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Lukijalle

Jélkikateen ajateltuna puutuoteteollisuuden kehityshankkeeni alku 16ytyy ajasta, jolloin vasta
aloittelin tyduraani alalla: Kolilta jo nuorena kansakoulun paityttyd vanhempieni pienteollisessa
puutuoteyrityksessa tyoskennellessdni. Tdma taustani johdatteli minut sahatavara- ja sen
jatkojalostetuotteiden ja -teknologian, puuteollisuusteknikko- ja koneinsindorin -koulutusten ja
suursahateollisuuden pariin sekd my6hemmin toimialani pienteolliseksi yrittdjaksi ja lopulta
teknologia- ja tuoteinnovaattoriyrittdjiksi. Ndin Solidi kehityshankkeeni rakentui periti
eldméntydkseni.

Kirjani teemoina ovat radikaalisti uuden litketoimintamahdollisuuden synnyin tarina, tarina
vuosien ja vuosikymmenien aikana kokemuksien ja vaikeuksienkin kautta rakentuneesta isosta
visiosta, jossa yksittidisen henkilon tai organisaation oman tuoton maksimoimisen sijaan halutaan
ratkaista itsed isompi ongelma yhteisen edun hyvéksi.

Nyt, vuonna 2026, Solidi Finland Oy:l14 on tuloksekkaat kehitys- ja tutkimusvaiheet
lapikdynyt tuleva innovaatiokokonaisuus: Solidiwood 3D prosessiteknologian ja Solidi
litketoimintackosysteemin yhdistelmai, jonka kadyttoonoton seurauksena maamme ja maailman
tuoresahatavaran jatkojalostusteollisuus kehittyy erityisesti resurssitehokkaammaksi, tuotteistoltaan
paremmaksi ja kaikilta osin ymparistoystiavallisemmaksi.

IImastonmuutoksen ja luontokadon torjunnan edistiminen on Solidiwood-
prosessiteknologian mittavaan kdyttoon saannin merkittdva seuraus. Taéma suuren luokan
mahdollisuus on kansallisen edun Solidi yhteiskonsepti & Solidiwood innovaatiokokonaisuudessa.
Eldméantyodkseni osoittautuneen kehityshankkeeni, opinndytetyoni (véitokseni”), on nyt kirjana
viimeisen viiden vuoden kirjoitustyoni tuloksena.

Solid-hanke rakentui sekd saha- ja kone- ammattiopintojeni, ettd eliméni kokemustaustan
pohjalta. Se konkretisoitui kdynnistymailld Helsingin yliopiston asiantuntijakurssin
tavoitediasarjallani 27 vuotta sitten. Sen ldhtokohta oli radikaalisti uuden ja tuloksellisen tuotteiston
& teknologian kehittdminen. Siiné oli jo uuden liiketoimintamallinkin perusteita mukana.

Kirjani kertoo perusteluineen radikaalisti uudesta Solidiwood 3D prosessiteknologiasta ja
vieldkin radikaalimmasta kansallisen edun Solidi-litketoimintackosysteemista eli
litketoimintamallista. Olennaista on myds se, ettd mitd suurempi tuloksentekomahdollisuus on
saavutettavissa, sitd enemméin voidaan panostaa ndihin molempiin.

Kirjani yksiloityjd kohderyhmié ovat: 1) teknologia-, puutuote- ja rakennusteollisuuden
johto, 2) T&K, yhteiskunnan paittdjét ja koulutusorganisaatiot, 3) metsdnomistajat ja 4) rakennus-

ym. puutuotteiden kdyton suunnittelijat ja ennen kaikkea niiden loppukayttd;jat.



Kirjani tarkoituksena on vastata kysymykseen: Mitd, miksi, miten ja keiden tuella Solidi &
Solidiwood -kehityshanke on nykyisessi tilassaan ja aktivoida osapuolia hankkeen teollisuudeksi
viemisessd. Puutuote- ja teknologiayritysten ja niitd palvelevien on kirjan avulla helpompi
ymmartidd hankkeesta rakentuva radikaalisti laaja ja korkea kokonaistulos seki aktivoitua
perehtymédn syvillisesti hankkeen nykytilaan ja perusteisiin.

Solidiwood 3D teknologia luo myos puutuoteteollisuutta, joka valtaa markkinoita
esimerkiksi suurihiiliseltd teollisuudelta tarjoten varteenotettavan vaihtoehdon betoni-, alumiini-
sekd laminaatti- ja muovituotannolle.

Kehityshankkeeni timéinhetkisen tilan ja tulosodotusten takana on jo yli puolen vuosisadan
prosessi, joka on vienyt minua teknologia- ja puutuoteteollisuudelle radikaalisti uudenlaisen
toimintakokonaisuuden kehittdjéksi. Tassé kirjassa kerron kehityshankkeeni tarinan sen innovoinnin
perustasta, alkuhetkisti ja kehitysvaiheista aina hankkeen nykytilaan ja tulevaisuuden
mahdollisuuksiin katseeni kdéntden.

Kirjan lukeminen alusta loppuun takaa syvillisen kisityksen hankkeestani sekd ihmisisté ja
tahoista sen takana. Kokonaisuus auttaa myos ymmértdméain hankkeeni sisdltdmien prosessien
toimintaperiaatteita, tuloksia ja perusteita. Lukijana olet tietenkin vapaa myds siirtymdén suoraan
sithen kirjan osaan, joka juuri nyt palvelee parhaiten tiedon tarpeitasi. Yksityiskohtaisempaa tietoa
Solidiwood-prosessiteknologian nykyisestd tilanteesta, litketoiminnasta, niiden jo edelld
mainitsemistani yhteisvaikutuksesta seké siitd, mihin esittdméni suuren luokan mahdollisuudet
perustuvat, 10ydét kirjan toisesta osasta Il NYKYISYYS / TULEVAISUUS.

Tavoitteeni on télla tietokirjalla tuoda Solidi & Solidiwood 1dhemmas sen potentiaalisia
hyodyntéjid ja yhteistydyrityksid ehedssa ja tietoa kokoavassa muodossa. Samalla kirja on myds
suomalaisen innovoinnin tapauskertomus, joka toivottavasti rohkaisee ja tukee samastumispintaa
tarjoten omien kehityshankkeittensa kanssa hankaluuksia kokeneita tai innovaatioiden ldpilyonnisté
unelmoivia visiondérejd, innovaattoreita ja yhteiskunnan tai yritysten palveluksessa
kehityshankkeiden parissa tydskentelevid ammattilaisia.

Kirjani kertoo suurienkin vaikeuksien kautta rakentuneesta vahvasta visiosta, jossa
yksittéisen henkilon tai organisaation oman tuoton maksimoisen sijaan halutaan ratkaista itsed
isompi ongelma yhteisen edun hyviksi.

Mitd paremmaksi kirjaani kirjoittaessa rakentui kehityshankkeeni kokonaisuuden
ymmartdmiseni ja hallintani sitd enemman ja parempia uusia tuloksia syntyi. Tamai jos mika yllatti
ja aktivoi minua jatkamaan. Niinpd hankkeeni tuloksentekijét paranivat erityisesti kirjaani

viimeistellessd. Sain todella tuntea, ettei tydni mennyt hukkaan.



Jo vuosikymmenia sitten olen lukenut alan gurun kirjasta, ettd keksijdin ja kehittdjdin tulee
ilmaista tulokset sellaisena kuin ne itse kokee. En koe mydskdin olevani rehellinen ellen toimi ndin.
Kerron toki samalla my®0s, ettd Solidi hankkeeni rakentuminen on tapahtunut lukuisten avustajieni
tuella ja avulla. Yhteinen ja vaikea ongelmamme on, kun kokonaistulos on uskomattoman suuri ja
silti se on rohjettava ilmaista siitd seuraavista osin ylivoimaiseltakin niyttivistd vaikeuksista
huolimatta.

Alla ilmaisemieni ydinsanomien mukainen kokonaissanoma ei ole ollut ennakoitavissa
kirjaani aloittaessa eiké edes sitd jatkaessa. Se on tullut vasta viimevaiheissa ja yllatyksena — Solidi-

hanke on digitaalisten Solidi- ja teknologisten Solidiwood-alustojen integraatio.

Solidi-hankkeen ja kirjani ydinsanomat

1. Solidiwood 3D prosessiteknologian ydin on siind, ettii puutuotteita ei tyostetd perinteiseen
tapaan lastuamalla, vaan niiden valmistus tapahtuu pintakisittelyd myoéten

kuumamuovaamalla tuoreesta sahatavarasta tuotekohtaisissa yksikoissd.

2. Solidiwood 3D prosessiteknologia mahdollistaa perinteisii sahatavaran jatkojalosteita
Ylivoimaisesti hintalaatusuhteeltaan kustannustehokkaimmat ja edullisimmat Solidiwood-
Jjalosteet. Jo pelkiistiiin nidmd tekijit yhdessd riittiisivit mullistamaan tuoresahatavaran

Jjatkojalostuksen.

3. Solidiwood 3D-prosessiteknologian kiytto seki sen mahdollistama teknologiaakin

radikaalimman kansallisen edun yhteiskonseptin eli Solidi-liiketoimintaekosysteemin kiytto t

4. Suomella on ylivoimainen lihtéoasema Solidi Finland Oy:n ja sen yhteiskonseptiyritysten
Solidiwood 3D prosessiteknologia- ja puutuoteliiketoiminnan markkinajohtajuuden sekii

kansallisen edun yhteiskonseptin Solidi liiketoimintaekosysteemin hyodyntijiksi.

5. Solidi-hanke saattaa nykyisen pienen Suomen toimialallaan maailmaa johtavaksi valtioksi

yllipitien myos teknologiansa valmistuksen ja tulevaisuuden kehityksen visionsa mukaisesti.

Kirjani on toimialansa tulevaisuutensa tiedon ja siité teollisuudeksi rakentumisen hakuteos murtaen
vuosisatojen saha- ja erityisesti sen jatkojalostusteollisuuden perinteen. Siitd ilmenee perusteet ja

toiminnot tulevaisuuden visioineen, joilla myds sen ydinsanomat todentuvat.



Tama kirja

Ensinnékin timé kirja osoittaa kokonaisuutena, kuinka pitkdjédnteista ja tuloksellista kehitys- ja
tutkimustyotéd kehityshankkeeni on kiynyt ldpi tdhdn mennessé. Solidi -hankkeen uskomattoman
suuret mahdollisuudet ovat rakentuneet todella kovalla ty6ll4, pitkélld jopa 65 vuoden ajalla ja

lukuisten henkildiden tuella.

Toiseksi erityisen merkittdvana tekijana ja lisdherétteend on ollut v. 2012 lukemani historioitsija ja
professori Markku Kuisman teos. Saha — Tarina Suomen modernisaatiosta ja ihmisistd, jotka sen
tekivdt 1800-luvun alkupuoliskolta, ensimmadisistd hdyrysahoista ja sahateollisuuden ldpimurrosta
sahapatruunojen kulta-aikaan. Olennaisinta on, ettd Markun teoksen (ilmestymisvuosi 2011)
ilmaisema lopputilanne oli silloinen maamme nykytilanne — tulevaisuuden perusta. Télt4 pohjalta

oli ja on hyvi edelleen jatkaa Solidi -hankkeen tuloksellista edelleen rakentumista.

Kolmanneksi ”Suomen metsét ovat nyt muuttuneet hiilinielusta peréti paastoldhteeksi.
[lmastopaneelin puheenjohtaja varoittaa Suomen ilmastotavoitteiden romuttuvan, jos tilanteeseen et
puututa. Tulevaisuudessa vihemmaéstd puusta pitdisi valmistaa paremman arvonlisédn tuotteita.”
Tédmai koskee paljolti muutakin maailmaa ja tuo niin jopa mittavimman ja laaja-alaisimman

haasteen seki perusteen Solidi hankkeen tarpeellisuudelle.

Miksi haluan kertoa kehityshankkeestani myds tietokirjan muodossa? Keskeinen syy tdméan
kirjaprojektin alkusysdykseen 10ytyy hankkeeni nykyisesta tilanteesta ja erityisesti sen seuraavista
askeleista. Solidi & Solidiwood -kokonaisuuden tulosodotukset laaja-alaistuvat edelleen, samoin
sen kanssa tydskenteleva tukijakunta. Seuraavaksi kokonaisuuden hyddyntéjien ja loppukayttdjien

tulisi 10ytdé kehityshankkeen dareen.

Solidi & Solidiwood -kokonaisuus vaatii syvéllistd perehtymistd, jotta sen tarjoamat suuren
luokan mahdollisuudet tulevat ymmarretyiksi. Toivon kirjan auttavan ymmartiméén prosesseja ja
perusteita hankkeesta saatujen tulosten takana.

Kun lukee kirjani, niin arvonikin tulevat tiedoksi. Hankkeeni uskomattoman suuret
mahdollisuudet / perusteet eivét ole voineet kehittya ja rakentua ilman niitd. Vastaavia arvoja
tarvitaan myos jatkossa mieli tavoitteeni mukainen Solidi & Solidiwood saadaan kadyttoon ja toimii

tavoitellusti. Téltd pohjalta on turvallista jatkaa. Tavoitteeni on aina ollut, ettd kirjanikin on syyta



saada mahdollisimman neutraaliksi. Sen tulee antaa yhtenevét lahtokohdat erityisesti kaikille
mahdollisille Solidi yhteiskonseptiyrityksille ja sidosryhmille. Kirjani kokonaistiedon laajalla

julkistamisella on maallemme ja maailmalle todella suuri merkitys.

Olen jakanut Solidiwoodin & Solidin tarinan ajallisten vaiheiden perusteella kahteen osaan: I
TUTKIMUS & KEHITYS ja I NYKYISYYS/TULEVAISUUS.

I TUTKIMUS & KEHITY S-osan luvut kertovat hankkeen lapikdymisté tutkimuksista seké
niiden tuloksista seuranneesta kehitystyostd. Tastd kirjan osasta ilmenee kehityshankkeeni nykytilaa
edelténeet kriittiset vaiheet sen nykytulosten ja esittdmieni perusteiden takana. Osa kuvaa
hankekokonaisuuden ensimmaéistd vaihetta seurannutta matkaa “autotallilaboratorion” esikokeista
my®&s tuloksekkaaseen yhteistyohdn Koskinen Oy:n ja Lahden ammattikorkeakoulun' kanssa, jonka
seurauksena hanke kypsyi ja kytkeytyi yhd vahvemmin laajempaankin asiantuntijaverkostoon.

IINYKYISYYS/TULEVAISUUS -osa sisdltdd kattavan kuvauksen hankkeen nykyisesti
tilasta sekd kehityshankkeeni osista ja teknologiani ominaisuuksista niiden nykyisissa kehitystyon
tuloksena saavutetuissa muodoissa. Esitdn ratkaisuja, joita Solidiwood tarjoaa nykyajan ja
tulevaisuuden teollisuudelle. Keskeisend osana tdhidn kuuluu myos teknologian ja
litketoimintamallin ilmastonmuutosta ja luontokadon torjuntaa tukevat vaikutukset. Lisdksi tdssa
osiossa suunnataan katse alati kiihtyvain kehitykseen, megatrendeihin sekd Solidiwoodin

tulevaisuuden nidkymiin esimerkiksi virtuaalisten mallien tarjoamien mahdollisuuksien kautta.

Totuutta ei milloinkaan voi niin esittd, ettd se ymmarretdan uskomatta (William Blake 1790,
Taivaan ja helvetin avioliitto).

Historiani puutuoteteollisuuden parissa on antanut minulle tahdon kehittéé sen toimintaa,
kyvyn nihdé kehittdmisen tarpeita ja myds tietoa siitd, mitd olisi tehtdvissd. Motivaationi ldhde
hankettani kohtaan 10ytyy siis vahvasta taustastani alalta. Olennaisinta siind on, ettd tuotin 16 vuotta
teollisena Ilvolankosken Puu Ky -pienyrittdjdna jénnitteisestd koivupuusta ensin sivellinvarsia ja
aihioita eli vélituotteita teollisuudelle ja my6hemmin omana aihiotuotteena lattialautoja ja
sauvaparketteja rakentajille.

Koin tuona aikana kehittimisen tarvetta varsinkin omien tuotteiden tuottamisessa niin
materiaaliominaisuuksien, itse tuotteiden, kuin teknologiankin osalta. Tdméa alkumotiivi heratteli
ajatuksia, jotka yhdistyessdédn muuhun tietooni ja ideoihin muodostivat sen perustan, johon

Solidiwood & Solidi -kokonaisuus alkoi rakentua ja tdydentyé.

! Nykyisin osa LAB-ammattikorkeakoulua.
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Olen alusta asti ollut hyvin tietoinen siitd, ettei Solidiwood-kokonaisuuden saattaminen
suuremmalla volyymilla kdytdnt6on tule olemaan helppoa. Samalla monipuolistuneen ja jatkuvan
tyoskentelyn sekd yhteistoiden ja vahvojen ndyttdjen seurauksena laaja-alaistuva tulosodotus ja
tukijakuntani ovat pitineet — ja pitivit edelleen — ylla motivaatioitani hanketta kohtaan.

Esimerkiksi teollisuuden edustajien osoittama kiinnostus ja heiddn toimintansa hankkeeni
hyviksi on vahvistanut uskoani sithen ja ohjannut minua jatkamaan ty6tiani. Minulla on ollut
erityisesti kahden teollisuuden suuryhtion kehityspaallikon kanssa lukuisia kehityshankkeeni
mahdollisuuksia koskettavia tapaamisia, toisen kanssa jopa vuosikymmenen ajan. Aikanaan heista
molemmat myds esittivit yhtidilleen etenemisté ratkaisujeni pohjalta. Toinen heisté kuitenkin siirtyi
toisen toimialan yritykseen ja toisen tyd paittyi’.

