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Laite (10) viilulevystd saatavien puu-
kaistaleiden leikkaamiseksi ja kasaami- -
seksi ennalta annetun suuruisiksi ker-
roksiksi, jotka puukaistaleet syStetdidn
jdrjestelmdidn ensimmdisen kuljetushihnan
(11) avulla. Tadm3d laite (10) kasittdd
leikkurin (14), jonka k3ynnistdd valvon-
talaite (27), joka havaitsee pyyhkdisy-
laitteen (12) avulla puussa olevat sdrdt
ja erottelee vialliset kaistaleet, jotka
heitetddn pois automaattisesti, kun ne
tulevat leikkurista (14). Toinen kulje-
tushihna (17) l3hettd3d sitten virheettd-
midt kaistaleet eteenpdin ohjauslevylle
(19), joka jaottelee mainitut kaistaleet
kahdelle sysdyksittdin liikkuvalle kul-
jetushihnalle (20, 21), jotka jarjestidvit
kaistaleet tiiviisiin vierekkdisiin ryh-
miin, jotka sitten l3dhetetdan pinoanmisko-
neille, jotka muodostavat ennalta annetun

kokoisia kaistalekerroksia (29, 30).

Anordning (10) f&r skdrning och kastligg-
ning av trdstrimlor i lager av pd f&rhand
bestdmd tjocklek, vilka trdremsor matas
in 1 anordningen med hjdlp av ett f&rsta
transportband (11). Denna anordning (10)
omfattar skdrare (14), vilken startas av
kontrollanordning (27), vilken med hjilp
av svepanordning (12) upptdcker sprickor
i trd'et och urskiljer de felaktiga rem-
sorna, vilka kastas bort automatiskt, di
de kommer frdn skiraren (14). Ett andra
transportband (17) skickar sedan de fel-
fria remsorna vidare till styrskivan
(19), vilken portionerar de nimnda rem-
sorna till tva stdtvis gdende transport-
band (20, 21), vilka ordnar remsorna i
tita bredvidvarandra liggande grupper,
vilka sedan skickas till kastldggnings-
maskinerna, vilka bildar skikt (29, 30)
av pd fdrhand bestimd storlek av
remsorna.
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Laite puukaistaleiden leikkaamiseksi ja kasaamiseksi. -

Anordning for att skidra och stapla traremsor.

Yksi puuntyoston ongelma on viilulevyn leikkaaminen kaista-
leiksi eliminoiden virheet, kuten oksan kohdat, reiat jne.,
ja mainittujen kaistaleiden kasaaminen ennalta annetun
levyisiksi ja pituisiksi kerroksiksi lahetettavaksi edelleen
seuraaviin valmistusvaiheisiin. US 3,560,096 kuvaa viilu-
leikkurin ohjausjdrjestelman ei-hyvaksyttavien osien leik-
kaamiseksi viilukaistaleesta. US 3,003,541 kuvaa patentti-

vaatimuksen 1 johdanto-osan mukaisen laitteen.

Taman keksinnon tarkoituksena on saada aikaan laite, joka
leikkaa, poistaa vialliset osat ja kasaa nain saadut kaista-
leet ennalta annetun suuruisiksi kerroksiksi taysin auto-

maattisesti ja suurella nopeudella.

Tama tavoite saavutetaan patenttivaatimuksen 1 tunnusmerk-

kiosan mukaisella laitteella.

Timan keksinnon uutta luovat periaatteet ja sen edut tunnet-
tuun tekniikkaan nahden kayvat selvemmin ilmi seuraavasta
kuvauksesta, jossa esitetdan naita periaatteita soveltava
esimerkinomainen toteutusmuoto viittaamalla oheisiin pii-

rustuksiin, joissa:

Kuvio 1 esittaa kaaviokuvan vaatimuksissa esitettyjen uutta
luovien periaatteiden mukaan saadusta koneesta, joka
leikkaa ja kasaa kaistaleet samalla annettuihin mit-

toihin.

