Pentti Rinne

Vaneri ja sen valmistus

Vanerin valmistus teollisessa mittakaavassa sai alkunsa hieman yli 100 vuotta
sitten Yhdysvalloissa ja Keski-Euroopassa. Suomeen rakennettiin ensimmai-
nen vaneritehdas vuonna 1893 Karkkuun. Diplomi-insinééri Pentti Rinne
Suomen vaneriyhdistyksesti kertoo vanerin valmistuksesta 1930-luvulta nyky-

aikaan.

Itse tuote, vaneri, on kuitenkin ny-
kyaikaisessakin mielessd jo varsin
vanha tuote. Vanhimmat tdméanhetki-
set 10ydot on ajoitettu noin vuoteen
1350 ennen ajanlaskumme alkua.
Tuolta kaukaiselta ajalta perdisin
olevissa egyptildisissd hautaloyddissa
on esiintynyt aivan suomalaisen 6,5
mm:n vanerin rakenteen mukaista
viidestd puuviilusta ristiinliimaamalla
valmistettua puulevys, vaneria. Ih-
meellinen sattuma lienee sekin, ettéd
me suomalaiset olemme egyptildisistd
16ydoista ainakin tajuisesti tietdmét-
tomind omaksuneet tuon saman noin
1,5 mm:n paksuisen viilun vaneristan-
dardiemme peruspaksuudeksi. Mui-
naisten egyptildisten vanerinvalmis-
tuksessa kayttdmat viilut on tutkimus-
ten mukaan tehty sahaamalla, kun
nykyinen vanerinvalmistus perustuu
sorvattujen viilujen kayttoon.

Vaneriteollisuuden kdyttdmista tyds-
tokoneista oli varsin moni kehitetty ja
patentoitu jo ennen vanerin teollista
valmistusta. Niistd tuli suurin osa
kayttoon tulitikkuteollisuudessa 1800-
luvun alkupuoliskolla. Vaneri-ja tuli-
tikkuteollisuuden ehdoton perustyds-
tévaihehan on se, jossa puuraaka-ai-
neesta eli koivu- ja haapapéllisté sor-
vataan viilua. Voidaankin todeta, etti
vaneriteollisuuden ensimmdisid tuo-
tantolaitoksia olivat viilutehtaat, joista
sitten vanerin tultua “keksityksi” ai-
nakin osa laajensi toimintaansa siten,
ettd viiluista ruvettiin edelleen jalos-
tamalla eli ristiinliimaamalla valmis-
tamaan vaneria. Tuote saikin valmis-
tustavasta ja useiden viilukerrosten
kaytostd erikieliset nimityksensi ku-
ten ristiinliimattu vaneri, kryssfaner,
Sperrholz, plywood jne.

Tyovaiheita

Vanerin valmistus oli alkuaikoina
erittdin suuressa miadrin kasityoval-
taista. Sorvattavat pollit kuorittiin
aluksi késin ja myShemmin siirryttiin
koneelliseen kuorintaan joko erillisel-
1a kuorintalaitteella tai sorvin yhtey-
teen rakennetulla laitteistolla. Sorvi-
pollien kuorinnasta luovuttiin koko-
naan 1930-luvulla, mutta raaka-aine-
hyé6tysuhteen ja jatehyvitysarvon pa-
rantamiseksi siirryttiin  1960-luvulla
vaneritukkien kuorintaan.

Viilun sorvaus tapahtui alkuaikoina
neljin miehen tyOryhmissd. Varsinai-
nen sorvari seisoi sorvin edessd, josta
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hian hoiteli sorvin hallintalaitteita.
Apunaan hénelld oli kaksi apusorva-
ria tai pollimiestd, jotka keskittivit
sorvattavan pollin pydrivien sorvin
karojen péissé oleviin tartuntakouriin.
Pollin tultua kiinnitetyksi karojen vi-
liin sorvari kdynnisti p6llin pydrimis-
liikkeen ja terdkelkan, joka siirtyy
sorvattavan viilun paksuutta vastaa-
van matkan kohti pyorivaa pollia, jos-
ta vuoleutuu tasapaksu viilumatto.
Sorvin edessd sorvarin apulaisena
toimiva rullamies kelasi ehjin viilu-
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maton puisille keloille, jotka sitten
siirrettiin ~ viiluleikkureiden edessd
oleviin telineisiin, joista viilun leikkaa-
ja ja apuleikkaaja purkivat viilumaton
leikkaamalla sen tilausten vaatimiin
viiluarkkikokoihin.