Néama kaksi kehityspaillikkoa sekd UEF:n professori ja Savonian insinddri, joille olen
kehityshankettani esitellyt, olivat jo entuudestaan olleet tekemisissd hankkeeni teknologian erdin
lahtokohdan — puristuskuivauksen — kanssa. Niinp4 erityisesti heiddn kiinnostuksensa on tukenut
tavoitteitani, rohkaissut ja toisaalta heiddn osaamisensa ylldttinyt mydnteisesti jo ensitapaamisilla,
joista on seurannut pidempiaikaisia ja etenevid yhteisponnisteluja uuden ja paremman

lopputuloksen saavuttamiseksi.

Nihdessini vuosi vuodelta yhi selvemmin, kuinka perustavanlaatuisesti kehityshankkeeni toteuttaa
myo0s ilmastonmuutoksen ja luontokadon torjuntaa erityisesti resurssitehokkuudellaan samalla
hiilinielua kasvattaen, en voi olla saamatta lisimotivaatiota sen eteen tyOskentelyd kohtaan.
Hankekokonaisuuteni on Cleantech-ratkaisu, joka edistdd luonnonvarojen kestavai kayttoa,
maksimoi resurssitehokkuuden ja samalla vihentdi teollisuuden paéstdja. Kyse ei ole téiltdkddn osin

ainoastaan kansallisesti vaan myos globaalisti merkittavisti toimista.

Titi kaikkea kohtaan tirkeimpini motivaationi seké uskoni ja rohkeuteni ylldpitijini toimii
erds kokemukseni, joka vain viitteellisesti liittyy kehityshankkeeseeni ollen silti samalla osa sen
syntyhistoriaa: parjidmiseni teollisen yritykseni aikana tapahtuneessa patosiltasortumaa
seuranneessa todella vaikeassa ja laajassa oikeusprosessissa vuosina 1985-1996. Olin yksin
syytettynd — vastapuolena silloinen Tie- ja vesirakennushallitus apunaan KRP, syyttdjd ja VI T—
TVH:n sillan ja yritykseni kdytossé olleen padon sortumisista sekd niistd seuranneista vahingoista

sekd ihmishenkien vaarantamisesta. Todellisuudessa sortumat, josta olin syytettyni oli seurausta

2 Muutama vuosi myShemmin hin kuitenkin jatkoi vield hankkeeni hyviksi toimimistaan uudessa yrityksessi edellistd
tyGtdén vastaavassa ollessaan.
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siitd, ettd TVH oli muutama vuosi aiemmin siltaa uusiessaan poistanut aikanaan hyvin rakennetut
maapadot vesiponttilankkuseinineen ja korvannut ne pelkilld maa-aineksella.

Kun oikeusprosessi oli vield vaiheessa, jossa sortuman todellinen syy oli yhteiskuntamme
arvovaltaisen virkavallan vahvasti peitteleméé aina VTT:td myo6ten, ystavani Heikki Tukiainen,
syvillinen ja perheeni elaméén muutenkin paljon viisautta tuonut ajattelija, totesi minulle
rauhalliseen tapaansa: Totuus on sellainen asia, ettd se kaivautuu esille”. Néitd sanoja hin tdydensi
vield pohdinnoillaan totuuden esiintulon ennalta-arvaamattomuudesta: se voi tapahtua hyvinkin
ylléttavasti ja asiayhteydestikin tdysin poikkeavassa tilanteessa.

Heikin ajatukset totuuden paljastumisesta rakensivat minulle tuona raskaana aikana lujaa
uskoa siihen, ettd juuri niin tulee vaikeassa oikeusprosessissanikin vield kdyméaén. Ja ndin myds
sitten vuosikymmenen saatossa todella tapahtuikin: totuus kaivautui esiin. Sitd ei voitu loputtomiin
peitelld edes arvovaltaisten tahojen toimesta.

Heikin merkitykselliset sanat ovat jdéneet mieleeni oikeusprosessin jalkeenkin. Usko ja
saatu ndytto siihen, ettd totuus todella on sellainen asia, ettd se kaivautuu esille, on kasvattanut ja
kouluttanut minua eniten. Tdma ajatus on motivoinut minua myds eteenpéin kehityshankkeeni
kanssa sen eri vaiheissa. Tiedén totuuden lopulta tulevan esiin ja ndkyviksi myds sen kohdalla.
Tahén tarvitaan vain sitd edesauttavaa ponnistelua lukuisten eri toimijoiden osalta.

Kaiken edeltidneen ohella minua motivoi kirjoittamaan hankkeestani myds haluni rohkaista
muita itselleen ylisuurien hankkeiden tuloksellisuuteen uskovia jatkamaan ehkd mittavistakin
vaikeuksistaan huolimatta ja ennen kaikkea aktivoida yhteiskuntamme ja teollisuutemme korkeinta

johtoa myoten tarttumaan pienyrityksiltd ja jopa yksityishenkil6iltikin tuleviin kehitysideoihin.

Solidiwood-prosessiteknologian kehityshankkeen siemenet ldhtevit itdméaéan

Kehityshankkeeni pohja-ajatus oli ldhtenyt itiméan jo vuonna 1988 luettuani Puutekniikka-lehden
artikkelin®, jossa kerrottiin tanskalaisen Junckers Industrier A/S -parkettijitin pyokkisahatavaran
1D-puristekuivauksesta massiivipuuparkettien valmistuksessa. Tama aihe kiinnosti minua kovasti,
olinhan tuottanut itse lattiatuotteita ldhes vastaavasta jénnitteisesté lehtipuusta eli koivusta, ja
tarvetta oli saada muun muassa sahatavaran kuivauksessa tapahtuvaa viintyilyd vidhenemain ja
lopputuotteen muitakin tuoteominaisuuksia paranemaan. Junckersin teknologiassa eniten minua
kuitenkin yllatti kuivausajan lyhyys, joka oli vain kaksi tuntia. Jo tuossa ajassa 32 mm paksun

pyoOkkisahatavaran kosteus laskee 80 prosentista perdti 1 prosenttiin. Puristuksen ldmp6étila on 160

3 ks. Puutekniikka 10/1988
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°C, puristuspaine 12 baaria ja kantavien parkettiaihioiden paksuuden ohenema eli puristuma 20 %.

Junckers alkoi kdyttdd perustajansa Flemming Junckersin kehittiméé painekuivausta vuonna 1962.

Muutama vuosi ennen konkurssiani 1993 hankinkin Rautelta tarjouksen vain muutaman
laudan koepuristimesta. Onneksi en kuitenkaan viel4 silloin edennyt tuota tarjouspyyntoa
pidemmalle. Pelkén 1ampdkésittelyn perehtymisen alkuun pédsin, kun erdille palopééllikdlle, alan

pioneerille Suomessa, tuli Kanadasta ostamansa laite.

Tdmdn kirjan osasta Il ilmenevd Solidi & Solidiwood liiketoiminnan mahdollinen kokonaistulos on
uskomattoman suuri. Sen todellisuuden mahdollistamisen Ildhtékohta on kehityshankkeeni

kdynnistyminen edelld ilmaisemaltani perustalta.

Innovaatioprosessin alkuvaihe

Kaikki tdssi kirjassa edelld kertomani vaiheeni aina yrittdjédperhetaustastani ja opinnoistani uraani
teollisuudessa ja sen yrittdjéand kaikkine onnistumisineen ja haasteineen ovat olleet innovointini
perustana ja tirkedssé roolissa kehityshankkeeni muodostumisessa. Tdmén kirjan osan viimeisessé
luvussa kyse on jo ideoiden konkretisoitumisesta: siitd, miten niin sanottu kylvo l1dhti itdméén.
Tésséd luvussa kuvaamani aika hankkeessani oli pitkilti aikaa ennen sdhkopostia. Sitd
koskevasta kirjepostistani ja muusta aineistostani olen tdimén kirjan kirjoittamista aloittaessa
heittényt pois noin kolme neljdsosaa. Tarvitsin kuitenkin koko aineiston — pois heittdmaini ja
sdilyttiméni — ilmentdmén kiytdnnon toimintoni, jotta saatoin 10ytaa riittdvasti tuloksellisia ideoita
edelleen kehitettdviksi. Niistd ja myShemmin l0ytyneistd ideoista on erityisesti viimeisen parin
vuosikymmen kehitystyon tuloksena rakentunut osaratkaisuiltaan toisiaan tdydentiva ja mittavaan

kokonaistulokseen johtava tuotteisto eli prosessiteknologia ja liiketoimintakonsepti.
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Lahtokohtia

Vuosina 1997-99 suorittamieni Helsingin yliopiston asiantuntija- koulutusohjelmien pééttotyosténi
rakentui l&htokohta hankkeeni seuraaville vaiheille, joista kerron téssé kirjani osassa. Tama osa
kuvaa Solidiwood-hankkeen keskeisimpié kehitysvaiheita 2000-luvun alusta kohti sen nykyist tilaa
ja vuotta 2026.

Tuotin asiantuntijakoulutuksen paattotyonani kattavan esityksen kehityshankkeeni silloisen
innovointiprosessin alkupain ideoiden pohjalta. Tyo esittelee Solidiwoodin pysyvad arvoa
rakentavia tuloksentekijdité ja tavoitteita yrityksend, teknologiana ja tuotteistona. Keskeisii
ajatuksia minulla tuolloin oli globaalisti kilpailukykyinen ja kaikin puolin kestdvidmpi puutuotteisto,
jota voitaisiin tuottaa mahdollisimman valmiiksi yhdessé laitteessa, sekd timén ydinajatuksen

luomat litketoimintamahdollisuudet.

Yrityksen Yrityksen
menestystekijoiksi tuotteistoksi

Ydintoiminta-alue kapea Vastaa hyvin asiakastarpeisiin

1 listi kilpai i i i . A ) -
Cilm 1?,“ "' alltlkykylsg n tuotte.lsgo nJa Plusmoduloifisja asiakasvarioituva
menetelmin kokonaisvaltainen kehittiminen

Liiketoiminnan kokonaiskonsepti Mieluiten kilpailulta suojattu

Menestystuotteisto Menestysmenetelma

sahatavaran jatkojalostukseen sahatavaran jatkojalostukseen

; . . . - Eliminoi puumateriaalin heikkouksia
Luonnonmukainen, ei kefmikdaleja, puun ulkondkd,

massiivinen, yhta puiita’ - P u u tuotteisto Samassa laitteistossa ja samalla

mahdollisimmanivalmiiksi tuotteiksi
Silti muille materiaal€ille ominaisesti ”elaméaton”

ja kovaakin kulutusta kestiva Pieni tuote-, matéfiaali-, tuotantorakennus-

ja laitteistokirjo
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Uusi tuotteisto ja menetelméni

Kysymys on

Lahempénd metalli- ja keinomateriaalituotantoa

kuin nykyisti puunjalostusta Puumateriaalin ja sen tuotteiksi tuottamisen

perusheikkouksien vihentdmisesti

Tuote ldhenee ei-puusta tehtya tuotetta ] ) T ]
menettimittd silti puu-luonnonmateriaalin arvoa Uskottavuus ja valmiudet kehittyvat hitaasti
Puutuotetehdas: ei tyostetd lastuamalla, ei jétettd, Hankkeella luodaan pysyvié arvoja

koko materiaali jai tuotteeseen

KUVA. Dioja pddittotyostdini
Kokonaiskuva Solidiwoodin tilasta 2000-luvun ensimmaisend vuosikymmenena

Vuonna 2005 olin tehnyt kehitystyotd Solidiwood-puulattiapééllystetuotteiston ja sen
valmistusmenetelmin hyvéksi jo noin 15 vuoden ajan. Oli selvéd, ettd kehittdméni ratkaisut eivit
tarkoittaisi pienid parannuksia kdytdssa olevaan teknologiaan ja puutuotteisiin, vaan kysymys olisi
uudesta teknologiasta ja uusista puutuotteista uusilla ominaisuuksilla. Pidin kehitystyOsséni erittdin
tarkednd ldhtokohtana litketaloudellisesti edullisen kokonaisratkaisun kehittdmisti, ja olin jo
todennut, ettd puristusmenetelmééni hyddyntdvén yrityksen kokonaisinvestointi- ja
tuotantokustannukset jdisivét selvésti muita kdytdssd olevia menetelmid pienemmiksi. Samalla
menetelmailldni tuotetut tuotteet olisivat parempia kuin vanhalla tuotetut: menetelméni
mahdollistamalla laitteella kuivattu, lampokésitelty ja profiloitu tuote séilyttiisi tilansa paremmin ja
vaihtelevimmissa olosuhteissa kuin normaalilla kuivauksella ja sen jélkeiselld lastuavalla tydstolla
tuotettuna. Muitakin perusteita kehittelemini menetelméin kéyttoonottoon oli myods jo ilmennyt.
Lisédksi mielessdni oli monia puristamismenetelmalle lisdarvoa tuovia kehitysajatuksia.

Toinen kehityshankkeeni tutkimuksen ja kehityksen perustalta 16ytyvé tekijd on
kuumapuristetut Solidiwood 1D lattiatuotteet. Olin konkurssini huutokaupasta eli vuodesta 1994
ldhtien valmistuttanut ja toimittanut uuden yritykseni Ilvolankoski Oy:n nimissé koivupuisia ILVO-
lattialautoja ja sauvaparketteja. Vuosituhannen vaihtuessa aloin valmistuttaa ja toimittaa
lapepinnoiltaan kuumapuristetusta koivusahatavarasta hoyléttyjd Solidiwood 1D lattialautoja ja -
sauvaparketteja. Ldhtokohtanani ja turvanani oli, ettd Junckers Oy:l14 oli jo yli 50 vuotta suoritettu
sahatavaran puristuskuivausta molempia lapepintoja puristavilla Idmpdlevyilld. Hyvin onnistuneet
toimitukseni vahvistivat uskoani jo silloin kdynnistyneeseen aivan toisen tason 3D puristuksen

kehityshankkeeseeni.
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Kohti tutkimus- ja kehitystoimintaa

Vuosikymmen vaihtui tehdessédni aktiivisesti teollisuusoikeuksilla suojatun Solidiwood-innovaation
markkinointia silloisen yritykseni Ilvolankoski Oy:n nimissé ensisijaisesti puutuoteteollisuudelle ja
toissijaisesti teknologiateollisuudelle ja julkisen sektorin eri toimijoille. Tavoitteena oli aloittaa
innovaation edistdmiseen ja tuotteistamiseen olennaisesti tarvittava tutkimus- ja kehitystoiminta,
jonka kdynnistiminen edellytti ulkopuolisten resurssien saamista. Tarkoituksena oli saada
markkinointini kohteet kiinnostumaan teknologiastani ja osallistumaan sen teolliseen kayttoon
saantiin tarvittavaan yhteishankkeeseen.

Tietoa teknologiastani ja sen mahdollistamasta liitketoiminnasta oli jo kertynyt vuosien
varrella runsaasti, ja sitd kertyi lisdd, vaikka varsinainen tutkimus- ja kehitysvaihe suuressa
merkityksessa ei ollut kdynnistynyt. Hankkeeni parissa olin toiminut pian jo kaksikymmenti vuotta.

Solidiwoodin tulevaisuuden kannalta tarkeiksi kontakteiksi muodostui uuden
vuosikymmenen ensimmadisind vuosina Koskisen Oy ja Lahden ammattikorkeakoulu (jatkossa
LAMK)?, joihin molempiin olin ollut ensimmaéisia kertoja yhteydessi jo vuosia aikaisemmin.
Solidiwoodin tutkimus- ja kehitystoiminta kdynnistyi yhteistyond Lamkin ja Koskisen Oy:n kanssa

vuonna 2011.

Esikokeita ja tuotendytteen valmistus Pekka Koivukunnaksen autotallilabrassa

Esikokeiden tarkoituksena oli todentaa kuumapuristusmenetelmén toimivuutta seka tehda
havaintoja prosessissa tapahtuvista ilmidisti ja valmistaa vahintddn yksi tuotendyte. Teimme
esikokeita yhteensd 20. Aihioissa kdytimme sahatuoretta kuusilautaa, jota pakastimme kuivumisen
estimiseksi ja otimme pakkasesta aina vasta juuri ennen koetta. Kokeet suoritimme hydraulisella
puristimella, jonka olimme varustaneet kahdella 1ampdlevylld ja ruuvisivupuristustydkaluilla. Olin
kokeissa osittain mukana ja kustansin laitelisdykset ynnd muut tarvikkeet. Silloin, kun en ollut
paikalla, soittelimme Pekan kanssa tuloksista ja kokeiden jatkamisesta.

Koetoimintamme tulos osoitti jo aikaisemmin kirjallisestikin esittdmaéni teknologian ja
tuotteiden tuomat radikaalisti uudet mahdollisuudet todeksi. Esimerkiksi 20. koe, jossa testasimme
menetelmailld tuotetun tuotteen muodonmuutoksen palautumista kosteuden vaikutuksesta, todensi
ettd esittdmaillani teknologialla tuotettu muodonmuutos on pysyvé.

Téssd kyseisessd kokeessa aikaisemmassa koevaiheessa puristusprosessilla tuotetusta

aihiosta sahattiin pala, joka upotettiin veteen tunniksi. Palan annettiin timén jilkeen kuivua ilmassa

4 Nykyisin LAB-ammattikorkeakoulu
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vapaasti. Silmédmaiiriisesti havaittiin, ettd veteen upotettu aihionpala oli heti kastelun jilkeen
hieman paksumpi kuin muu aihio, mutta kuivumisen jélkeen kiytdnnossd saman paksuinen. TAma
osoitti, ettd menetelmalld tuotettu tuote ei palaudu kosteuden vaikutuksesta edelliseen
olomuotoonsa vaan sen menetelméillidni tuotettu muodonmuutos séilyy.

Teimme myo0s perinteisten ponttausprofiilien puristamiskokeita laudan sivupinnoille. Ne
osoittivat, ettd niiden on oltava esiprofiloituja. Timéa on perustelluinta tehdéa jo profiloivan
sahauksen mahdollistavassa sahatavaran valmistuksessa.