Kuvio 2 esittaa kaaviomaisesti valilevyn, jossa on kuvios-
sa esitetyn koneen tekemien mahdollisten leikkausten

linjat.

Kuvio 3 esittda kaaviomaisesti kuvion 2 kayttokelpoisten

osien asettelun.
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Viittaamalla kuvioihin, kuten kuviosta 1 voidaan nahda,
kaistaleiden leikkaamiseen ja kasaamiseen tarkoitettu kone,
jota yleisesti merkitdan viitenumerolla 10, kasittaa ensim-
maisen kuljetushihnan 11 (kasitetta 'kuljetushihna'" tullaan
tastedes kayttamaan merkitsemaan hihnakuljetinjarjestelmaa,
jossa on hihnat ja vastahihnat, kuten alan tunteva voi
helposti ymmartaa), jonka viereen sijoitetaan tunnettua
tekniikkaa oleva optinen pyyhkaisylaite 12, esimerkiksi
sellainen, jossa on valodiodeja, paljastamaan kuljetinjar-

jestelmasta 13 tulevassa viilulevyssa olevat virheet.

Kuljetushihna 11 johtaa tunnettua tekniikkaa olevaan, esi-
merkiksi kartioroottoriseen, leikkuriin 14, jonka leikkaus-
suunta on kohtisuorassa hihnan 11 liikesuuntaan nahden,

jonka hihnan ulostulokohdan ylapuolelle on asennettu tyhjo-
kayttoinen ohjauslaite 15 ja alapuolelle kokoava ja kuljet-—

tava valine 16.

Leikkurin jalkeen seuraa toinen kuljetushihna 17, jonka
vastahihnat ulottuvat aina leikkurin ulostuloon asti ja
jonka alemmat hihnat ulottuvat vain imuriin asti, kuten
kuviosta 1 voidaan selvasti nahda. Kuljetushihnan 17 toiseen
paahan on sijoitettu tuntoelin 18 (esimerkiksi optinen elin,
jossa on valodiodeja) ja tunnettua tekniikkaa oleva lappa-
tyyppinen ohjauslevy 19, joka jakaa hihnan 17 kuljettamat
kaistaleet ensimmaiselle alemmalle sysayksittain liikkuvalle
hihnalle 20 ja toiselle ylemmalle sysayksittain liikkuvalle
hihnalle 21.

Mainitut hihnat 20 ja 21 johtavat kahdelle tunnettua tek-
niikkaa olevalle pinoamislaitteelle 22 ja 23, jotka muodos-
tuvat liikutettavista hyllyista 24 ja 25, jotka siirtyvat
pystysuunnassa ylaasemasta hihnan lahelta kuvion 1 katkovii-
van osoittamaan ala-asemaan ja joita siirretaan (esimerkiksi
pneumaattisten) kayttolaitteiden 26 ja 27 avulla.
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Kaikkia taman koneen toimintoja valvoo elektroninen laite 28
(esimerkiksi lankalogiikka tai mieluummin mikroprosessori-
ohjattu), joka on tunnettua tekniikkaa ja nain ollen (eri-
tyisesti seuraavan toimintakuvauksen valossa) alan asiantun-
tijalle helposti kuviteltavissa oleva, ja tasta syysta taman
laitteen yksityiskohtaista kuvailemista pidetaan turhana.

Edella kuvattu laite toimii seuraavalla tavalla. Hihnan 13
prosessin aikaisemmista vaiheista tuoma viilulevy siirtyy
hihnalle 11 ja kulkee pyyhkaisyjarjestelman 12 lapi, joka
havaitsee pintaviat (oksan kohdat, reiat jne.) ja valittaa
tiedon valvontalaitteelle 28, joka kaynnistaa leikkurin 14
tarkoituksena suorittaa havaittujen virheiden mukaiset
leikkaukset niin, etta virheet erotetaan vain juuri virhe-—
kohdat sisaltavina ohuina kaistaleina, kuten kuviossa 2
esitetaan kaaviomaisesti, joka kuvio esittaa leikkaukset,
jotka on tehty yleisesti viitenumerolla 31 merkittyjen

virheiden poistamiseksi.