Seuraavana tyovaiheena oli leikat-
tujen mirkien viilukuormien siirto
kuivauskoneen ns. mirkdan péaahén,
jossa viilut yksitellen syétettiin kui-
vauskoneeseen pari kolme viilua rin-
nakkain. Kuivauskoneen Kkuivassa
padssi suoritettiin viilujen alustava la-
jittelu ja siirto vélivarastoon. Parem-
pien pintaviilujen lajittelu oli erillinen
ty®, josta huolehtivat ns. prima-lajitte-
lijat.

Nykyisin nimi toimenpiteet tapah-
tuvat aina prima-lajitteluun saakka
yhtéjaksoisesti sorvaus-kuvaus-leik-

kaus-lajittelulinjoilla. Tdméa merkitsee
kiytdnnossa sitd, ettd kun viilun pe-
rustuotanto 1930-luvulla vaati “lin-
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Viiluista valmistetaan vaneria ristiinliimaamalla viiluja toisiinsa. Tdmd tapahtuu
siten, ettd viilut ladotaan yksitellen viilulatomuksiksi, joissa joka toinen viilu on
molemmin puolin liimoitettu. Kun latomuksia on tullut puristinvilejd vastaava
mddrd, syétetéidn valmiiksi ladotut aihiot puristinlevyjen viliin ja puristin suljetaan.
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jaa” kohden yhteensd 12 tyontekijan
panoksen, niin nykyisin tdiméén tuo-
tantovaiheen hoitaa kaksi henkil6a.
Linjan alkupddssd on sorvari ja lop-
pupéddssd kuivan viilun leikkaaja.
Kiaytdnnossd ihmistydvoiman sdastd
on kuitenkin ainakin kaksinkertainen,
silld nykyisilld linjoilla tuotanto on
2—3 -kertainen 1930-luvun kapasi-
teettiin verrattuna. Kaikki raskaat
fyysistd voimaa vaativat tyvaiheet on
mekanisoitu ja automatisoitu niin, ettd
tyd tapahtuu séddtonappeja painamalla
istumatyodnd. )

Viilunkésittely ei suinkaan rajoitu
vain prima-lajitteluun, vaan huomat-
tava osa viiluista tulee tavalla tai toi-
sella jatkokdsitellyksi. Pintaviilut,

joissa on mustia oksia tai poispudon-
neiden oksien reikid, paikataan kor-
vaamalla viallinen viiluarkin osa eh-
jalla viilupaikalla. Téssékin tyGssd on
siirrytty jokseenkin pelkkéan koneel-

liseen paikkaukseen. Ty6 tapahtui ai-
kaisemmin yleensd kolmen hengen
ryhmissé, joissa yksi toimi rei’ittdjand
ja kaksi paikkaajina siten, ettd kukin
toimi vuorollaan rei’ittdjéand. Rei’itys-
tyd oli sen verran raskasta, etté sité ei
jaksanut sama henkil6 tehdd yhtdjak-
soisesti useita tunteja. Paikkausko-
neella tapahtuu tyo siten, ettd paikkaa-
ja siirtdd viallisen viilukohdan paik-
kauskoneen rei’itystaltan alle ja kidyn-
nistdd jalkapolkimella koneen auto-
matiikan, jolloin rei’itystaltta poistaa
viilusta viallisen kohdan ja alapuoli-
nen paikkataltta leikkaa ehjdstd paik-
kasuikaleesta paikan, joka paininten
vilitykselld sijoitetaan oikealle paikal-
leen viiluun. Kapeista viilusuikaleista
tehdiin tiysleveitd arkkeja viiluja toi-
siinsa liittdamalla. 1930-luvulla tdma
viilujen ns. saumaus tapahtui liimapa-
peria apuna kiyttden. Nykyisin on
kdytossd yksinomaan paperiton sau-