Lopuksi teimme tuotendytteen sivupinnoiltaan perinteisilla tyokaluilla tydstden. Perinteiseen
nihden siind on uutta ponttilistan kéytto ja viisteet kummallakin lappeella, jolloin laudan profiili on
tdysin symmetrinen. Talloin kéyttdjan on mahdollista asentaa lauta parempi puoli ulospéin. Tadma
konsepti soveltuu niin ulko- kuin sisdverhouslautoihin ja lattialautoihin.

Ilman esiprofilointia puristettaessa molemmille sivuille ohuiden ja lyhyiden naarasponttien
puristusvoiman tarve on pieni ja se on likimain yhtd suuri molemmilta pinnoilta. Sama koskee myos

tarvittavien viisteiden tuottamista. Valitettavasti niiti ei kokeiltu. >

KUVA. Koivukunnaksen kokeissa kuumapuristamalla valmistettu verhouslauta (22 x 155 -> 20 x
150).
Elokuun lopussa Pekka ldhetti kokeista ja tuotendytteen valmistamisesta kirjoittamansa

loppuraportin, minulle, Keksintdsditiolle ja Tekesin Markku Makelille.

Solidiwood®-teknologian esikokeiden suorittaminen ja tuotendytteen valmistus, Pekka Koivukunnas

(2009), yhteenveto®:

5 Koivukunnas 2009.
¢ Koivukunnaksen (2009) kirjoittaman loppuraportin esikokeista ja niytetuotteesta voi lukea kokonaisuudessaan télti.
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https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Raportti-Solidiwood-teknologian-kokeista.pdf

Suoritettujen kokeiden perusteella Solidiwood®-teknologia nayttaa
toteutuskelpoiselta ja potentiaaliselta uudelta teknologialta puutuotteiden
valmistukseen.

Kokeissa havaittiin, ettd teknologian avulla on mahdollista kuivata sahatuore
puuaihio nopeasti (noin 2 tuntia+ jadhtymisaika) ja virheettomasti (ilman halkeilua,
vadntyilyd ym.) puusepéinkuivaksi. Myo6s ylikuivaaminen on mahdollista.
Samanaikaisesti puuaihion mittoja voidaan muuttaa pysyviésti (kastelu ei palauttanut
muodonmuutosta), eli esim. mitallistaa tai puristaa kokoon.

Onnistuttiin my0s tuottamaan ponttiprofiili kdyttden tuoreen puun esiprofilointia ja
sopivasti muotoiltua sivupuristustydkalua.

Havaittiin, ettd puuaihion pinta silenee huomattavasti, etenkin jos se kastellaan
ennen puristusta. Parhaimmillaan pinta on niin siled, etti vastaavaan ei tietddkseni
paistd millddn nykyisin kdytossd olevalla teknologialla. Yht4 lailla puun pintaan
voidaan kopioida haluttu pintarakenne (kohokuvio).

Kahden sahatuoreen puuaihion liittdminen toisiinsa liimaamalla
puristuskuivausprosessin yhteydessé osoittautui mahdolliseksi.

Teetin Pekan labratutkimuksen loppuvaiheessa vield tdysin uuden kokeen, jossa laitoimme ennen
puristusprosessia laudan lapepinnan keskelle Kiinan puu 6ljyi. Prosessin aikana 6ljy rajautui
tarkasti lapepinnan reunoihin eiki valumaa tullut juuri lainkaan. Oljy niytti kiinnittyvin pysyvisti
puuhun ja tuloksena oli suojattu, siled ja tiivis pinta. Tdméa koe antoi minulle vahvan herétteen eri
aineilla tehtdviin pintakisittelytutkimuksiin innovaationi tulevassa koetoiminnassa. Niinpé ajattelin
jo silloin, ettd laajempi tutkimus tulisi kohdentaa tuotteiden pintakésittelyn liséksi niiden

poikkileikkauksen profilointiin ja eri tuoteosista liimattujen tuotteiden valmistukseen.

Avainkokeet Timo Kolmosen minilabrassa

Vuoden 2010 helmikuussa ryhdyin YIT:n teollisuuden kunnossapitoliiketoiminnan kehitysjohtajan
paikalta eldkkeelle jadneen Timo Kolmosen kanssa tekeméén erilaisia avainkokeita mahdollista
korkeakoulussa toteutettavaa tutkimusta varten. Ndma kokeet tapahtuivat Timon “labrassa”
Vantaalla marjapuristin- ja silitysrautavélineilla.

Halusimme tehdd kokeet mahdollisimman huolellisesti, joten hankimme kaksi nelion
muotoista alumiiniprofiilia, kaksi silitysrautaa, infrapunaldmpdmittarin, kosteusmittarin sekd puun
sisdlampoOmittaukseen sopivan anturin. Silitysraudat purimme sopivaksi manuaaliseen lJimmon
sadtoon ja asensimme ne alumiiniprofiilien sisdén. Marjapuristimen paineen tuotannossa kdytimme

10 tonnin tunkkia.
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Avainkokeiden yhteydessd saimme muun muassa varmistettua aikaisemmin
Koivukunnaksen laboratoriossa tehdyn radikaalisti uuden pintakésittelykokeen tulokset. Niitd ja
muitakin oli perusteltua jatkaa paremmilla vélineilld myohemmin Lahdessa.

Viimeisin merkittivistd avainkokeista oli tutkimus, jossa selvitimme, miten mahdollisesti
puristustydkaluihin kiinnittyneet pinnoitejddméit ovat poistettavissa. Tdmén tutkimuksen tulos oli

niin selvi, etti sitd ei ollut tarvetta jatkaa muualla.

RAPORTTI KOVETTUNEIDEN PINNOITEJAAMIEN POISTOKOKEISTA
Koepaikka ja -aika: Timon laboratorio Vantaa 4.11.2016. Tekijét: Timo ja Matti

Pinnoiteaineet: Kovapuu- ja liuentamaton 6ljy + Oljypohjainen ja vesiliukoinen maali.
Irrotusaineet: Nitromors, 50 % Nitromorssia ja 50 %Tinnerid, pelkkd Tinneri.

Pinnoiteaineet oli sivelty alumiinipinnalle ja kuivattu niitd jonkin aikaa 50—70 ° lJdmmdssd
ja jatetty kovettumaan eli kuivumaan vuorokauden ajaksi n. 17 °C lampdiseen
laboratoriotilaan.

Ensimmaiset kokeet tehtiin alumiinipinnan ollessa n. 17 °C 1lammdssd. Molemmat 6ljyt
irtosivat pian ja poistuivat laimealla vesisuihkulla. Sitd vastoin kumpikaan maaleista ei
irronnut kuin raaputtamalla.

Lampétila nostettiin ja pidettiin n. 50—70 °C:na ja tulokset olivat seuraavia:
¢ Molemmat 0ljyt irtosivat heti ja poistuivat laimealla vesisuihkulla helposti.
¢ Molemmat maalit irtosivat pienen viiveen jdlkeen ja poistuivat laimealla vesisuihkulla.

Kokonaisaika Nitromorssilla oli pisin, n. 10 min ja pelkélla tinnerilld lyhyin, n. Imin.
Néiden sekoituksella oli likimain yhta lyhyt, > 1min.

Nitromors on kallista ja muutoinkin sité olisi perusteltua sekoittaa Tinneriin vain
véhiisesti.

Muista kokeista ei ollut tarvetta kirjata tuloksia eika tehdé raportteja. Kolmonen sai myéhemmin
kopioita meiliyhteyksisténi esimerkiksi Lamkille. Keskustelimme niisté ja kokemuksistani sielld
tehdyistd tutkimuksista. Kolmosen ja minun ldhes paivittdinen yhteydenpito hankkeeni parissa

jatkuu edelleen, nyt viikoittaisesti.

Koskisen Oy & Lahden ammattikorkeakoulu T&K-kumppaneiksi

Vuoden 2011 maaliskuun loppupuolella Koskisen Oy:n Kari Koskinen ldhetti minulle yllattaen
sdhkdpostia. Olin vuoden 2010 aikana ollut yhteydessa hidneen Solidiwoodin
markkinointimateriaalien ja muun hanketta koskevan informaation kanssa, kuten olen edellisissi

luvuissa maininnut.
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Olin ollut ensimmaéisen kerran yhteyksissé Koskisen Oy:n kanssa jo vuoden 1998
alkupuolella kdydessdni yhtiossd Tampereen Teknologiakeskuksen Pekka Jussilan kanssa
esittelemissd hankettani Kari Koskiselle ja Juha Miettiselle keksintoni patentoitavuutta kasittelevan
esitutkimuksen jélkeen.” Pidin jo silloin Koskisen Oy:ti konkreettisimpana vaihtoehtona hankkeeni
eteenpdin viejiksi ja hyodyntijiksi. Yhtiolld oli sahatavaran jatkojalostuksen lisdksi teknologiani
perustaa koskevaa kuumapuristavaa tuotantoa levyteollisuuden puolella.

Tamain ensimmaisen kdyntini jélkeen olin ldhettinyt sddnnollisesti Koskisen Oy:lle uusinta
tietoa teknologiastani ja raportoin heiddn suuntansa myds esimerkiksi esikoesarjan ja niytetuotteen

valmistumisesta ja tuloksista.

Ensimmiisen yhteydenottoni Lahden ammattikorkeakouluun olin tehnyt meilaamalla infoa
hankkeestani oppilaitoksen padopettaja DI Jari Suomiselle. Myohemmin kdvin my0s esittelemissé
hankettani hinelle Powerpoint-esitykseni avulla. Uudemman kerran Lamk tuli esiin vuonna 2008,
kun Tero Lahti Poyryltd ja Pertti Viitaniemi TKK:Ita kehottivat minua ottamaan yhteyttd Lamkin
Pentti Perkiomékeen ja esittimadn teknologiaani heille tutkittavaksi. Lahetinkin tuolloin hénelle

sahkopostia:

Minulla on kehitettyné jo Eurooppa patenttia myGten suojattuja uusia
liikketoimintamahdollisuuksia puutuoteteollisuuteen. Voinette katsoa esitietoa niiden
tuomista mahdollisuuksista avaamiltani nettisivuilta.

Teknologiani markkinoinnissa ja jatkokehittimisessi yritystoiminnaksi olisi
perusteita hyvinkin mittaville projekteille. Uskon my®s, ettd ko. panostukset olisivat
rakentamassa vahvaa liiketaloudellista perustaa erityisesti sahatavaran jatkojalosteita
tuottavalle teollisuudelle.

Erityisesti vuoden 2010 aikana Kari Koskiselle ldhettdmieni infojen tavoitteena oli ollut saada
merkittdva yritys mukaan jo mahdolliselta vaikuttavaan Lamkilla teknologiastani toteutettavaan
tutkimukseen.

Nyt téssd vuoden 2011 maaliskuun viestissdin Koskinen sitten kutsui minut ja Pekka
Koivukunnaksen Solidiwood-teknologiasta tehtdvéa tutkimusta kasittelevddn palaveriin, johon
osallistuisi Lamkin péddopettaja Jari Suominen, Tekesin Markku Mikeld seka Koskiselta hén itse ja
Timo Narva. Tasté palaverista kdynnisty Solidiwoodin tutkimus- ja kehitysvaihe yhteistyossa

Lamkin ja Koskisen Oy:n kanssa.

7ks. s. 60
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Tutkimus & Kehitys Lamkilla

Pian tutkimus ja kehitystoiminnan aloittaneen palaverin jdlkeen olivat opiskelijat ensimmaéiseen
Solidiwoodista Lamkilla toteutettavan tutkimusprojektin tekemiseen 16ytyneet. Minut
ohjaajaopettaja Jari Suominen nimitti tutkimuksen toteuttavien opiskelijoiden mentoriksi. Jari
Suominen oli todella tarkeédssa roolissa ldpi tutkimusvaiheen; hdn mahdollisti sen, ettd hyva yhteys
Lamkille rakentui ja pysyi voimissaan koko hankkeen ajan.

Seuraavien vuosien kuluessa Solidiwood-tutkimukset toteutettiin pddosin Lamkin
laboratoriossa. Joitakin kokeita tehtiin myds Savoniassa. Tutkimustyon tuloksia esitettiin vain
tutkimukseen liittyville osapuolille.

Koskisen Oy:ltd saimme tutkimuksissa tarvittavan puutavaran, ja heilti kidvi edustajia
Lamkilla tutustumassa tehtdvéan tutkimukseen. Vierailin myds yksin tai yhdessa opiskelijoiden
kanssa lukuisia kertoja Koskisella, ja palaveerasimme Kari Koskisen ja muiden yrityksen edustajien
kanssa.

Tassé padluvussa esittelen padosin kronologisessa jarjestyksessd Solidiwoodista tehdyt
tutkimukset ja sithen kohdistunutta muuta selvitys- ja kehitystyotd Lamkin tutkimusten ajoilta
vuosina 2011-2014. Esittdméni pohjautuu pitkalti sdilyneisiin sdhkdposteihin sekd muuhun
kirjalliseen materiaaliin tuolta ajalta.

Koin Lamkin tutkimuksen kdynnistyttyd, ettd tarkein tehtdvéni olisi motivoida kaikkia siithen
osallisia: miksi ja mitd on syytd saavuttaa. Niinpé informoin heitd kokonaistilanteesta ja aina uuden
vaiheen edelld lukuisilla liiketaloudellisilla ja teknologisilla perusteilla. Solidiwoodin T&K:n
perusldhtokohtana oli ndkemykseni mukaan, ettd tutkimus tulisi kohdentaa ensisijaisesti
Solidiwood-teknologian tarjoamiin uusiin kohteisiin eli erityisesti:

1. tuotteiden profilointiin
2. eri tuoteosista liimattujen tuotteiden valmistukseen

3. tuotteiden pintakisittelyyn.

Olennaista mielesténi oli, ettd vain uusilla osioilla on mahdollista saada radikaalisti tuloksellinen
teknologia. T&K-toiminnan tavoitteena oli erityisesti kokeita tekemaélld todentaa Solidiwood-

teknologian eri sovellusten mahdollisuuksia sekd tunnistaa ja ratkaista niiden ongelmia.

Ensimmaiinen Lamkilla Koskisen Oy:n ja edustamani yrityksen Ilvolankoski Oy:n kanssa

yhteistydssi toteutettu Solidiwood-tutkimustyd® alkoi keviilld 2011 sitd valmistelevalla

8 Lihteinen, Kahilaniemi 2012: Puun tutkimusprojekti
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esitutkimuksella, jossa projektin toteuttaneet puutekniikan opiskelijat Leo Lahteinen ja Eero
Kahilaniemi todensivat Junckersin vuosikymmenié kiyttdmin puristuskuivauksen perustekijoita ja
etsivit tulevaa varsinaista koetta varten parametrit, joilla puuaihio saadaan tasaisesti
puusepénkuivaksi, eli sen kosteus jopa alle kuuteen prosenttiin. Samalla esitutkimuksessa
selvitettiin myds puun halkeilua ja oksien irtoamista prosessissa. Esitutkimus onnistui hyvin, ja
siind saatiin hahmotettua oikeat parametrit varsinaisen tutkimuksen koepuristimeen. Lisdksi
esitutkimuksessa todetut kuivausviat olivat viihiisid.’

Varsinainen tutkimusprojekti alkoi moniosaisen tuotteen tuottamisen mahdollisuuden
tutkimisesta. Pontti- ja liimaliitosten jilkeen siind koestettiin profiileja puristamalla metallitankoja
tuoteaihion lapepinnalle. Kolmannessa vaiheessa tutkittiin aihion pinnan kisittelyé eri aineilla ja
pastoilla. Yksittdisten osatekijoiden koestamisen jdlkeen suoritettiin yhteistuotantoprosessi, jossa
aihion tyOstOssé tuotettiin puristuskuivauksen lisdksi myods ndmé kolme muuta tuloksentekijia.
Projektin paitteeksi tuotettiin lopputuote, joka toimisi demotuotteena ja teknologian
tuloksentekijoitd todentavana esimerkkini Solidiwoodin markkinointia tukien.

Lihteisen ja Kahilaniemen tutkimuksen demotuote osoittaa vdhintdén suuntaa
antavasti Solidiwood-teknologian kokonaistoimivuuden, ja olin tyytyvéinen tdhdn. Demotuotteen
keskioreika tosin oli litan suuri, mistd aiheutui joitakin ongelmia; ensimmaisten testien
palkkirakenteessa kokeiltiin mittoja, jotka eivit olleet suotuisia palkin muodon sdilymisen kannalta.
Kaivattu muoto tuotteeseen saatiin tukemalla keskioreikdd puristuksessa ja jadhtymisessi. Samalla
testit kuitenkin osoittivat ajatusteni mukaisesti reiéin ja/tai reikien kdyton toimivuuden ainakin
kosteuden poistamiseen.

Suoritetuissa kokeissa minut yllatti erityisesti liimaliitoksen ja ldhes paperin kalanterointia
vastaavan pintakasittelyn hyva ja nopea onnistuminen. Kumpaakaan tulosta ei heikentéinyt edes
lahtoraaka-aineen sahatuoreus ja -pintaisuus.

Léhteinen ja Kahilaniemi toteavat tutkimusraportissaan, ettd tutkimuksen suurimpia
onnistumisia oli lopputuotteeseen saavutettu laatu, silld jo kokeissa kaytetyilld puutteellisilla
vilineill4 saatiin aikaan erittdin lupaava lopputulos, jossa yhdistyivét kaikki tavoitellut

tuloksentekijit. '

° Lihteinen, Kahilaniemi 2012, JOHDANTO
107 4hteinen, Kahilaniemi 2012, 18-21
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KUVA. Tutkimusprojektissa tuotettu demotuote. Demotuote on kuvattu oikealta. Pddlld valkoinen

pinnoite, joka on ensisijaisesti palkin pohjapinnan késittelyyn.'!

Projektin alusta ldhtien oli tiedossa, ettd sen resursseissa olevalla puristimella saataisiin vain
osviittaa siitd, miten hyvin Solidiwoodia vihintdédn pystyttdisiin koestamaan ja tuottamaan.