Leikkauskoneen ulostulossa lajitellaan saadut puunosat
tyhjokayttoisen ohjauslaitteen 15 avulla kaistaleisiin ja
virheet sisaltaviin hylkytavaroihin tai jatteisiin. Tama
valinta saadaan aikaan laitteesta 28 tulevalla ohjaussignaa-
lilla, joka kaynnistaa ohjauslaitteen 15 tyhjon, kun leikku-
rista tuleva kappale on virheeton kaistale, jolloin se
tarttuu kiinni kuljettimen 17 vastahihnojen paahan ja taman
jalkeen kuljetin 17 siirtaa sita toista paata kohti. Kaan-
teisesti, kun leikkurista tuleva pala on hylkytavaraa, laite
28 kaantaa tyhjokayttoisen ohjauslaitteen toiminnan painvas-
taiseksi, jolloin jatekappale puhalletaan kuljetushihnalle
16, joka vie sen muualle, esimerkiksi sellaisiin valmistus-—

prosesseihin, joissa riittaa huonolaatuinen materiaali.

Ne kaistaleet, jotka paatyvat kuljetushihnalle 17 hihnan
ollessa jatkuvassa liikkeessa, ovat erillaan toisistaan ja
niiden valinen etaisyys vaihtelee riippuen niiden valista

poistetun jatekappaleen leveydesta. Kaistaleen tullessa
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kohdalle laite 18 havaitsee sen etusyrjan ja kaynnistaa
valvontalaitteen 28 avulla lapan 19, joka lahettaa kaista-
leen jommalle kummalle sysayksittain liikkuvista hihnoista
20, 21 ja kaynnistaa sen hihnan, jolle kaistale tulee,
kunnes laite havaitsee kaistaleen takasyrjan. Talla tavoin
toisiaan seuraavat kaistaleet siirretaan hihnoille 20 ja 21

niin, etta niiden reunat ovat yhdessa.

Valvontalaite 28 ohjaa leikkuria 14 niin, etta se toteuttaa
leikkaukset virheiden poistamiseksi ja etta se toteuttaa
leikkaukset myos lasketuissa paikoissa niin, etta sysayksit-—
tain liikkuville hihnoille yhteen sijoitettujen kaistaleiden
sarja muodostaa pinoon kasattavan levyn halutun pituuden 1.
Tama esitetaan kaaviomaisesti kuvioissa 2 ja 3; leikkaus
kuviossa 2 esitettyyn maaramittaan 32 tehdaan sellaisessa
paikassa, etta asettamalla yhteen virheiden 31 poistamiseksi
tehdyilla leikkauksilla saadut palat a, b, c, d paastaan

haluttuun pituuteen 1.

Valvontalaite 28 laskee leikkauksen 32 paikan laskemalla
vyhteen sysayksittain liikkuville hihnoille vierekkain ase-
tettujen kaistaleiden pituudet, jotka tuntoelin 18 mittaa
kaistaleiden kulkiessa sen alitse, ja tama tuntoelin antaa
leikkurille merkin leikata, kun tuntoelimen alitse on kulke-
nut yhtajaksoinen vaneriviilu, jonka pituus vastaa osaa,
joka tarvitaan pituuden 1 muodostamiseksi. Taman yhtajaksoi-
sen pituuden mittaaminen on mahdollista, koska valvontalaite
28 ohjaa hihnan 11 nopeutta tahdistaakseen sen leikkausvai-
heisiin tunnetun tekniikan mukaisesti.

Kuviot 2 ja 3 esitetaan tietysti vain esimerkkina, koska
leikkausten maara ja paikka ja nain ollen kaistaleiden mitat

riippuvat puussa olevien virheiden sijainnista.

