivaatimukset:

1. Tapa lastulevyjd ja sentapaisia tuotteita valmistettaessa,
jolloin liimalla kdsitellyt puulastut tai kuidut saatetaan lastuva-
rastosta (17) panostumaan alustalle (23) ja putoamaan tdl16in vapaas-
ti elektrodien (123 25, 26) vdliin, jotka sovitetaan siten, ettd nii-
den vdliin aikaansaatu sdhkdstaattinen kenttd pyrkii suuntaamaan
lastut kenttdviivojen suunnassa lastujen suuntaamisen yvhdenmukaista-
miseksi tuotteessé, tunnettu siitd, ettd kdytetddn hyvdksi
elektrodeja (123 25, 26), jotka lastuja alustalle (23) panostettaessa
pidetddn tdhdn alaslaskettuina useissa kohdissa, jotka sijaitsevat
vdlin pddssd toisistaan elektrodien (125 25, 26) pituussuunnassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen tapa, t unne t tu sii-
td, ettd kdytetddn hyvdksi elektrodeja (12; 25, 26), jotka on varus-
tettu useilla taipuisilla alaspdin suunnatuilla ulokkeilla (4; 26),
jotka ovat edullisesti lankoja, joiden vapaat pddt pidetddn alus-
taan (23) alaslaskettuina.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen tapa, t un n e t t u
siitd, ettd kdytetddn useita sdhkdkenttid, jotka kehitetddn useiden
keskenddn yhdensuuntaisten elektrodien (123 25, 26) vdliin.

4, Laite jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukaisen
tavan suorittamiseksi lastulevyjd ja sentapaisia tuotteita valmis-
tettaessa, joka laite kdsittdd elimid, jotka on sovitettu saamaan
liimalla kdsiteltyjen puulastujen varastosta (17) tulevat lastut
vapaan putoamisen aikana kulkemaan elektrodien (123 25, 26) vdliin,
jotka on liitetty tasajdnniteldhteeseen, lastujen pakonomaiseksi
gsuuntaamiseksi haluttuun suuntaan alla olevassa lastualustassa (23),
tunnettu gsiitd, ettd elektrodit (123 25, 26) on sovitettu
olemaan lastuja (21) panostettaessa alustalle (23) paikoitellen tdhdn
alaslaskettuina.

5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen laite, t unne t t u
siitd, ettd elektrodit (12; 25, 26) on varustettu taipuisilla alas-
pédin suunnatuilla ulokkeilla (24; 26), jotka ovat edullisesti lankoja.

6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen laite, t unne t tu
siitd, ettd useita elektrodeja (123 25, 26) on sovitettu parittain
kehittdmddn vdlilleen useita sdhkSkenttid edullisesti lastualustan

(23) koko pinnan yldpuolelle.



7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunne t tu
laitteesta (16) lastujen jatkuvaksi panostamiseksi kunkin sdhkd&ken=
tdn kautta.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 4-7 mukainen laite, t unn e t -
t u siitd, ettd elektrodit (123 25, 26) on sovitettu lastuja alus-
talle (23) panostettaessa kohoamaan tdmdn alustan lisddntyvdn paksuu-
den tahdissa joko jatkuvasti tai jaksottaisesti jokaisen toisiaaan

seuraavan panostusvaiheen aikana.
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