Olennainen rajoitus vélineistdssd oli se, ettd teknologian edellyttdmin sivupintojen
puristaminen jouduttiin korvamaan vaatimattomilla erityisjirjestelyilld.'> Koska teknologian
edellyttdmai sivupintojen puristaminen puuttui, ei tdssé tutkimuksessa esimerkiksi ollut viela
mahdollista toteuttaa verkkosivuillanikin esittelemieni pilarin ja I-palkin tuottamista'®.

Lisdksi tutkimusprojektissa ei vield onnistuttu saamaan tavoitteiden mukaisesti palkkiaihiota
puusepinkuivaksi lauta-aihion kuivausajassa, ja kuivausajan tarkka selvitys jéi vélineiston
puutteiden takia tekemaéttd. Lahteinen ja Kahilaniemi kuitenkin arvioivat, ettd kun tulevaisuudessa
kdyttoon saadaan ldhempéna optimaalista oleva puristin ja paremmat vilineet eri mittausten ja
aikojen tarkkaan analysointiin, on erittdin todennikoisti, ettd saadaan aikaan parempia tuloksia
erityisesti nopeuden suhteen, kuin miti nyt ensimmiéisessi projektissa saatiin.!*

Namaé edelld esitetyt muutamat kehityskohteetkin huomioiden Lihteisen ja Kahilaniemen

toteuttama ensimmaéinen Solidiwood-tutkimusprojekti Lamkilla onnistui hyvin, sillé siind saatiin

' Lihteinen, Kahilaniemi 2012, 20 (KUVIO 14)

12 mnt. JOHDANTO

13 Ne ovat erittiin edullisia periaate-esimerkkeji tuotteista, jotka valmistetaan pienildpimittaisista sahapuista
profiloivalla sahauksella tuotetuista saheaihioista. Olennaista niille on myds, ettd kumpikin niistd kayttda sahapuun
kokonaan ja tuotekoko muuttuu ldpimittaluokan mukana.

4 mnt. 21
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puutteellisista resursseista huolimatta luotua demotuote ja samalla pystyttiin todentamaan
tavoitteiden mukaisesti Solidiwoodin mahdollisuuksia teollisessa tuotannossa.

Tutkimuksesta saadut tulokset antoivat vahvoja myonteisié viitteitd sithen, mité
teknologialla paremmilla resursseilla olisi mahdollista saavuttaa. Tutkimusraportin johdannossa

Lihteinen ja Kahilaniemi kirjoittavatkin:

Projektin 1dhtSkohta oli osoittaa, ettd mikali koulun perinteisemmaélla
kalustolla” ym. puutteilla toteutetut kokeet saisivat aikaan onnistuneita
suuntaa antavia tuloksia, onnistuisivat toteutukset my06s paremmalla
teknologialla ja vélineist6lld, jolloin tulokset vain paranisivat.'®

Liséksi jo ensimmdinen varsinainen tutkimus antoi selvid suuntia sitd seuraaville kokeille ja
Solidiwood-teknologian ja -tuotteiden jatkokehitykselle. Syksyn 2012 T&K-tyd oli mielesténi
perusteltua kohdentaa erityisesti toimintoihin, joita tarvitaan mahdollisimman monien tuotteiden
valmistuksessa. Ndin saataisiin nopeasti ja viahilld voimavaroilla todennetuksi hyvin monipuolinen
ja suurivolyyminen tuotanto. Ajattelin, ettd erityisesti yrityskandidaattien aktivointiin olisi hyva

saada mahdollisimman pian labratuloksia ainakin seuraavista kohteista:

1. Likimain aikaisemmin Lamkilla tuotettua demotuotetta vastaava palkkituote tai -tuotteita.

2. Joitakin tuoteominaisuuksia, kuten pintakasittely ja liimaus, suuntaa antavasti testattuna.

Oli valitettavaa, ettd teknologian edellyttimén sivupintojen puristamisen puuttumisen vuoksi ei
ollut mahdollista toteuttaa kaavailemieni pilarin ja I-palkin tuottamista. Ne olisivat erittdin edullisia
periaate-esimerkkejd Solidiwood-tuotteista, jotka valmistetaan pienildpimittaisista sahapuista
profiloivalla sahauksella tuotetuista saheaihioista. Olennaista on my®ds, ettd ne kiyttavét sahapuun
kokonaan ja tuotekoko muuttuu lapimittaluokan mukana.

Ensimmaisessé tutkimuksessa tuotetussa demoratkaisussa oli kuitenkin paadyttiava
palkkimaiseen tuotteeseen, jossa kosteuden poiston hoiti pilaria vastaava keskioreikd, ja siltd osin se
siis vastasi jo pilarin koestamista. Tdma ensimmiisen demotuotteen keskioreika todettiin kuitenkin
liian suureksi, mika tuotti ongelmia — se tulisi seuraavissa demotuotteissa muuttaa pienemmaksi.

Jo toteutettua demotuotetta vastaavassa palkissa saheaihioiden tuottamisen edullisuus jaa
kovin véhiiseksi verrattuna I-palkkiin ja pilariin. Esitin silti Lahteisen ja Kahilaniemen

tutkimusraportin valmistuttua Koskisen Oy:lle ja Lamkille seuraavaksi koestamisen kohteeksi

15 mnt. JOHDANTO
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palkkituotetta. Palkkituotteen eroiksi verrattuna edeltineeseen demotuotteeseen listasin seuraavia

mahdollisia tekijoita:

e Pienempi keskioreikd ja sen rinnalla ldpimitaltaan sivupinnoille pdin pieneva rei’itys. Samalla
myoOs niin pieni puristuspaine, ettei keskioreidssa tarvittaisi tukea.

e Kartiomaiset ja tiukat sekd pienen keskioreidn takia myos jaireimmat ponttiliitokset.

Niisté voisi jo saada moniin kohteisiin riittdvan lujat, osittaisenkin puun omilla sidosaineilla

liimautumisen kanssa. Erds liitosten lujentamisajatus olisi kokeilla aihion ylipitké&a koirasponttia

kuumapuristavan tyssdédntymisen merkitystd. Olennaisinta on, ettd samoin kuin demotuotteessa ne

sijaitsevat poikkileikkauksen keskiviivalla, jossa taivutuskuorma on nolla.

e Palkkituotteen yli- ja alapinnan tulee olla tasopintaisia.

e Palkkituotteen korkeuden on syyté olla ensimmaéistd demotuotetta suurempi.

e Mahdollisimman mittatarkat eli mieluiten profiloivan sahauksen tasoa vastaavat aihiot.
Mielesténi ne olisivat tehtdvissd nykyisilld pientyokaluilla.

e Vesilasi-, puu 6ljy tai vastaava késittely jo ennen puristusta pehmentdméén pintojen
puristumista tiiviiksi.

e Pintakisittely kaikille lape- ja sivupinnoille pastalla, joka kostuu kivenndisjauheista ja niiden

sideaineesta vesilasista.

Jari Suominen puolsi titd ehdotustani palkkituotteen valmistuksesta: hin esitti, ettd palkkituotteen
kehittdmistd voisi toteuttaa tutkimus- ja tuotekehitysprojektissa. Aiheeseen tarttui

insindoriopiskelija Joonas Uotila opinndytetydn muodossa.

Toinen seuraavien labrakokeiden kohde olisi pintakisittely ja liimaus. Erityisesti pehmeille
puulajeille, kuten lepille olisi edullisinta eniten kovuutta lisddvien pintakésittelymateriaalien, kuten
muoviliuoksen kayttod. Tiesin, ettd Ranskassa valmistettiin edelleen niin sanottua muovipuuta (ja
erittdin kalliita lopputuotteita). Muoviliuos on kuulemani mukaan rautakauppaluontoista tavaraa. En
vain tiennyt, mistd sitd saisi. Oletin, ettd ainakin vastaava aine oli kdytdsséd Lunawoodin
lampokésitellystd sahanpurusta valmistamassa suulakepuristetussa terassilaudassa. Uskoin, etti
Solidiwood- teknologian kéyton yhteydessa aine saataisiin ldhes kustannuksitta tuotteen pintaan,

eiki sitd hukattaisi ldpipuun.'®

16 Dauerholzin terassilaudan kuluttajahinta on n. 130 e/m2, Lunawood ja UPM:n suulakepuristetun n. 50 ja
tavanomaisen n. 25. Solidiwoodia voisi myyda hyvin kannattavasti jalkimmaistdkin halvemmalla.
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Ajattelin Parafiinin olevan todennékdisesti toinen merkittdvisti kovuutta, mutta myos muita
arvokkaita ominaisuuksia tuova pintakésittelyaine. Tuolloin uusi, hyvéltd vaikuttava ja testaamisen
arvoinen pintakésittelyaine esimerkiksi kosteussuojaksi oli parafiinivaha, johon olin tutustunut Finn
Build -messuilla.

Parafiini ei liukene veteen ja se antaa peréti 100 % lahoamissuojan. Terassilauta- ja
puutuotevalmistaja Dauerholzin mukaan kuumapuristettu parafiini lisédé heidin kayttdménsa
ménnyn pintakovuutta vahintddn 25 %.

Parafiinioljy ei ruskista tuotetta, vaan tuote sdilyttda puulajin mukaisen vaaleuden. Muillekin
tuotteille, kuin terassilaudoille voisi mahdollisesti saada vérivaihtoehtoja viriaineiden avulla.

Toinen vesikirkas neste eli vesilasi ruskistaa tuotetta voimakkaasti ja todennidkdisesti sitd
enemman, mitd kuumempaan tuoteaihioon se puristetaan.

Pohdin pinnoitusaineiden osalta myos, ettd vettd sisdltdavilld pintakédsittelyaineella ja my06s
pelkélld vedelld voitaisiin kostuttaa niin sanotusti ylikuivattua aihiota, kun kiinnittiminen tehdéan
niin alhaisella puristuslevyn lampétilalla, ettd vettd jaa aihioon, eiké se vain hoyrysty pois.
Alhaisempi lampdotila vihentéisi samalla vesilasin kéytostd aiheutuvaa aihion pinnan ruskettumista
(ja mahdollisesti lasittumistakin).

Nestemadinen, tdysin vedetonkin pintakésittelyaine tayttdd (kostuttaa), kuten vesikin,
kuivauksessa poistetun sidotun veden tilaa. Pééttelin, ettd erityisesti pintakisittelyainetta, ei edes

saatane, eikd kannatakaan viedd ldpipuun, vaan vain suojattaviin pintaosiin.

Olin syyskuussa tutustunut UPM:114 vieraillessani Biofibrilsseihin eli nanokokoluokan
sellukuituithin. UPM:n mukaan biofibrillejd voidaan kdyttda korkeatasoisena lisdaineena esimerkiksi
maaleissa ja pinnoitteissa. Niiden avulla tuotteesta voidaan tehdé lujempi, kevyempi tai ohuempi,
kayttokohteen mukaan.

Kuulin, ettd nanokuidut muodostavat veden kanssa geelin ja, mika yllattdvinté, siind vetta
olisi perdti 99 % eli sellukuituja tarvittaisiin hyvin vdhén sen muodostukseen. Erdédssa
tapaamisessamme opiskelija Joona Uotila oli kertonut, ettd 100 % vesilasi puolestaan siséltidé vetta
60 % ja loppu on lasia. Ajattelin, ettd titd UPM:n kehittdmai “ihmeainetta” voisi olla hyvé kokeilla
Solidiwoodin pinnoiteaineisiin, varsinkin vesilasiin lisdaineena.

Uskoimme, ettd pinnoitteen nanokuiduilla saattaisi olla vaikutusta tuotteen pinnan sileyteen,
joten asiaa kannattaisi tutkia, jos vain saisimme ainetta kokeiltavaksi. Suuren vesimaérén sisiltava
pintakésittelykoe puristusprosessin lopussa voisi tuoda Koivukunnaksen kanssa aikaisemmin

tekemiddmme koetta vastaavan késittiméattoméan pinnan sileyden tuotteelle.
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Nanomaailma oli minulle melko vieras alue. Esittiméni ajatukset perustuivat pelkistdin
sithen, mitd olin siind vaiheessa hieman kuullut ja lukenut. Kiintoainepitoisuuden pienuus oli
minusta miltei kdsittimétonta. Aihe oli pinnalla ja ajankohtainen: Esimerkiksi Lappeenrannan
yliopiston Puuri-hankeen!” Nanokompo-osahankkeessa tutkittiin juuri nanopinnoitteita
puutuotteissa.

Nanokompo-hankeen materiaaleista 10ysinkin kiinnostavat perustelut nanomateriaalien

soveltuvuuteen Solidiwood-tuotteille:

Nanomateriaalien hyddyntamiselld haetaan korkealuokkaisia ominaisuuksia
innovatiivisiin puutuotteisiin esimerkiksi kovuuden, kosteudenkeston ja UV-
kestdvyyden suhteen, joiden avulla puutuotteiden kilpailukykya eri
tuotesovelluksissa sekd sovellusalueita uusiin kdyttdkohteisiin voidaan
merkittdvisti laajentaa.'®

Kéavimme Léhteisen, Uotilan ja Suomisen kanssa sdhkdpostikeskustelua erityisesti nanomateriaalien
kaytostd pinnoituksessa. Lahteinen my0s oli esimerkiksi yhteyksissd Nanokompo-hankkeen Timo
Kérkeen. Ajatuksena oli kyselld mahdollisuutta saada hankkeen valmistamaa tai ainakin kdyttiméaa
pinnoiteainetta alustaviin testeihin Solidiwood-tutkimuksen yhteyteen.

Kiinnostavaa olisi ollut my0s saada testattavaksi aineita, joissa olisi eri kuiva-
ainepitoisuuksia. Niistd saattaisi ndhdd suuntaa antavasti kuitujen vaikutuksen pinnan
ominaisuuksiin.

Tiesimme kuitenkin, ettd haastetta nanokuitujen testaamiseen aiheuttaisi erilaiset uusien
pinnoitustuotteiden suojaukset ja patentit, vaikka tarkoituksemme oli saada ainetta suuntaa antaviin
testauksiin eikd kyseessé ollut missddn muodossa suojatun tuotteen tai menetelmén kayttdmisesta
yritystoiminnassa, jota patentti ja vastaavat suojat koskevat. Néihin testethimme olisi riittinyt my0s

miké tahansa nanokokoluokan kuitu.

Syksyyn 2012 mennessé Solidiwoodista oli tehty muun tutkimuksen lisdksi vasta yksi varsinainen

opinndytety0 eli Jukka Ohvanaisen ”Radikaalien innovaatiomahdollisuuksien markkinointi

9919

puutuote- ja teknologiateollisuudelle”’”. Ndin ollen Joonas Uotila saattoi ldhes rajoituksitta

kohdentaa oman opinndytetyonsa radikaalisti uuteen Solidiwood-teknologiaan.

17 Puurikastamo-hanketta toteuttivat vuosina 20122014 Lahden Seudun Kehitys LADEC Oy (kokonaishankkeen
hallinnoija), Lahden ammattikorkeakoulu, Lappeenrannan teknillinen yliopisto, Tydtehoseura ry ja Kouvola Innovation
Oy. Se koostui viidestd osahankkeesta. ks. Mékeld, Palvi (toim.) 2014_Puumuoviliitosten tuotesovelluksia ja muita
tutkimuskohteita

18 teksti 16ytyy. esim. Kirki, Turku, Martikka, Kinnunen 2014, Nanokompo-hankkeen loppuraportti

19 Ks. luku Tutkimus radikaalien innovaatioiden markkinoinnista, s. 94
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Uotilan ty6n aiheiksi valikoitui kaksi ensimmaéistd nimedmaéaani kohdetta eli likimain jo
tehtyd demotuotetta vastaavan palkkituotteen valmistus sekd suuntaa antavaa testausta
pintakdisittelystd ja liimauksesta. Kolmanneksi Uotilan tutkimuksen kohteeksi tuli terassilaudan
valmistusta ja pintakisittelyd koskevat kokeet seké esimerkkituotteet toteuttaminen

kuumamuovausta kiyttiden. Kirjoitin siitd Lihteiselle ja Uotilalle lokakuussa 2012:

Solidiwoodin tutkimuksesta -liitteeseen olen nyt lisdnnyt terassilaudan. Siitad
voisimme jo tehdd “tdysin” valmiin tuotendytteen.

Pintauritus molemmille lapepinnoille silikonimaton avulla. Terassilaudan
molemmat pinnat ovat kiytettavissad kayttopintana. Liukastumisen
lisédesteend toimii ao. pintakasittely.

Puristamalla sivupinnoille pienet urat kiinnityselementteji varten. Uran on
syyté olla keskella tuotteen paksuutta.

Parafiinidljy kaikille pinnoille, erityisesti kosteutta ja lahoamista vastaan.
Terassilauta on sateen lisdksi 1dhes maakosketuksessa.

Uotilan toukokuussa vuonna 2013 valmistunut opinniytetyd ”Solidiwood-kuumamuovaus —

Tuoreesta sahatavarasta lopputuotteeksi”?°

jatkoi Lihteisen ja Kahilaniemen toteuttamassa
puuntutkimusprojektissa aloitettuja kokeita.
Téssd uudessa tutkimuksessa oli kolme padmaarda: ensimmaéinen oli 10ytdd optimaalinen

keskireidn koko Solidiwood-palkkirakenteelle. Toinen padmééra oli kokeilla terassilaudan

kuumamuovauksen mahdollisuutta seké tutkia tuotteen kuivaukseen ja profilointiin kuluvaa aikaa.

Opinndytetyon kolmas tarkoitus oli tutkia valmistettujen palkki- ja terassikappaleiden
kuumapuristusta hyodyntdmalld toteutettua pintakésittelyd ja erityisesti vesilasin tuomia
mahdollisuuksia.?!