kuvassa néikyy miten tamd toteutui 1930-luvulla ja oikealla oleva kuva puolestaan

kertoo miten sama tyovaihe tapahtuu nykyisin.
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Vasemmalla oleva kuva esittii késityovoittoista 1930-lukua ja oikeanpuoleinen
kuva nykyistd automatisoitua liimausvaihetta. Automatisoinnin on tehnyt mahdol-
liseksi viilulatomusten esipuristus vaneriaihioiksi ennen varsinaista kuumapuristus-

vaihetta.
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maus, jossa viilujen reunat tasataan,
liimoitetaan ja liitetdén lopullisesti yh-
teen saumauskoneissa, joissa on lim-
povastukset liiman tarvitseman ldm-
pokovettumisen aikaansaamiseksi.

Tilausmittoja lyhyemmat viilut lii-
tetdsn toisiinsa jatkamalla syiden
suunnassa. Viilujen jatkamismenetel-
mi kehitettiin  1930-luvulla. Tadma
menetelmi on periaatteessa kdytossd
vield tdndkin pdivdnd. Kehitystd on
luonnollisesti tapahtunut, mutta tyo-
vaiheet ovat samat, viilun péiden viis-
toaminen sahaamalla, liiman levitys
jatkosaumaan ja liimasauman kovetus
jatkopuristimessa.

Varsinainen vanerin valmistus al-
kaa viilujen ladonnalla. Tassa tydvai-
heessa muodostetaan kutakin lopullis-
ta vaneripaksuutta vastaava viilula-
tomus, joka muodostuu parittomasta
madristd viiluja siten, ettd paillim-
miisind ovat kutakin tilattua laatu-
luokkaa vastaavat pintaviilut ja sisé-
osan levystd muodostuvat ristiinliima-
tut keskimmadisviilut, joista joka toi-
nen on molemmin puolin liimoitettu.
1930-luvulla muodosti liimausryhmén
nelja tydntekijad, jotka suorittivat
tyon suurimmaksi osaksi kasin. Tal-
laisia puristintyéryhmia oli luonnolli-
sesti useita, jotta tehtaan tuotantoka-
pasiteetti saatiin nousemaan riittdvén
suureksi jarkevéaa toimintaa ajatellen.

Kehitys kehittyy

Kaikkein moderneimmissa tehtais-
sa yksi latomalinjan hoitaja yhdessd
puristimenhoitajan kanssa tekee mo-
nen tillaisen puristintyéryhmén tyon.
Kaikki raskas ruumillinen ty6 on eli-
minoitu varsinaisessa vanerivalmis-
tusvaiheessa. T#hdn on ollut pakko
menni jo siitédkin syystd, ettd levykoot
ja -paksuudet ovat huomattavasti
kasvaneet sotien jilkeisend aikana
verrattuna 1930-luvun tilauserittelyi-
hin. Sama mekanisoitu linja-ajattelu
on toteutettu myds vanerin viimeiste-
lyssd.

Ehka kaikkein selvimmin ja ha-
vainnollisimman kuvan kehityksestd
antaa kaksi vertailulukua yhden vane-
rikuutiometrin valmistukseen tarvit-
tavista tyotunneista. Vuonna 1939
valmis vanerikuutio vaati periti noin
90 ty6tuntia. Nyt yksi kuutiometri
valmistuu noin kahdeksassa tunnissa.
Eik4 kehitys ole suinkaan vield pysah-
tynyt. Sitd todistaa sekin, ettéd Pohjois-
Amerikassa yhden kuutiometrin val-
mistamiseen kuluu nykyaan vain 4—5
tuntia ja Suomessakin kehitys jatkuu
koko ajan. Ehkd kaikkein ilahdutta-
vinta asiassa on se, ettd raskaan ruu-
millisen tyén osuus on saatu eri tyo-
vaiheista tdysin poistetuksi.
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