Valvontalaite 28 voidaan ohjelmoida sallimaan tietty mitta-
poikkeama sallitussa pituudessa 1, jotta valtyttaisiin

aarimmaisen kapeilta, sovitun arvon alapuolelle jaavilta
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kaistaleilta aina, kun virhe on poistettu lahella sita
leikkauskohtaa, joka tarvitaan, jotta saataisiin tasmalleen

1:n pituinen kaistajakso.

Heti, kun hihnalla 20 tai 21 on pinoon kasattavan pituuden 1
(itsestaan selvasti lyhyempi kuin hihnan 20 ja 21 pituus)
muodostamiseksi riittadva maara vierekkain olevia kaistalei-
ta, hihnaa liikutetaan keskeytyksetta, kunnes kaistaleet on
siirretty vastaavalle pinoamiskoneelle kerroksen 29 ja 30
muodostamiseksi. Sen jalkeen, kun siirrettava hylly on
ottanut vastaan kerroksen, se laskeutuu kaistaleiden pak-
suutta vastaavan matkan ollakseen valmiina vastaanottamaan

seuraavan kerroksen.

Valvontalaite 28 ohjaa lappaa 19 siten, etta pinoon koottava
perakkainen kaistalejakso muodostetaan ensin toiselle
sysayksittain liikkuvalle hihnalle ja sitten taman hihnan
siirtaessa kerrosta pinoamislaitteelle toiselle sysayksit—
tain liikkuvalle hihnalle. Syottamalla tavaraa vuorotellen
hihnoille 20 ja 21 on mahdollista saavuttaa koko jarjestel-
massa suurempi toimintanopeus, minka alaa tuntevat helposti

ymmartavat.

On suositeltavaa, etta kuljettimien kaltevissa kohdissa
hihnat ja vastahihnat tehdaan kaartuviksi (sijoittamalla
niita tukevat rullat sopivasti) niin, etta naissa osissa
hihnat ja vastahihnat puristuvat toisiaan vasten ja pitavat
kaistaleet siten tiukasti valissaan estaen nain kaistaleita
liikkumasta toisiinsa nahden, joka liike saattaisi aiheutua
kuljetusjarjestelman mahdollisista varahtelyista tai paino-

voimasta.

Edella olevan kuvauksen perusteella on selvaa, etta vaati-
muksissa esitetty uutta luovia periaatteita soveltava kone
kykenee kasaamaan puukaistaleita hyvin nopeasti ja tuottaen
minimaalisen maaran hylkytavaraa ja talla koneella pystytaan

myos helposti ohjelmoimaan tuotettujen kaistaleiden minimi-
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ja maksimipituus seka myos kaistaleista muodostettujen

kerrosten aarimitat.

On tietenkin ymmarrettavaa, etta edella oleva kuvaus on
esitetty vain kuvailemaan tassa vaatimuksissa esitettyja
uutta luovia periaatteita, eika tata kuvausta ole niinkaan
tarkoitettu rajoittamaan taman keksinnon sovellutusalaa.

On esimerkiksi mahdollista toteuttaa monimutkaisempia liik-
keita ohjelmoimalla valvontalaite 28 niin, etta kaistaleiden
jakaminen hihnalle 20 tai hihnalle 21 toteutetaan suhteessa
maaramittaan leikkaamisen mahdollisiin optimointeihin vir-
heiden sijaintiin ja siis virheiden poistamiseksi tarpeel-
listen leikkausten sijaintiin nahden.

Lisaksi alaa tunteva voi edella olevan kuvauksen valossa
helposti kasittaa tassa esitetyn toteutusmuodon mahdolliset
muunnokset, jotka eivat kuitenkaan poikkea tassa vaatimuk-
sissa esitetyn keksinnon piirista. Taman koneen muodostavien
eri laitteiden sijoittelu voi erota siita, mita on esitetty
haluttujen ulkomittojen mukaisesti. Pinoamiskoneet voidaan
esimerkiksi sijoittaa paallekkain koneen vieman lattiatilan
vahentamiseksi.