Uotilan suorittamissa testeisséd kdytettiin tuoresahattua, kastettua tai ulkovarastokuivaa

kuusta. Terassilautatuotteissa kiytettiin myds uitettua méintyi. >

Solidiwood-palkkirakenne

Uotilan opinndytetydn péétavoitteena oli siis suunnitella ja tuottaa Solidiwood-palkki niin, ettei

rakenteen keskelld olevaa reikéi tarvitsisi tukea puristuksen ja jddhtymisen aikana. Liian suuri

20 Uotila 2013, voit tutustua tisti tarkemmin_opinniytetydhén
21 Uotila 2013, 12
22 ks. mnt. TIIVISTELMA
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keskioreiké oli ollut Lahteisen ja Kahilaniemen toteuttamassa ensimmaisessd Solidiwood-
tutkimusprojektissa todetusti haasteiden aiheuttaja — siihen pyrittiin nyt 10ytdmaén ratkaisu.

Vuonna 2011 tuotetussa demotuotteessa reidn koko oli neljannesosa palkin paksuudesta ja
leveydestd puolet. Koska tdmaé rakenne ei toiminut ilman reién tukemista, oli reidn kokoa
kavennettava, ja Uotila testasi tutkimuksessaan muutamaa eri mittavaihtoehtoa. Kuivumisprosessin
nopeuttamiseksi ja tasaamiseksi palkin komponentteihin lisattiin my0s téssd tutkimuksessa kaksi
uraa, jotka puristetussa palkissa muodostivat kaksi reikéé lisdd. Ndin pyrittiin siihen, ettd
pienemmasti keskidreidistd huolimatta ilma saataisiin vaihtumaan tuotteessa tehokkaasti.??

Uotilan sanoin palkkitestit onnistuivat vaihtelevasti ja lopputulos oli hieman ristiriitainen:
’Siind missa keskireidn optimoinnissa ja puristuspaineiden sadtelyssd onnistuttiin, kuivausajassa
testit menivit pieleen.”?* Keskireiin optimikoko saatiin testeissi toimimaan niin, ettei keskireikéa
tarvinnut kuumapuristuksen aikana tukea erikseen. Suurin osa tuotetuista palkeista kuitenkin halkesi
heikommasta liimasaumastaan — ponttiliitoksista — pari-kolme viikkoa puristuksen jélkeen. Uotila
toteaa raportissaan, etti tima lopputulos johtuu siitd, etti palkkirakenteen sisus oli jadnyt vield
kosteaksi: palkit jatkoivat kuivumista prosessin jélkeen, mistd seurasi halkeamiseen lopulta johtava
suuri puunaineen kutistuminen.?

Ratkaisu tdhén testeissd ilmenneeseen ongelmaan olisi kuitenkin Uotilan mukaan
yksinkertainen: nyt kdytettya riittdmatontd kuivumisaikaa eli 3,5 tuntia tulisi kasvattaa 4,5—6 tuntiin,
jotta rakenne kuivuisi varmasti. Héan esittda tydssddn, ettd kuivumista voitaisiin my0s tehostaa

paineilman avulla, jotta reifissi oleva kostea ja limmin ilma saataisiin vaihtumaan.?®

Terassilautatuote

Uotilan opinndytetyon terassilautatestiosuudessa oli tarkoitus valmistaa kuivattu, profiloitu ja
pintakésitelty demokappale Solidiwood-teknologialla. Uotila tutki kuumapuristuksen suomaa
mahdollisuutta valmistaa terassilautaa tuoresahatusta laudasta valmiiksi tuotteeksi ja
mahdollisimman nopeasti.

Niin sanottu kamarikuivauus jo kestdisi yhdestéd kahteen viikkoon, minké liséksi aikaa
kuluisi ja kustannuksen kasvaisivat hoylayksestd ja pintakasittelystd. Lisdksi materiaalihdvikki olisi
suurempi puun omien vikojen, kuten kiyryyden ja korkkiruuvisuuden takia. L&htokohtana ja

oletuksena Uotilan kokeille oli, ettd kuumamuovauksella lopputuote olisi valmis vain muutamissa

2 Uotila 2014, 19

2 Uotila 2014, 21

2 Uotila 2014, 21, 37
26 mnt. 37
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tunneissa, jopa pintakisittelyn kanssa. Lahtdoletus perustui siihen, ettd lauta kuuma muovattaisiin
loppumittoihin kuivauksen ohessa.

Terassilaudan mallikappaleisiin pdétettiin myos tdssd tutkimuksessa vield lisdtd sivu-uritus
kuumapuristusta kéyttéen, silld sen oli jo todettu onnistuvan kéytossi olevilla laitteistoilla kevaalla
2011 Lihteisen ja Kahilaniemen toteuttamassa Solidiwood-palkkirakenteessa.?’

Uotilan terassilautatestit osoittavat odotetusti, ettd prosessi kestdd vain muutamia tunteja
sisdllyttden kappaleen mitoittamisen, kuivauksen, profiloinnin ja pintakisittelyn. Myds ongelmia

ilmeni, mutta Uotila toteaa:

Mikaili kalusto olisi ideaalinen, olisi valmistusaika vield nopeampi.
Ongelmakohtia oli my0s, mutta tdma johtui 1dhinnd ldmpdopuristimesta.
Kovemmilla puristusvoimilla tulokset olisivat olleet paljon paremmat, mutta talla
kertaa, kun paineet jaivit matalammiksi, eivét ainakaan méntylaudat puristuneet
tasaiseksi kovan sydanpuuosan jaddessa pinnalle koholle.

Pintakésittely

Toinen Uotilan tyon tavoite liittyi pintakésittelyaineiden soveltuvuuteen Solidiwood-tuotteessa ja
kuumapuristuksessa. Tdsséd vaiheessa painotettiin etenkin vesilasin jatkotutkimusta, joka oli
aloitettu kevailla 2011.

Uotilan koestamassa pintakasittelyssd laajennettiin aikaisempien Solidiwood-tutkimusten
pohjalta testattavien pintakédsittelyaineiden maardi. Aikaisemmin oli kdytetty vesilasia ja
paperiteollisuuden pastaa. Uusia aineita olivat parafiini, akrylaatti- ja palonestomaali, terva ja
vesipetsi.

Tutkimusprojektissa testattavan pintakésittelyn edellytyksend oli, ettd se suoritettaisiin
kuumapuristusta kéyttden. Tavoitteena oli saavuttaa Solidiwood-teknologialla nédyttiva ja
ominaisuuksiltaan samanlainen pinta, joka saadaan “’perinteisilla” kuivaus- ja levitystekniikoilla.
Kuumapuristuksen valttina olisi nopeus, silld normaalissa tilanteessa aineiden imeytymis-,
tarttumis- ja kuivausaika venyttdisi prosessia tunneista pdiviin — kuumapuristuksessa sama
tapahtuisi muutamissa kymmenissi minuuteissa.?®

Uotilan toteuttamat pintakdsittelykokeet olivat melko laajoja, ja ne toivat paljon tietoa
Solidiwood-tuotteiden pintakésittelyn jatkokehitystd ajatellen. Uotilan kokoama yhteenveto kuvaa

kokonaistilannetta hyvin ja tiivistdd projektissa suoritetuista pintakisittelytesteistd saadut tulokset:

27 mnt. 21-22
28 mnt.
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Pintakaésittelyn osalta kuumapuristus on etujensa puolesta silti nykyiselldén hyvin
rajoittunutta. Limmolla ja puristuksella on useimmissa tapauksissa hyvét edellytykset taata
tasainen pinta ja tiukka pinta-aineen tarttuvuus puuhun. Kaikki puuhun imeytyvit
materiaalit toimivat toistaiseksi parhaiten, silld puuhun imeytyessé niilld ei ole vaaraa palaa
kiinni puristaviin pintoihin. TAdma jatta4 testeissd kaytetyt silikonimatot myos
puhtaammiksi, mika puolestaan nopeuttaa prosessin uusimista. Hyvid téllaisia aineita ovat
myds testeissd kokeiltu parafiini, luonnonmukaiset 6ljyt, kuten pellavadljy, seka
oletettavasti liuotinpohjaiset puunkésittely-6ljyt ja -vahat. Jalkimmaiisten kohdalla on
kuitenkin huolehdittava tehokkaasta ilmanvaihdosta. Opinndytetyon testeissa liuotinaineita
el todettu viisaaksi kayttda tervaa lukuun ottamatta ollenkaan, sillé testauspaikalla ei ollut
riittdvén hyvéi ilmanvaihtoa.

Maalien kanssa kuumapuristus toimisi teoriassa hyvin, mutta maali tahtoi tarttua testeissé
kaytettyihin silikonimattojen puristuspintoihin kiinni joistain kohdista. Aluksi ajateltiin,
ettd matto olisi likainen, mutta huolellinen peseminen ja puhdistaminen ei hivittinyt
ongelmaa. Myd6skdin maton liukastaminen méntysuovalla ei vaikuttanut asiaan mitenkain.
Joitain potentiaalisia ratkaisuja voi olla olemassa. Ainakin maalin tarttumisen estimista
puristuspintoihin tulisi tutkia jatkossa kokeilemalla esim. Teflon-, Mylar- ja Bates Relaese
Coat - tyyppisié puristuspintoja.

Vesilasin jatkotutkimuksista voidaan todeta, ettei sitd ole luotu kaytettdvaksi minkdan
muun aineksen kanssa, niin seoksena kuin toisen aineen paélla. Kuten tutkimuksissa on
osoitettu, ainoastaan puupdlylld saatiin pinnan pigmenttid tummennettua hieman ilman, etta
varitys olisi ollut epatasainen. Puup6ly kuitenkin eliminoi vesilasille ominaisen lasisen
kiiltdvan pinnan, ja lopputuloksena oli mattamaisen huokoinen pinta. Vesilasi ei myoskéaan
soveltunut jonkin toisen aineen pédlle. Oletuksena on, ettd vesilasin lasikiteet kuumenevat
niin paljon prosessin aikana, ettd joko se polttaa tai pehmentii alla olevan pinta- aineen.
Tésti seuraa joko kuumuuden takia tummunut pinta ilman alkuperdistd virié (vesipetsi) tai
selkokielelld ilmaistuna “sillisalaatti”, jossa ei ole kummankaan aineen ominaisia
ulkonéollisié etuja (terva, pasta). Vesilasi my0s tarttuu valumina silikonien mattoihin
kiinni. Tahrojen raaputtaminen pois ei itsesséédn ole vaativa toimenpide, mutta sithen kuluu
edelleen aikaa. Puhdistus on tehtéiva jokaisen puristuksen jilkeen, miké aiheuttaisi
massatuotannossa varaamaan ajallisia resursseja. Samalla raaputtaminen ja mahdollinen
hankaaminen aiheuttivat mattojen pintaan staattista sahkdd. Tama altisti mattojen pinnan
herkemmidlle likaantumiselle, kun pienet murut ja pélyhiukkaset tarttuivat herkemmin
kiinni. Se, etta onko staattisella sihkolla vaikutusta varsinaiseen pintakisittelyaineeseen
puristuksen aikana, jii toteamatta.*

KUVA. Ubotilan kokeissa parafiinilld pinnoitettu terassilaudan topografinen ja siled pinta.

2 Uotila 2013, 38-39



Opinniytetyon yhteenvedossa Uotila tiivistdd yleisesti, ettd projektin aikana ei ilmennyt suurempia
ongelmia, mutta vahdisistikin eroon padseminen takaisi lopputuotteen, joka olisi parempi kuin
yksikédn projektin aikana tuotettu esimerkkikappale.°

Uotilan mukaan ehdoton kehitys tulisi kohdentaa laitteistoon. Projektin testit suoritettiin
puristimella, jonka paineen sédételyd Uotila kuvaili raportissaan parhaimmillaankin siedettavéksi:
”Siind missd ideaalitapauksessa paineen sditely olisi tasaista ’sykdhtelematonta” puristusta, oli liian
monen testin lopputulos vain suuntaa antava korkeiden puristuspainepiikkien takia”.>!

Uotila toteaa, ettd myds yhtdaikainen sivupuristus pitdisi saada vakioitua prosessiin: vaikka
sivujen laatua saatiin hénen toteuttamassa projektin loppua kohden parannettua, olisi “enemmén
kuin suotavaa saada myos sivuille tasaisesti puristavat tai edes muodossa vankemmin pitdvit
tasot.”*? Nyt tuotteiden sivut jdivit liian vinoiksi epétasaisen puristuksen takia tai vaihtoehtoisesti
pursuivat liian heikon puristuksen takia. Ongelmaa saatettiin lieventi kokeissa hieman
lapepuristuksen jdlkeiselld erilliselld sivupuristuksella, mutta tdmé vie aikaa huomattavasti
enemmin verrattuna siihen, etti samaan tulokseen olisi mahdollista piisti lapepuristuksen ohella.*’

Kirjallisen opinndytetyonséd Uotila lopettaa positiivisissa tunnelmissa ja nostaa keskeisimmiit

testeissa osoitetut tulokset:

Varovaisen optimistisesti uskaltaa myontéa, ettd Solidiwood-tuotteilla on kaupallista
mahdollisuutta, miti jo itse tuotantoon ja lopputulokseen tulee. Timén todistaa myos
tanskalainen lattiapdéllysteitd valmistava Junckers, joka on ollut markkinajohtaja
kyseisen teknologian tukemana. Solidiwoodissa on Junckersia vastaava puristustekniikka,
mutta Solidiwoodissa on lapepintojen lisidksi myds sivu- ja pddtypintojen puristus.
Testeissd kavi ilmi, ettd 1ampo ja kosteus yhdistettyné tiukkaan puristukseen kuolettavat
puun omat normaalissa kuivauksessa esiintyvat viat, ja puristamalla kuivattu kuusi pysyy
hyvin muodossaan, mikéli kuivaus vaan onnistuu.**

Lamkin tutkimusten raportit avutuvat linkeisté:

I https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Solidiwood-Raportti.pdf ja muut:

11 https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Exportreport.pdf

111 https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Exportreport.pdf

IV https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Uotila_Joonas.pdf

V https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/OPPARI.pdf

30 Uotila 2013, 37
31 Uotila 2013, 37
32 Uotila 2013, 37
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Mielestéini suunnitellun T&K-projektin tuloksellisuuden keskeisin elementti on saada
Solidiwood -teknologian tutkimuksen ja kdyton mahdollistava puristuslaitesuunnittelu mité
pikemmin kdyntiin.

Jo keritty aineistomme ilman voimakasta tutkimus- ja tuotantopuristimiin panostamista
johtaisi késitykseni mukaan projektin kustannustehokkuuden ja ajan sekd ennen kaikkea projektin
kustannuksiin ndhden aivan toista suuruusluokkaa vastaavan, teknologiaani hyddyntivien yritysten
tuloksentekomahdollisuuden menettimiseen. Radikaalisti tuloksellisen tuotannon tekijit olivat jo
tiedossa. Ne oli jo tunnistettu. Solidiwood rekisterditiin omaksi tuotemerkikseen 12.01. 2015.

Solidiwoodin teknologian osalta olin jo ennen Lamkin tutkimusten v. 2011-2014
paittymisti 10ytinyt hankkeelle nyt eri tahoista riippumattoman ja v:sta 2016 alkaen
salassapitosopimuksen alaisen ammattilaisen, Teijo Ruuthin. Tdma oli tirked askel kohti tarvittavan
teknologian tuottamista. Ruuth oli toiminut esimerkiksi Rautella ja Makron Oy:114 kummassakin
noin 7 vuotta paljolti kehitysinsindorind ja jalkimmaisessd my0s puristinsuunnittelijana.
Suunnitelmissamme oli, ettd hankerahoituksen 16ydyttyd Ruuth kilpailuttaisi maamme
teknologiayrityksid suorittamaan hankkeen tuotekohtaisen T&K-, demonstrointi- ja

pilotointivaiheen eli tuottamaan teknologian hyddynnettavéksi.

Kuten kaikesta edelld kerrotusta ilmenee, paljon on jo yritetty, mutta tavoiteltu tulevaisuus on
edelleen todentumatta, eikd haasteistakaan ole niukkuutta. Niinpd kirjani viimeinen osa 11
kohdentuukin nyt kuluvan vuoden 2026 tilanteeseen ja sen mahdollistamaan tulevaisuuden

tarkasteluun.
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Nykytilanne — tulevaisuuden perusta

Solidiwood prosessiteknologian tuotannon teknologia- & tuote-edut yhdessd Immateriaalisten
oikeuksiensa seki ilmaston ldimpenemisen ja luontokadon torjunnan kanssa ilmenevét perusteineen

tastd luvusta.

KUVA. Solidi-raha Suomen kansallismuseon kokoelmissa.

Solidi on Solidiwood-prosessiteknologian mahdollistama, digitaalisiin liiketoiminta-alustoihin
perustuva litketoimintamalli ja kansallisen edun globaali yhteiskonsepti teknologia- ja

puutuoteyrityksille. Solidin & Solidiwoodin perusta on rakentunut vuosikymmenien tyon tuloksena.

Solidi on latinasta suomen kielen sivistyssanaksi vakiintunut sana. Solidin merkitys — kiinted, tiivis,
massiivinen, jirkahtimiton, aito, puhdas — ilmaistaan monilla kielill4 1ihes samalla sanalla.?®
Aikoinaan Solidi, eli Solidus, oli roomalainen kultaraha. Bysantin alueella rahasta puhuttiin sanalla
solidi. Solidi-raha oli puhdasta kultaa ja se piti arvonsa yli tuhat vuotta aina Rooman valtakunnan
loppuun saakka.

Samalla tavalla kuin sana solidifikaatio®® — kiinteytyminen, jihmettyminen, kovettuminen —
kuvaa prosessia, jonka Solidiwood-teknologian tuotteet kiyvit lapi, sanan solidi kantamista
merkityksistd ja historiasta peilautuu se perusta, jonka péaélle Solidi Finland kokonaisuudessaan
rakentuu.

Solidi Finland Oy:n Solidi-kehityshankkeessa luodaan pysyvid arvoja. Hankkeen tuloksilla
on kayttod ja arvoa pitkille tulevaisuuteen. Solidi-litketoimintaekosysteemi ja Solidiwood-
teknologia ja -puutuotteisto sekd niiden ilmastonmuutosta ja luontokadon torjuntaa tukeva toiminta
tuo radikaalisti tuloksellisen liiketoiminnan ei vain sahatavaran jatkojalostamiseen, vaan myos

teknologiateollisuudelle ja puurakentamiseen.

35 solid (engl), solide (sa), solidité (ra), solidnij (ve), sélido (esp).
36 engl. solidification
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Kansallisen edun Solidi yhteiskonsepti mahdollistaa uuden liiketoiminnan seki ilmaston

lampenemisen ja luontokadon torjunnan eksponentiaalisen kasvun.

Miksi arvojen panemista kéytdntoon nykyistd tehokkaammin ei voitaisi aloittaa Pohjoismaista, jotka ovat
ehké parhaimmin toteuttaneet niitd? (Ahtisaari, Iloniemi, Ruokanen 2016: Miten tdstd eteenpdin?)

Maamme hallitusohjelmaan on kirjattu talouskasvun kérjiksi biotalous, cleantech ja digitalisointi.
Niitd konkretisoiva Solidi on saatava erityisesti yhteiskuntamme ja yritystemme hallintaan.
Nykypéivand yksittdisen yrityksen menestys on yhé keskeisemmin kytkoksissé
yhteisty0hon, muihin yrityksiin ja ekosysteemeihin, jotka muodostuvat vuorovaikutuksessa toisiinsa
olevista yrityksistid®’. Solidi Finland etsii nyt yhteiskonseptiyrityksiksi rakentuvia ensisijaisesti
kotimaisia Solidiwood-teknologiaan hyodyntivia yrityksid osaksi liiketoimintackosysteemidén.
Tadma luku esittelee nimensd mukaisesti sen perustan, jolle Solidi Finlandin huominen ja
tulevaisuus rakentuu. Kuten yhdysvaltalainen futuristi John Naisbitt teoksessaan Ten New
Directions Transforming Our Lives toteaa: "luotettavin tapa hahmottaa tulevaisuutta on ymmartia,

miti tapahtuu nykyisyydessi.”®

Solidiwood 3D-prosessiteknologia

Solidi Finland-kokonaisuuden ytimessa on sen mahdollistava prosessiteknologian tuleva innovaatio,
jonka hyddyntdminen soveltuu hyvin niin suurelle, keskisuurelle kuin pienellekin teollisuudelle.
Solidiwood prosessiteknologia tuottaa hinta-laatusuhteeltaan ja ympéristdarvoiltaan perinteisié
puutuotteita olennaisesti parempia Solidiwood-puutuotteita sahatuoreesta sahatavarasta

tuotekohtaisissa laitteistoissa ja jopa muutamassa tunnissa.

Solidiwood-prosessiteknologian kehittimisen keskeisend tavoitteena on ollut ja on edelleen tyodstia
radikaalisti resurssitehokas sahatuoreen sahatavaran jatkojalostusteollisuus ja saada samalla hinta-
laatusuhteeltaan edullisin tuotteisto jalosteiden kayttdjille sekd merkittava kilpailuetu erityisesti
puurakentamiseen ja teknologia- / puutuoteteollisuudelle. Solidiwood-teknologiaa on perusteltua
kayttad kaikkien sahatavaran jatkojalosteiden ja niiden vilituotteiden tuotannossa. Kaikki
teknologian toiminnot optimoidaan puulaji- ja tuotekohtaisesti eiké sen kdytto ole sidonnainen

mink&dn — kuten esimerkiksi puulajin tai pintakisittelyn suhteen.

Veisto Oy:n menetelmin perusidea on hakettaa, sahata ja sdrmété tukki valmiiksi

sahatavaraksi yhdessé ainoassa sahakoneessa. Solidiwood prosessiteknologian perusidea on

37%ks. esim. VTT: https://www.vttresearch.com/fi
38 Naisbitt 1982 ks. Hiltunen 2019 [sitaatin suomentanut Elina Hiltunen].
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puolestaan jatkojalostaa sahatuoreen sahatavaran tuotekohtaisissa laitteistoissa aina pintakésittelya
myoOten valmiiksi ja perinteistd radikaalisti kilpailukyisemmiksi ja kustannustehokkaimmiksi
Solidiwood vili- tai lopputuotteiksi.

Solidiwood-teknologiassa on kysymys Junckersilla jo 63 vuotta suurteollisessa kaytossa
toimineen 1D- kuumapuristamisen tdydentdmisestd jo laboratoriotutkimuksilla koestetuilla
seuraavalla sivulla ilmaistulla 17 uudella tuoteominaisuuksia parantavalla toiminnolla.

Erilaisilla aineilla, puristuskuivauksella ja tavanomaisella lampokaésittelylld saavutettavat
tulokset ovat olleet jo vuosikymmenid teollisessa tuotannossa. Ylipddtdan puutuotteiden
kuumapuristamista ja modifiointia eri aineilla on jo tutkittu hyvin paljon ja kauan.

Esimerkiksi Suomessa tutkijaprofessori Pertti Viitaniemi VTT:sti teki jo 90-luvun alussa
kokeita, joiden tuloksena ménty saatiin puristuksen ja [immon avulla vastaamaan tammen kovuutta.
Saaduille tuloksille ei suoraan 10ytynyt teollista hyddyntéjad, mutta Viitaniemi uskoi vahvasti jo
tuolloin saadun niytdn perusteella, ettd kuumapuristuksella olisi hyvit kaupalliset mahdollisuudet.
Viitaniemi kévi aiheesta keskusteluja tuolloin useamman vuoden ajan esimerkiksi Raute Woodin
kanssa.

Solidiwood-prosessiteknologian toimivuutta on jo todettavissa seuraavista vuosien 2009—
2014 tutkimusraporteista, jotka kuvastavat tétd kirjani osaa edeltdvésséd osassa tarkemmin
kertomiani kehityshankkeeni tutkimuksen ja kehityksen vaiheita:

1) Solidiwood -teknologian esikokeiden suorittaminen ja tuoteniytteen valmistus, Innovaatiopalvelu
Koivukunnas Oy*

2) Puun tutkimusprojekti, Solidiwood, LAMK*!

3) Exportplan Solidiwood, LAMK*

4) Solidiwood kuumamuovaus. Tuoreesta sahatavarasta lopputuotteeksi, LAMK*

5) Solidiwood Project, LAMK*

6) Kuumamuovausteknologialla valmistettu I-palkki, LAMK*

Teknologia on my0s kahden eri patentoinnin viranomaistutkimuksissa vahvistettu tayttavin
patentoitavuuskriteerit: uutuus, keksinnollisyys ja teollinen kaytettivyys, jolla tarkoitetaan sitd, ettd

keksintd toimii esitetylli tavalla ja on toisinnettavissa.*®

40 Koivukunnas 2009

4l Kahilainen, Lihteinen 2012

42 Lihteinen 2012, Exportplan - Solidiwood

43 Uotila 2013

4 Cerveny, Palfrader 2013

45 Tapaninen 2014

46 Patentoinnista tarkemmin timén osan luvussa Immateriaaliset oikeudet.

38


https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Raportti-Solidiwood-teknologian-kokeista.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Solidiwood-Raportti.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Exportreport.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Uotila_Joonas.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Solidiwood-2013-english.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/OPPARI.pdf
https://www.solidiwood.fi/Wordpress/wp-content/uploads/Exportreport.pdf

Pitkdaikaisen ajattelun ja T&K:n tuloksena on rakentunut 17 uutta ao. toimintoa
kehityshankkeeni perusldhtokohtaan eli Junckersin 1D -puristuskuivaukseen. Se on kiynnistynyt jo
vuonna 1962 ja kasvanut suurteollisuudeksi. Perusteiltaan radikaalisti uusi ja kompakti Solidiwood-
prosessiteknologia kuumamuovaa tuotekohtaisissa laitteissa / prosesseissa tuoreen sahatavaran 3D -
suuntaisesti korkean tason jalosteiksi aina pintakésittelyd myoten.

Solidiwood-teknologia mahdollistaa tuotteiden 3D-kuumapuristavan 1) kuivauksen, 2) aina
215 Celsiusasteenkin lampdkasittelyn, 3) jannitteiden alentamisen, 4) suoristamisen, 5) taivutus- ja
6) jaykkyyslujuuden lisddntymisen, 7) liilmauksen useammasta tuotteen poikkileikkauksen ja
pituuden tuoteosasta, 8) miérdpituisuuden, 9) profiloinnin, 10) mitallistamisen, 11) tiivistyneet
siledt, 12) topografiset tai 13) struktuurit pinnat sekd niiden 14) paineistetun paikkauksen ja 15)
paineistetun pinnoituksen eri aineilla ja/tai 16) kalvopinnoitteilla sekd 17) palosuojan ja
dénieristyksen parantumisen.

Perinteiset tekniikat eivit edes eri laitteilla ja eriaikaisesti toteutettuna mahdollista
Solidiwoodilla tuotettuja tuoteominaisuuksia, puhumattakaan tuotekohtaisesti optimoidusta ja
kumuloituneesta ominaisuuksien summatuloksesta ja ennen kaikkea tuotannon kokonaisvaltaisesta
resurssitehokkuudesta. Puutuotteilta markkinoita eniten vallanneiden laminaatti- ja sandwich -
tuotteiden tuotannossa on myds jo pitkédédn ollut Solidiwoodiin verrattavaa
kuumapuristusteknologiaa. Tdma kaikki on mahdollista tuotekohtaisissa yksikoissé pitkélle
automatisoituna 24/7 tuotantona ja aikaviiveeltdén keskimdérin jopa muutamassa tunnissa. Muita
tuotantolaitteita, sivutuotteita ja vélivarastoja ei tarvita. Raaka-aine, sahatavara, jai
kokonaisuudessaan tuotteeseen. Kysymyksessd on puutuotetehdas, jossa ei tyostetd lastuamalla.

Solidiwood teknologia mahdollistaa my0s sahatavaran vikojen ja materiaaliominaisuuksien
korjauksia em. 17 toiminnollaan. Niinpé vain ne kohdat mitka eivat riittdvésti korjaudu prosessissa
on poistettava sahatavarasta ennen sitd. Kuten edelld ilmaistaan liimaamalla saadaan my®s tuotteen
pituus useammasta tuoteosasta. Edullisimmillaan se toteutuu puskusaumaliimaliitoksilla.

Solidiwoodin mahdollistama pintojen strukturointi auttaa muidenkin pintojen toisiinsa liimauksessa.

Tédma kaikki on hyddynnettavissd myds tuotteita vastaavien méérdpituisten sahapuiden hankinnassa.
Nailla kaikilla tuloksen tekijoilld on todella suuri merkitys koko Solidiwood tuotannossa. Toisin
sanoen Solidiwood tuotteiden pituudet on sovitettava rakentamisen standardoituihin pituuksiin.
Sama koskee sahapuun hankintaa. Tamai rajaa myos Solidiwood tuotannon tuotekohtaisten

tuotantoyksikkojen lukuméaaras.
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Sahayritysten tuoresahatavaran, teknologiayritysten Solidiwood teknologian ja sahatavaran
jatkojalosteyritysten Solidiwood jalosteiden valmistamiseen siirtyminen mahdollistaa kyseisille
yrityksille olennaisen liiketuloksen nousun perinteisten alojen tuotantojen vihetessé ja Solidiwood
jalostetuotantojen kasvaessa. Tdma tarkoittaa sahayrityksille mahdollisuutta vapautua véhitellen
merkittdvistd osasta varsinaisen sahauksen jilkeisistd tuotantovaiheista maa-alueista, rakennuksista,
koneista ja ym. kustannuksista. Tdmi puolestaan tuo niille mahdollisuuden edelleenkin kasvavan
sahaustehonsa kdyttdmiseen ja ennen kaikkea tuloksellisimman toiminnan eli Solidiwood
tuotantoyksikkdjen rakentamista vapautuvan tilalle. Kaikki em. vastaava todentuu myos em.

teknologiayritysten ja muidenkin sahatavaran jatkojalosteyritysten tulevassa toiminnassa.

Kaikilla em. yrityksilld on my0s jo luontaiset mahdollisuudet toimialojensa osaamisen ja
ostajakuntansa tuntemuksensa vuoksi tarjota ja myyda perinteisten tuotteidensa paikalle
edullisimpina Solidiwood teknologiaa ja sen jalosteita. Niiden on my0s syytd huomioida, ettd jo
nykyisillékin laatuluokilla olevista tuoresahatavaroista voidaan tuottaa hyvinkin kannattavasti
Solidiwood jalosteita.

Isojen sahapuiden sahauksessa tuotetaan luvun: Paillystetuotteet (erityisesti levedt lattia-,
sisdverhous-, ulkoverhous- ja terassilaudat) tuotteille tarvittava tuoresahatavara esiprofilointeineen.
Kts. s. 51-54. Paljolti ns. sahapropsien esiprofiloiduista tuore-saheaihioista tuotetaan Solidiwood
prosessissa liimattuina luvun: Jéreét tuotteet (pienpalkit, ontelovélipohja- & -seindelementit, -
nelidpilarit, ja -pydrdhirret sekd kapeat liimapuupalkit ja -levyt). Kts. s. 54-59. Toki molemmat
tuoteryhmait kattavat myos isompi ldpimittaisesta sahapuusta em. vastaavasti tuotetut Solidiwood
tuotteet.

Edelld ilmaistun liséksi sahapuiden ulkopinnoista niiden vastakkaisilta sivuilta profiloivalla
sahauksella voidaan tuottaa edullisesti 2 tai 4 kpl pontillisia pydrohirsipaneeliaihiota (vrt. kuvaan
pontiton s. 58). Ne voidaan Solidiwood prosessissa jatkojalostaa kédyttGpinnoiltaan jopa puun
topografian mukaisiksi, jolloin ne ovat mm. ndyttavimpié ja kestdvimpid. Kts. lisdd pinnoittamisesta
s. 46—47. Vain kaksi eri leveytti eli levedt ja kapeat ovat erityisesti niiden tuottamisen, varastoinnin
ja myynnin vaiheiden kannalta perustelluinta.

Solidiwood teknologian edelliselld sivulla ilmaistut 17 eri jatkojalostustoimintoa ovat erittdin
tuloksellisia. Niistd seuraa jo sekin, ettd perinteistd heikompilaatuisestakin tuoresahatavarasta
saadaan todella hyvii jatkojalosteita. Niinpd perinteisen sahatavaran laadunkin tasoa voidaan
laskea. Néin ollen Solidiwood jalosteiden edellyttimalle sahatavaralle on syytd hakea aikanaan
perinteistd heikommat laatuvaatimukset tuotekohtaisina. Tuoresahatavarasta on perusteltua poistaa

Solidiwood prosessiteknologiassa korjautumatta jdévéat kohdat. Jo tulevan Pienlaitepilotointi-
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projektin s. 6770 toteutuksessa ilmenee, minkélaisista tuoresahatavaran perinteisisti vioista
huolimatta tulee vield todella hyvid Solidiwood jalosteita. On my0s syytd huomioida, ettéd
Solidiwood prosessissa saadaan puskusauma- tai sormiliitosvalmiuksilla lyhyemmistikin

tuoresahatavaroista halutun pituisia Solidiwood jalosteita.

Solidiwood-puristin on monikerroksinen: siind on tuotteen lapepintoja puristavien levyjen lisdksi
sivupintoja ja myds padtypintoja puristavat yksi- tai moniosaiset puristustyokalut.

Solidiwood-puristusprosessissa puun sideaine ja ulkopuolinen liima-aine ovat ldhes sulassa
tilassa aina prosessin viimeisen vaiheen, eli jadhdytysvaiheen, kdiynnistymisen ohittamiseen asti.
Tama mahdollistaa tuoteaihion ja my0s sen osien profiilin ja tilavuuden muutokset
tuotantoprosessissa.

Puristusprosessin lopussa puristus suoritetaan hyvin lidhelle tuotteen loppudimensiota,
kunnes tuotteen kuivaus tai kostutus haluttuun kosteuteen, kosteuden tasaantuminen ja vaéntyilyn
mahdollisuus ovat paéttyneet. Tuotteiden mitallistuminen tapahtuu metallityokalujen vastatessa
metallivasteisiin.

Kokonaisuudessaan Solidiwood-puristusprosessi pdittyy tuotteiden puristetussa lopputilassa
tapahtuvaan jadhdyttdmiseen. Jadhdytysvaiheessa puuaineksen omat sideaineet seki tuotteisiin
lisdtyt liima- ja pintakésittelyaineet jdhmettyvit ja lukitsevat tuotteet puristettuun tilaansa.
Lahtokohtaisesti tuoreena tai kuivempana olleen puutavaran liimautuminen ja pintakésittely

tapahtuvat tdssd vaiheessa eli lopputuotekuivassa ja puristuneessa puussa.

Solidiwoodin 3D prosessiteknologiaratkaisu mahdollistaa sahatuoreen sahatavaran kuivaamisen
ja jalostamisen aina pintakdsittelyi myéten valmiiksi Solidiwood tuotteiksi keskimddirin jopa noin
kolmessa tunnissa.

Solidiwoodin 3D prosessiteknologiaratkaisu

Ao. havainnekuva osoittaa puristusvoiman, lammon siirtymédvoiman sekd kosteuden siirtymisen

suunnat ja kestot eri puristusmenetelmilla.
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KUVA. Junckers ja Solidiwood® vs. Puriste- ja kamarikuivaamo

Seké Junckersin ettd Solidiwoodin puristimissa [dmpd siirtyy puuhun puristuselementtien ja puun
vilisend kiinteénd kontaktina sekd voimakkaan puristuksen alaisena, ja Jimmon siirtymd puuhun on
hyvin tehokasta.

Puristuslevyjen lammitystapa vaikuttaa prosessin tehokkuuteen. Kuvan perinteisessa
puristekuivaamossa lampo tuodaan puristuslevyihin ilman avulla, jolloin [dmmon siirtyma4 jo
puristuselementteihin on suhteellisen heikkoa. Junckersin elementtien 1immitykseen kayttdma
kuumadljy ja Solidiwoodille my6s mahdollinen sihkokaapeli johtavat 1ampod 25 kertaa
tehokkaammin kuin ilma. Pelkdn sdhkon kayttd on jo perusteltua radikaalisti kasvaneen tuuli- ja
aurinkoenergian tuotannon ja hinnan alentumisen myota.