Valintalaite 15, joka edella on kuvattu paineilmatyhjokayt-
toiseksi, voidaan tehda myos sellaiseksi, etta se kayttaa
erilaisia menetelmia, esimerkiksi siina voi olla ohjauslapat
samaan tapaan kuin ohjauslaitteessa 19 on kaytetty.

Lopuksi, koneessa voi olla tunnettua tekniikkaa olevat
nauhoituslaitteet, jotka kiinnittavat kaistaleiden poikki
liimanauhan heti, kun kaistaleet on asetettu rinnakkain
hihnoille 20, 21, jotta taattaisiin, etta kaistaleet liikku-
vat yhtena kappaleena.
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Patenttivaatimukset

1. Laite (10) leikkaamaan, kasaamaan ja pinoamaan paallek-—
kain levyt, jotka muodostuvat puukaistaleista, jotka on
asetettu vierekkain muodostamaan ennalta annetun mittaisen
levyn ja kaistaleet on leikattu viilulevysta niin, etta sen
virheelliset osat on poistettu, jossa laitteessa ensimmainen
kuljetushihna (17) kuljettaa kaistaleet leikkauskoneen (14)
poistoaukolta kohti ainakin jotakin toista kuljetushihnaa
(20 tai 21), jonka pituus on vahintaan sama kuin muodostet-—
tavan levyn vastaava pituus, jolloin kyseinen toinen kulje-
tin syottaa levyn pinoamiskoneelle (22 tai 23), t u n -
nettu siita, etta laitteessa on valineet jokaisen
ensimmaiselta kuljetushihnalta (17) tulevan kaistaleen
pituuden mittaamiseksi, jolloin kyseinen toinen kuljetushih-
na (20 tai 21) voi edeta askeleen, joka on yhta suuri kuin
kaistaleen pituus, kun kaistale tulee talle kuljetushihnal-
le, ja laitteessa on myos valine (28), joka laskee yhteen
kyseiselle toiselle kuljetushihnalle (20 tai 21) keraanty-
neiden kaistaleiden pituuden ja ohjaa nain kaikkien keraan-
tyneiden kaistaleiden purkamista pinoamiskoneeseen (22 tai
23), kun kokonaispituus on olennaisesti yhta suuri kuin

ennalta annettu mitta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unne t t u
siita, etta ensimmidisessa kuljettimessa (17) on ohjauslevy
(19), joka siirtaa tulevat kaistaleet vaihtoehtoisesti jom-—
malle kummalle toisista kuljetushihnoista (20, 21), joista
kumpikin syottaa kaistaleet pinoamiskoneelle (22, 23).

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unne t t u
siita, etta summauslaite (28) antaa leikkurille (14) merkin
leikata, kun tuntoelin (18) havaitsee, etta sen alitse on
kulkenut yhtajaksoinen viilulevy, jonka pituus on yhta suuri
kuin kyseiselle toiselle kuljetushihnalle keraantyneiden
kaistaleiden kokonaispituuden ja ennalta annetun kokonaispi-

tuuden valinen erotus.
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4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laite, t unne ¢t t u

siita, etta ohjauslevyn muodostaa liikuteltava lappa (19).

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u
siita, etta tyhjokayttoinen ohjauslaite (15) on sijoitettu
leikkurin (14) ulostuloon kannattamaan kaistaleita imupai-
neella, kun niita kuljetetaan ensimmaista kuljetinta (17)
kohti ja puhaltamaan virheelliset osat poistoaukkoon (16),
joka johtaa laitteen ulkopuolelle.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t un net t u
siita, etta leikkurin (14) syottokohtaan on sijoitettu opti-
nen pyyhkaisylaite (12) tunnistamaan vaneriviilun virheelli-
set osat.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u
siita, etta leikkuri (14), kuljettimet (17,20,21), kaista-
leiden pituuden mittausvalineet (18) ja pinoamiskoneet (22,
23) on toiminnallisesti kytketty elektroniseen valvontalait-
teeseen (28).