Sekad Junckersin ettd Solidiwoodin teknologioissa 1dmmon ja kosteuden siirtymisvoima on
suuri, koska niissd lampdelementin ja ulkoilman vélinen ldmpdétilaero on suuri. On merkittavaa, ettd
Solidiwood-prosessiteknologia mahdollistaa kaikkien tekijoiden tuotekohtaisen optimoinnin

parhaan kokonaistuloksen saavuttamiseksi.

Termodynamiikan 11 piidséddnnon mukaan limpé siirtyy aina itsestidn limpimdmmedisti

kylmempdiin ja limmon siirtymisvoima on siti suurempi, miti suurempi on limpotilaero.

Muissa kuivaustekniikoissa kuivaamoilmasta puuhun siirtyva lamp0 ja kosteus poistuvat puun
sisdltd takaisin samaan eli yhtd ldimpiméadn kuivaamoilmaan, jolloin niiden siirtymévoima on
Junckers ja Solidiwood teknologioita radikaalisti heikompi. Samalla muissa tekniikoissa kosteus

joutuu poistumaan [dmmon ja kosteuden siirtymissuuntaa ja myos puristusvoimaa vastaan.
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Junckersilla ja Solidiwoodilla Iimmon ja kosteuden siirtymiselld on puolestaan sama suunta kuin
puristusvoimalla, miké koskee myo6s mahdollisesti irtoavan pihkan ja muiden puun omien aineiden
siirtymista.

Solidiwoodin teknologian sivupintojen puristus suuntaa oman ldmpdkapasiteetin viennin
liséksi puristusvoiman sekd 1ammon ja kosteuden siirtymisen lape- ja sivupintojen joka kohdasta
kuivauksen tehokkuuden parantamisen kannalta vaikeimmalle alueelle, tuoteaihion
poikkileikkauksen keskiosaan, kuten kuva osoittaa. Puriste- ja kamarikuivaamoissa ei ole lainkaan
sivu- ja pddtypintojen puristamista eikd kosteuden ja limmon poistumisen sditdd. Kosteuden
poistoa nopeuttavien muidenkin vaihtoehtojen kéytto on Solidiwood-teknologiassa mahdollista seka

mukautettavissa puulaji- ja tuotekohtaisesti.

Kosteuden poistumista voidaan Solidiwoodin prosessissa nopeuttaa edelleen
sivupuristuselementtien ja/tai tuoteaihion molempiin sivupintoihin tehdyn uran tai urien avulla.
Lisdksi erityisesti jéreilld Solidiwood-tuotteilla, kuten védlipohja- & seindelementilld ja nelidpilarilla
kosteus poistuu tehokkaasti, sen moniosaisuuden mahdollistaman pituussuuntaisen keskiontelon
kautta. Ndiden tuotteiden pintojen puristuksen tarvitsema vastavoima ontelon pinnalle on
mahdollista saada esim. ontelossa ylldpidettidvilld hoyrynpaineella. Kosteuden eli hoyryn paineen
poistaminen on sdddettdvissd aihion paitypinnoilta.

Pintakisittelyaine on kovassa puristuksessa puristustyokalujen ja tiivistyvin puun pinnan
vilissd. Liima-aine on vastaavasti kahden toisiinsa puristuvan puupinnan vilissd, jossa kovimmat
kohdat puristuvat pehmedmpien sisdlle. Niinpa kussakin suljetussa kammiossa oleva pintakésittely-
ja/tai liima-aine kiinnittyvét tuoteaihioiden pintoihin. Néin ollen kumpikaan aine ei voi poistua
lainkaan puun kosteuden mukana ulos. Vain jotain jddmié voi joutua aihioiden ulkopuolelle, eli
puristustyOkaluihin. Ne ovat niistd poistettavissa ennen seuraavan puristuserin syottod

puristamiseen.

Solidiwood-prosessissa vastakkaisille pinnoille tarvittavien puristusvoimien on syyti olla
mahdollisimman tarkasti yhtd suuret. Ndin ollen joko vastakkaisten muotojen tulee olla l&hes
samanlaisia tai niiden puristusvoimat on saatettava esimerkiksi esiprofiloinnilla, Iampétilalla tai
kosteudella ainakin likimain yhté suuriksi. Erds mahdollisuus on perinteisen ponttiliitoksen
korvaaminen molemmille sivupinnoille puristetuilla ohuilla naarasurilla ja koirasponttien
tuotekohtaisesti erilevyisilld muovilistoilla.

Urien ja muun esiprofiloinnin tekeminen tuoteaihioihin on edullisinta sahavaran sahauksen

yhteydessd. Tarvittava tuotteen esiprofilointi suoritetaan ensisijaisesti sahatavaran poikkileikkausta
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ldhes lopputuoteprofiiliin erittdin tuloksellisesti profiloivalla sahakoneella. Se toteutetaan
vastaamaan mahdollisimman tarkasti optimaalista kuivumis- ja kasaan puristamistarvetta seké
puristuksen jélkeistd tuoteprofiilia. Puuaineksen kuumamuovaavan tyéston tarve saadaan talldin
minimiin. Pienimmilld4n se vastaa suuruudeltaan nykysahatekniikalla tuotetun sahatavaran pieneksi
jdavan profiili- ja mittaepétarkkuuden eliminointia.

Tarve suuremmalle kuumamuovaukselle on kantavan lattialaudan valmistuksessa. Siindkin
sahatavaran paksuuden ohenema jda kuitenkin alle 15 prosenttiin, mika lisdéd olennaisesti tuotteen
taivutuslujuutta, jadykkyyttd ja pintakovuutta.

Solidiwood hyddyntda erityisesti toistaiseksi ldhes kayttimatta jadnyttd Veiston aikanaan
kehittdmad sahauksessa jalostetuotteita esiprofiloivaa sahausta. Tatd tarvitaan erityisesti
Solidiwood-onteloelementtien ja -pilareiden tuotannossa. Silld on kdyttdd my0s lautatuotteissa,

kuten naaraponttiurien ja hirsipaneelin, keilapontin ynnd muiden muotojen esiprofiloinnissa.

Solidiwood-prosessiteknologian ratkaisut antavat monipuoliset vaihtoehdot kuhunkin tarpeeseen.
Niissd on mitd kdyttdd, muuttaa ja sdétdd. Tuotekohtaisesti optimoitavissa oleva sivupuristuksen ja
muodostuvan hdyryn kasvattama paine sekd [dmmon ja kosteuden siirtymisvoima luovat yhdessé
sivupuristustydkalujen ja tuoteaihioiden uritus- ja rei’itysmahdollisuuksien kanssa mittavan
vaihtoehtojen kirjon, joka mahdollistaa Solidiwood-puristamisen ja sen edut kaikissa tilanteissa.
Tarjolla olevien mahdollisuuksien avulla voidaan optimoida my0s tapauskohtaisesti kosteuden ja
puristuspaineen poistumisen vastapaine, jota tarvitaan erityisesti pintaosien kasaan puristamisessa.
On merkittidvaa, ettd Solidiwood-prosessiteknologia mahdollistaa kaikkien tekijoiden
tuotekohtaisen optimoinnin parhaan kokonaistuloksen saavuttamiseksi. Kunkin tuotteen
tuottamiseen on haettava tehokkain ja parhaiten aina haluttuja toimintoja mahdollistava vaihtoehto.
Jo pienlaitepilotoinnilla voi hakea kuhunkin toimintoon soveltuvinta vaihtoehtoa. Lahtokohtaisesti
Solidiwood-puristinyksikditd on mielekkéintd suunnitella ja tuottaa kéyttdalue- ja tuotekohtaisesti
radtaloityind. Tama takaa tuotannon maksimaalisen kustannustehokkuuden ja tuotteille parhaan
hinta-laatusuhteen. Téhén tarvittava tietous on saatavissa erityisesti jo pienlaitepilotointivaiheessa.
Puristinyksikoiden tarvetta vihentdd niiden helppo muunnettavuus eri kokoihin ja tuotteille
sekd monikiyttotuotteiden ja niiden valmistuksen kehittiminen. Monik&yttotuote kiinnostaa kaikkia
osallisia teknologian, sahatavaran ja pinnoiteaineiden toimittajista, varastoinneista, kuljetuksista ja
jalleenmyyjistéd aina loppukéyttdjiin asti. Jo vdhidisestdkin tuotteiden monikéytostd rakentuu
lisdarvoa myos tuotannolle. Ennen kaikkea monikidytto lisdé tuotteen markkinapotentiaalia, ja

toiminnot yksinkertaistuvat kaikissa vaiheissa.
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Tuotteiden useammasta osasta liimaus, pintakisittely ja palosuojaus

Solidiwood-tuotteiden kuumapuristava useammasta osasta liimaus ja pintakésittely tehdién seki
puuaineksen omilla sideaineilla etté lisétyilld késittelykemikaaleilla/-materiaaleilla, jotka voidaan
valita liima-aineista tai litmakalvoista/-harsoista, kylldstys-, tdyte-, pohjustus- ja
pintakisittelyaineista, kuten muovi- ja palonsuoja-aineista. Niinpa aineiden valinnassa on
mahdollista huomioida my0s niiden ymparistoystivillisyys. Liima- ja pintakésittelyaineita voidaan
kuumentaa ennen niiden vientid pinnoilleen. Tdmékin edesauttaa pintojen puuaineksen kasaan
puristumista.

Solidiwood-prosessin jadhdytysvaiheessa tapahtuva aineiden kiinteytyminen lukitsee
tuotteen lopputuotetilaansa eli lopullinen liimaus, pintakisittely ja palosuojaus tapahtuvat vasta
lopputuotekuivassa ja kisittelypinnoiltaan puristuneessa puussa.

Mahdollisten jddmien poisto puristimesta tehddén puristuseridn vaihdon ja puristusprosessin

keskeytysten yhteydessi.*’

Puristusprosessissa liimattavat pinnat muodostuvat puun topografian mukaisiksi strukturoiduiksi
pinnoiksi. Liimasauma-alueen strukturoitumista voidaan lisdti erityisesti suurtaajuuslammityksella.
Sen 1dmpd6 kohdentuu enemmén muuta puuta kosteampaan liimasauma-alueen puuhun ja liimassa
olevaa veteen, joten liimasauman puuainekset puristuvat voimakkaammin toistensa sisille.
Erityisesti litmapuutuotteiden sivupintojen puristaminen ja niiden lamellien pituussuuntaisen
puristamisen mahdollistama lamelliaihioiden strukturoituminen mahdollistavat aihioiden tiiviit
pdittéisliitokset — jopa ilman liimaa. Erityisesti myds silloin, kun lamelliaihiot liimataan
lapepinnoiltaan toisiinsa.

Strukturoiduilla pinnoilla on erityistd arvoa kantavien liimapuutuotteiden komponenttien eli
lamellien lapepinnoilla (leveitd). Toki arvoa muodostuu myos niiden sivu- ja padtypinnoilla
(kapeita), esimerkiksi perinteisten liitosten tuottamista ei tarvita.

Strukturoidut pinnan kasvattavat olennaisesti liilmasauman pinta-alaa ja toimivat
liimasauman kitka- eli liukuesteend. Liima-aine kiinnittyy koko liimapinnalle tasaisemmin ja
liimapinnan puuaines ei pdédse herkisti kdyttokohteessa repedmaiin, koska liimapinnan puuaines on
tasaisempaa. Liima-aine myos tehostaa limmdnsiirtoa liimasauman pintoihin eli pehmentéda
kuumapuristuksella strukturoitavaa puuta. Lisédksi se liukastaa kovempien puuainesten painumista.
pehmeédmpien sisdén, ja strukturoituminen auttaa my0ds puun omien sidosaineiden hyddyntdmisessi

puukappaleiden toisiinsa liimauksessa.

47 ks. Kovettuneiden pinnoitejdsimien poisto. s.77
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Liimaliitoksen ei kuitenkaan tarvitse olla kovin luja kaikilla tuotteilla, kuten erityisesti
Solidiwood ontelopilarissa, jossa molemmat liimasaumat ovat poikkileikkauksen keskiviivalla tai
tuotteissa, jossa ne ovat ldhempénd sitd. Talloin prosessissa tapahtuva liilmautuminen kannattaa jo
perinteistd heikommallakin liimauksella. Liimauksen kdyttGtulosten mahdollisia vaurioita vdhentaa
myo0s puun sisdisten jannitteiden kuoleentuminen kuumapuristusprosessissa.

Perinteisessa liimatussa sahatavarassa kiytetty pienelld puristusvoimalla ja 1dhes ilman
lampda noin 15 prosenttiin kuivatun sahatavaran pintojen toisiinsa liimaus ei ole verrattavissa

Solidiwood-liimaukseen.*®

Solidiwood-tuotteen puristusprosessissa rakentuva yhtenéinen ja tiivis pinta seki sille
muodostuva pihkan ja uuteaineiden kalvo hylkivét kosteutta, likaa ja lahoa jo ilman
pintakésittelydkin. Kuumapuristavalla side- tai pinnoiteaineiden pintakésittelylld voidaan kuitenkin
saavuttaa tuotteen edelleen tiivistyminen ja tasa-aineistuminen seki korjata vikakohtia ja saada
tuotteen pintoihin painekylldstetty lopputulos. Pinnoiteainetta tai vettd tarvitaan myos pinnan
pehmentédmiseen esimerkiksi poikkeavan siledn pinnan saamiseksi.

Solidiwood-kuumapuristuksessa tuoteaihio kuumenee eli myds puristuu nopeasti
pinnoiltaan, jolloin erityisesti vain tuotteen pintaosat tiivistyvit. Siséltd kylmempi puuaines ja
puristuksessa tyontyvén vesihdyryn vastapaine jarruttavat puolestaan sisdosan puristumista.

Pintojen tiivistyminen tapahtuu puuaineksen kasaan puristumisen sekid kuumennetun veden
ja/tai mahdollisen pinnoitusaineen yhteisvaikutuksesta. Nesteet pehmentévit tuotteen pintaosia ja
ennen kaikkea ne tehostavat puristustyokalujen IAammon siirtymistd nithin. Nestetta tarvitaan
varsinkin silloin, kun sahatavaraa ei ole tuoretta, vaan jo kuivattua.

Pinnoiteaineet kiinnittyvét puupintoihin, syvemmalle, enemmén ja lujemmin
kuumapuristamalla kuin perinteisesti paineastiassa, ruiskulla, telalla tai siveltimelld tapahtuvilla
pinnoitustekniikoilla. Lisdksi puristamalla pinnoitteita voidaan lisdti jopa useita kerroksia
paidllekkiin sandwich-rakenteen aikaansaamiseksi. Myos puuromaisempien aineiden kéytté on
mahdollista. Ndin voidaan tdyttéa ja tiivistdd esimerkiksi puupintojen kolot, rikkonaiset oksat ja
halkeamat.

Solidiwood-prosessi mahdollistaa my®ds aine- ja méiédrakohtaisen aineiden saannin kaikille tai

vain tarvittaville tuoteaihion pinnoille. Kunkin pinnan pinnoiteaine voi myos olla erilainen.

48ks. ”Liimatulla sahatavaralla tarkoitetaan kahdesta tai useammasta saha-tavarakappaleesta liimaamalla valmistettua
tuotetta, joka ei tdytd liimapuun standardeja. Téllaisia tuotteita kdytetddn sellaisenaan kantavissa rakenteissa sekd
aihioina erilaisille puutuotteille, kuten ikkunan karmi, hirsi, paneeli jne. Liimattuja sahatavaratuotteita on saatavilla

muun muassa lujuuslajiteltuna ja valmiiksi pinta kasiteltyind.” https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/
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Erityisesti pehmeille puulajeille olisi edullista kovuutta lisddvien pintakésittelymateriaalien,
kuten Maleiinin, muoviaineiden (muovipuu) ja nano-kokoluokan selluloosafibrillien kéytto.

Terassilauta- ja puutuotevalmistaja Dauerholzin mukaan paineastiassa kiinnitetty parafiini
lisdd ménnyn pintakovuutta vihintddn 25 %. Se my0s antaa peréti 100 % lahoamissuojan ja ei
liukene veteen eika ruskista tuotetta, vaan sdilyttdd puulajin mukaisen vaaleuden.

Teknologia mahdollistaa puutuotteelle myods puun topografian mukaisen pinnan.
Topografinen pinta sopii erityisen hyvin terassilautoihin, silld se vdhentaa liukkautta seka lisda
kestdvyyttd ja ndyttavyyttd. Se tuo olennaista lisdarvoa myds esimerkiksi ulko- ja
sisdverhouslaudoille.

Pinnoiteaineiden kiinnittyminen ja késiteltyjen pintojen puuaineksen kesto on erityisen luja
tuotteilla, joihin soveltuvat Solidiwood-prosessin mahdollistamat puun topografian mukaiset pinnat.

Solidiwood-puristusprosessissa aihioon muodostuva topografinen pinta pienentéa
puristusvoiman tarvetta, silld sen kdyttima puristuspaine on koko puristusalalle sama.
Tavanomaisessa puristuksessa suurin paine kohdentuu puun kovimpiin kohtiin, joiden vastavoima
on suurinta. Tdll6in pehmedmmait kohdat jadvit vastaavasti pienemmén puristusvoiman alaisiksi,
mika heikentdd niiden paineen ja kulutuksen kestavyytta.

Puristimen puristuslevyihin kiinnitetyt elastiset patjat toteuttavat voimakkaastikin
esiprofiloidun pinnan puristamisen. Tasopintojen puristamiseen on parempi ratkaisu elastinen
muovilevy.

Solidiwood-puristimen elastisilla puristuselementeilld puristettaessa esimerkiksi vesilasissa
ja paperiteollisuuden pastassa oleva kivenniisaine painuu aihion pehmedmpiin kohtiin, mika
vahvistaa niiden pintaa entisestian.