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laite, t unnet t u
siita, etta kuljettimet (17,20,21) ovat tyypiltaan sellai-

sia, etta niissa on hihna ja vastahihna.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, t unnet t u
siita, etta kuljettimien kaltevissa osissa hihnat ja vasta-
hihnat kaartuvat liikkeen suunnassa, jolloin ne puristavat
kuljetettavat kaistaleet valiinsa ja estavat kaistaleiden
keskinaisen liikkumisen.
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Patentkrav

1. Anordning (10) for skarning, samling och stapling av
skivor pd varandra, som bildas av traremsor, som placerats
invid varandra for att bilda en skiva av forutbestamd stor-
lek och remsorna har skurits ur klyvskivan sa, att dess fel-
aktiga delar borttagits, i vilken anordning ett forsta
transportband (17) transporterar remsorna fran skarmaskinens
(14) utmatningsoppning mot atminstone ett andra transport-
band (20 eller 21), vars langd a&tminstone motsvarar langden
pd den skiva, som bildas, varvid ifragavarande andra trans-
portor matar skivan till staplingsmaskinen (22 eller 23),
kannetecknad darav, att anordningen omfattar
medel for att mata langden av varje remsa, som kommer fran
det forsta transportbandet (17), varvid det andra ifragava-
rande transportbandet (20 eller 21) kan gd ett steg vidare,
som motsvarar remsans langd, d& remsan kommer till detta
transportband, och anordningen omfattar aven ett medel (28),
som adderar langden pd de remsor, som samlats pd det andra
ifrdgavarande transportbandet (20 eller 21) och styr pa
detta satt avlastningen av alla sa samlade remsorna till
staplingsmaskinen (22 eller 23), da totallangden ar vasent-

ligen densamma som det pd8 forhand givna madttet.

2. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att den forsta transportoren (17) uppvisar en styr-—

skiva (19), som forskjuter de kommande remsorna alternativt
till ndgondera av de andra transportbanden (20, 21), varav

bdda matar remsorna till staplingsmaskinen (22, 23).

3. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att adderingsanordningen (28) ger skararen (14)
signal att skara, dd ett avkanningsorgan (18) avkanner, att
under detta passerat en enhetlig klyvskiva, vars langd ar
lika med skillnaden mellan totallangden av de remsor som
samlats pa transportbandet och den pa forhand givna total-

langden.
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4. Anordning enligt patentkravet 2, Kk annetecknad
darav, att styrskivan bildas av en rorlig klaff (19).

5. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att en vakuumdriven styranordning (15) har anordnats
i skararens (14) utgang for att uppbara remsorna med sug-

kraft, d& de transporteras mot den forsta transportoren (17)
och bldsa de felaktiga delarna i ett avlopp (16), som leder

utanfor anordningen.

6. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att i skararens (14) matstalle har placerats ett
optiskt sveporgan (12) for att igenkanna fanerskivans fel-

aktiga delar.

7. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att skararen (14), transportorerna (17, 20, 21),
matorganen (18) for matning av remsornas langd samt stap-
lingsmaskinerna (22, 23) har funktionellt kopplats till ett

elektroniskt overvakningsorgan (28).

8. Anordning enligt patentkravet 1, k annetecknad
darav, att transportorerna (17, 20, 21) till sin typ ar
sddana, att de omfattar ett band och ett motband.

9. Anordning enligt patentkravet 8, k annetecknad
darav, att banden och motbanden bojer sig i rorelsens rikt-
ning i transportorernas lutande delar, varvid de pressar

remsorna, som skall transporteras, mellan sig och forhindrar

inbordes rorelse bland remsorna.
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