Solidiwoodilla puun tiheyden lisdédminen, ontelot ja niiden tiyttomateriaali lisddvat

olennaisesti tuotteiden ddnieristystd. Samoin pinnoiteaineet ja niiden syvemmaélle puuhun saanti.

Puulevyteollisuuden kalvoja valmistava teollisuus voi valmistaa myos sukkakalvoja. Nesteend
Solidiwood-tuoteaihioihin vietdvan pinnoitteen vaihtoehtona on my0s vastaava sukkakalvopinnoite.
Solidiwood-prosessissa kaikki kalvopinnoitteet vedetdédn tuoteaihioiden pinnoille puristimen loppu-
tai alkupdissd olevasta rullastosta. Kullakin puristinkerroksella on oma kalvorulla-akselinsa, jotka
ovat riittavélla etdisyydelld toisistaan ja puristimesta.

Kaiken kaikkiaan pinnoituksen kustannukset muodostuvat kdytettdvistd pinnoiteaineista tai -

kalvoista sekd tarvittavista laitteista ja niiden kéytosta.
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Solidiwood-tuotteet ovat suojattavissa myos palolta. Solidiwood-prosessissa
sukkakalvopinnoitteella saa tuotettua esimerkiksi erityisen vahvaa palosuojaa kaipaavan kerrostalon
ulkoverhouslaudoituksen, vaikka useammankin suoja-aineistetun sukkakalvokerroksen suojaan.
Toki vahva suoja voidaan tuottaa pelkéstddn eri nestesuoja-ainekerrostenkin avulla.
Kalvopinnoitusta voi vahvistaa entisestddn kalvon alla tai kahden kalvon vilissé olevalla harsolla.
Kalvoissa voisi my®s olla eri pinnoiteaine kumpaakin laudan pintaa varten.

Edelld kerrotun Solidiwood pinnoituksen ja kalvojen kdyton liséksi massiivipuutuotteelle on
mahdollista lisitd palosuojaa kuumapuristamalla prosessissa palamattomista aineista eli
mineraaleista sekd sideaineina toimivista vesilasista ja/tai esim. muovista koostuva pasta
pinnoitteeksi. Jauheet voivat olla nanomittaluokassa, jolloin saadaan nanoteknologian tuomia
lisdominaisuuksia. Nanokokoluokan jauheet voivat viedd pastan syvéllekin puun sisdlle. Olennaista
on mydos, ettd samalla saadaan késittely, joka tuo tavanomaisetkin tuoteominaisuudet.

Puhallusvilla soveltuu erityisen hyvin Solidiwood onteloelementtien ja -pilareiden
lisdpalosuojaukseen. Ontelot voidaan tiyttdd puhaltamalla jo tuotteiden valmistuksessa tai niiden
ollessa rakennuksissa. Puhallusvillan kdytt6 tuo niin monia lisdtoimintoja, ettd ne maksavat itsensi

jo niiden tuloksilla.

Puhallusvillan paloturvallisuus. Puhallusvilloja valitessa on hyvd huomioida myos
paloturvallisuus, koska rakenteille mééritelladn erilaisia palonkesto vaatimuksia. Esimerkiksi
julkisissa rakennuksissa sekd kooltaan suurissa rakennuksissa vaaditaan usein puhallusvillan
palamattomuutta. Asuinrakennuksissa riittad, ettd puhallusvilla ei edistd paloprosessia. Oikein
valittu eriste on siis myos sijoitus paloturvallisuuteen, hidastamalla tulipalon etenemistd sinulle jaa
enemmain aikaa pelastautumiselle. Palamaton tai palosuojattu puhallusvilla suojaa samalla palavaa
materiaalia eristeen ldheisyydessi ja hidastaa palon levidmistd esimerkiksi yldpohjan rakenteissa.
Puhallusvillojen palonkesto vaihtelee raaka-aineena kéytettyjen materiaalien mukaan, esimerkiksi
kierrétetysta lasista valmistettu Isoverlasivilla on palamaton ja kuuluu parhaimpaan paloluokkaan
Al.

Hunton puukuitueriste valmistetaan sahateollisuuden yldjaamé puusta, eli se on palavaa.
Puun sekaan lisdtddn ammoniumsulfaattia palonsuojaksi, joten tuote ei edistd paloprosessin
etenemistd, puukuitueriste kuuluu E paloluokkaan. Isocell selluvilla valmistetaan kierratetysti
sanomalehtipaperista, joten se on myds palavaa. Sanomalehtipaperin sekaan lisdtdén boorihappoa
sekd magnesiumsulfaattia, joiden avulla palamisprosessi hidastuu kyteviksi ja tdyttdd B paloluokan
vaatimukset. Boorikemikaalien avulla mahdollista homehtumista voidaan myos hidastaa ja tésté

syystd selluvilloja on mahdollista asentaa turvallisesti my0s sideaineen kanssa ruiskuasennuksena.
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Selluvillan ruiskuasennuksissa kdytetty sideaine sisdltdd polyvinyylialkoholin liséksi vettd. Kun
haluat tarkistaa kotisi eristystarpeet tai jos olet huomannut eristeiden osalta vaikkapa
paloturvallisuuteen liittyvid ongelmia, esimerkiksi suoraan hormia vasten asennettua puhallusvillaa,
on aika soittaa Ekoeristeelle.

Isocellin luonnonmukainen selluvilla puhallusvilla valmistetaan kierritetysté
sanomalehtipaperista saatavasta selluloosakuidusta. Paperi kuidutetaan ja sithen sekoitetaan
mineraalisuoloja (magnesiumsulfaatti, boorihappo), jotka suojaavat eristettd kosteuden
vaikutuksilta, kuten laholta ja toimivat myos palonestoaineina.

Solidiwood ontelotuotteet ja niiden tdyttomateriaali seké kaikkien tuotteiden pintojen
puristaminen tiiviimmaéksi, pinnoiteaineet ja niiden syvemmaélle puuhun saanti, lisdévit olennaisesti

my0s tuotteiden ddnieristysté perinteisiin puutuotteisiin verrattuna.

Solidiwood-tuoteryhmét

Solidiwoodin-puutuotteet kattavat koko rakentamisen: runkorakenteet, ulko- ja sisdverhoukset seké
rakennuspuusepin-, piha- ja puutarhatuotteet, kuten myos aihiot ja komponentit. Tuoteryhmid on

kolme:

1) Paillystetuotteet: erityisesti levedt lattia- ja terassilaudat seka sisd- ja ulkoverhouslaudat.
2) Jireit liimatut tuotteet: erityisesti pienpalkit, vilipohja- & seindonteloelementit,
nelidontelopilarit, pyorohirret seka liimapuupalkit ja -levyt.

3) Vilituotteet: aihiot ja komponentit esim. rakennus-, puusepén- ja huonekaluteollisuuteen.

Solidiwood-tuotteet 1. 2. soveltuvat lauta-, palkki-, pilari- ja elementtituotevalmistajille erittdin

hyvin toiseksi tuotteistoksi. On myds ndiden valmistajien intressien mukaista saada

mahdollisimman pian kilpailukykyisempi Solidiwood-tuotanto kiytt6on.

Solidiwood-tuotteiden on perusteltua olla myods méérdpituisia, koska

e Madrdpituisenkin tai -ldpimittaisen sahapuun hakkuu tapahtuu motolla tietokoneohjatusti ja
sahalaitosten tukkilajittelijat ovat pidentyneet monilokeroisimmiksi. Tamén liséksi Solidiwood
teknologia mahdollistaa puskusauma- ja sormiliitosvalmiuden omaavan tuoresahatavaran
kéyton ja tuotteiden vikakohtien paikkauksen prosessissa.

e Tuotteiden méaérédpituus on kaikkien vaiheiden etujen mukaista, kuten valmistuksen,
varastoinnin, myynnin, kuljetuksen, asennuksen ja kayton.

e Kilpailevistakin materiaaleista tuotetut tuotteet ovat midramittaisia.

e Massivipuisillakin puutuotteilla on siirrytty ja siirrytddn yhd enemmaian méérapituisuuteen.
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e Tuoteryhmien 2-3 tuotteiden tuleekin olla jo kéyttotarkoituksensa vuoksi maddrémittaisia.
e Tuotteiden méérdpituus mahdollistaa ja maksimoi tuotannon ja tuotteiden laatu- ja

kustannustehokkuuden.

Paillystetuotteet (erityisesti leveit lattia-, sisdverhous-, ulkoverhous- ja terassilaudat)

Am. Solidiwood-lautatuotteet voidaan valmistaa ainakin kahdella toisistaan vihdisesti eroavalla
puristinyksikolld. Parhaimmillaan on perusteltua kéyttd niin leveitd ja pituisia, kuin kussakin
maassa on riittavasti saatavissa. Solidiwood-lautatuotteiden puulajin, leveyden ja pituuden tason
mukana kasvava erityisesti olennaisesti korkeampi hinta mahdollistaa kylld tarvittavan sahatavaran
saannille riittdvin hinnan. Leveisti ja pitkistd laudoista saadaan tarvittaessa myds samanpituisia

lyhyité.

A-puristinyksikko / Sahatavarakoko 25 x esim. 200 ja 250
22 mm lattia- sekd ulkoverhous- ja terassilauta. Kaksi jalkimmadistd prosessissa tai sen jélkeen

kosteutettuna.

B-puristinyksikko / Sahatavarakoko 16 x esim. 200 ja 250

14 mm lattia- ja sisdverhouslauta.

Olennaisimmat muutokset yksikostd A yksikkoon B ovat lape- ja sivupuristustydkalujen ohuempi
paksuus ja suurempi mééra.

Tarvittava sahatavara hankitaan ensisijaisesti sahatuoreena 25 ja 16 x 200 ja 250 mm ja
madrdpituisena esim. 600 tai 540 cm. Suurempi tuoteleveys edellyttdd puristinten
sivupuristustydkalujen viahentdmista kapasiteetin vihentymisen vélttdmiseksi.

Ratkaisussa tuotteiden poikkileikkaus on suorakaide pienilld kulmaviisteilld tai -
pyoristyksilld. Ponttauksen ohuet naarasurat tuotetaan puristamalla ja koiraspontteina kdytetddn
muovilistoja. Tuotetut terassilaudat ovat paéltd naulauksen asemasta mahdollista kiinnittdd myds
urista ponttiurakiinnikkeilld koolaukseensa.

Lopputuotteiden leveydeksi tulee sahatavaran nimellis- eli perusmitta. Ulkoverhouslautaa
kiytetddn yhdessd rakoriman kanssa (kts. piirros). Ndin viltetddn keilaponttien ja vastaavien
paikalta tulipalojen todella herkka, yleisin ja voimakkain levidminen. Ulkoverhouslaudassa viistetta

tai pyOristystd ei tarvita rakorimaa kaytettdessa.
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Molemmissa puristinyksikdissd sivupintojen urat ja pydristykset tai viisteet ovat

puristettavissa Teijo Ruuthin esittdmélla ratkaisulla.

Tuotantoprosessissa tuloksellisinta on, etta tuotteet siirtyvét ensimmaisestd puristimesta toiseen eli
jaahdytinpuristimeen, jossa ensin puristettaisiin sivupintojen urat ja pyoristykset tai viisteet
lapelevyjen ollessa vain vdhéisesti kiinni sivupuristustyokaluissa.

Jadhdytys puristin voitaisiin suunnitella ja rakentaa erityisesti tuotteiden edullista
jadhdytystd varten. Toinen puristin toisi ajan ja energian sddstod prosessiin myos niin, ettd
ensimmaisté puristinta ei tarvitse jadhdyttdd ja kuumentaa uudelleen erien vélissd, vaan ne olisivat

valmiiksi kuumassa tilassaan aina uuden erdn kisittelyd aloitettaessa

Solidiwood-piillystetuotteiden puristinyksikoissi voidaan valmistaa monikdyttotuotteita. Jo
viahéisestdkin lautatuotteiden monikdytosti rakentuu lisdarvoa tuotannolle. Monikdyttotuote
kiinnostaa myos kaikkia osallisia teknologian, sahatavaran ja pinnoiteaineiden toimittajista,
varastoinneista, kuljetuksista, jdlleenmyyjistd aina loppukéyttéjiin asti. Se lisdd tuotteen
markkinapotentiaalia, ja toiminnot yksinkertaistuvat kaikissa vaiheissa.

Solidiwood-prosessiteknologian mahdollistama monikéyttotuotemahdollisuus ja
tuoteominaisuudet yhdistettyni kasvavaan kysyntiin tuo lisdarvoa Solidiwood-paillystuotteille ja
antanee herétteitd ja perusteita muidenkin Solidiwood-tuotteiden ja niiden teknologian
ennakkoluulottomaan edelleen kehittimiseen.

Solidiwood-teknologia ja puristimet mahdollistavat yhdessa tuotteiden kiyttdolosuhteiden
asettamien vaateiden kanssa valmistettavan saman tuotteen eri kayttotarkoituksen, koska
esimerkiksi:

e Kutakin puristinta voidaan kdyttdd hieman eri tuotanto-ohjelmalla puulajin, sahatavaran laadun,
tuotteen alku-/loppukosteuden, pinnoiteaineen ja -menetelmdn muuttuessa.

e Ulkoverhous- ja terassilauta samana tuotteena mahdollistaa jo niiden samat kdyttdolosuhteet
ilmankosteuden kannalta. Sama koskee sisdverhous- ja lattialaudan kayttoa.

e Parhaimmillaan Solidiwood-tuote on suojattu pintakésittelyllddn kaikilta pinnoiltaan my6s
kostumista vastaan. Tdlloin jélkikostuttamista ei tarvita lainkaan ja tuotteille riittdd hyvin
pelkkd kylmévarastointi.

o Ponttauksen ohuet naarasurat tuotetaan puristamalla ja koirasponttina kdytetdan muovilistaa.

Nadin ensisijaisesti ja toinen vaihtoehto on, ettd ponttauselementit esiprofiloidaan joko
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sahatavaran profiloivassa sahauksessa tai esimerkiksi hoylédkoneella ennen puristusyksikkod ja
lopullisen muotonsa ne saavat puristamalla.

e Useassa loppukéytdssid tuotteen ponttaus ei ole tarpeen. [lman ponttausta oleva lautatuote sopii
seké terassiin ettd rakorimaratkaisua soveltavaan ulkoverhoukseen. Kantavan lattialaudan
ponttaustarve voidaan my0s korvata koolauksen puolivéleihin lautojen sivupintojen toisiinsa
kiinnittdmiseksi puristetuilla metallikiinnikkeilld. Timé voidaan tehdéd hyvin esim.

Dauerholzin-terassilaudan kiinnityslaitteella.

Suuri lisdarvo Solidiwood-pééllystetuotteiden markkinointiin tulee viimeisten vuosikymmenten
lattiapdéllystemarkkinoilla tapahtuneista muutoksista. Mm. leveét laminaatti- ja
vinyylilattiapééllysteet ovat vallanneet mittavasti markkinoita puulta — ja valtaavat edelleen. On
yllattavaa, ettd ndissd laminaateissa jéljitellddn puussa vioiksi koettavia jopa mustia oksia tuotteiden
markkina-arvon lisddmiseksi.

Laminaatin ja vinyylin liséksi lampokésitellyt lautatuotteet ja levedt Timberwise-puuparketit
ovat myo0s nostaneet markkinaosuuttaan. Tami kysynnén kasvu lisdd tarvetta myos Solidiwoodin
leveille lautatuotteille.

Olennaista Solidiwood-teknologian tuomassa lisdarvossa on myos lattioiden
koolausrakenteista luopuminen; tarvitaan yhd enemmén Solidiwoodin mahdollistamia ohutlattioita
ja paljolti betonialustalle liimattuna, mitd edellytetddnkin ainakin vaativimmissa kohteissa.
Maaldmmon tarve kasvaa myos edelleen voimakkaasti ja sen putkiston kierrdttdminen edellyttaa
yhd enemmén betonialustaa.

Solidiwood-prosessiteknologia mahdollistaa myds perinteisii eli leveitd “kartano”-lautoja
radikaalisti edullisemman hinta-laatusuhteen ja samalla myds ohutlautojen tuottamisen.
Solidiwoodin tuoteominaisuuksien ansiosta loppukiyttdja voi myds valita, kumman pinnan jattaa
kayttopinnaksi: sileén vai isostaattisen puristamisen mahdollistavan topografisen pinnan.

Omilla ratkaisuillaan kasvavaan kysyntéén on vastannut Lamp6puu, joka on Solidiwoodia
olennaisesti vanhempi Kanadasta tuotu ja Suomessa jatkokehitetty innovaatio. Sen tuotanto
kohdentuu péddosin lautatuotteisiin Solidiwoodin tuoteryhméi 1. vastaavasti. Limp&puun mittavin

kehittdjd ja valmistaja on Lunawood Oy.

”Woodura® on patentoitu teknologia, jonka avulla voidaan kovettaa puuta ja hyddyntii
raaka-aineena koko puu. Puristamme puun pintaa korkeassa lampétilassa ja kovetamme sité
puukomposiittipulverin avulla. Tuloksena on kovetettu puulattia, joka on monta kertaa kestavampi

ja lujempi kuin normaalit puulattiat — ulkonédstd ja puun tuntumasta tinkimétta.” Niinpd my0s
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patentoidulla Solidiwood prosessiteknologialla puristettavaksi em. tai sitd vastaava

puukomposiittipulveri kovettamaan tarvittavien Solidiwood tuotteiden pintoja.

Jaredt tuotteet (pienpalkit, ontelovilipohja- & -seindelementit, -nelidpilarit, ja -pyorohirret seka

ohuet liimapuupalkit ja -levyt).

Jareilld tuotteilla on lautatuotteisiin ndhden mahdollista toimia mittavammin tdmén ajan teeman
mukaisesti eli tuottaa yhd vihemmdistd enemmdn. Profiloiva sahaus on yhtend olennaisena tuloksen
mahdollistajana. Se on tuloksellisinta ns. sahapropsipuiden sahauksessa niiden pienen
kartiomaisuuden ja hyvén laatunsa vuoksi. Valitettavasti ndiden 1dpimitan ohuus rajaa
liitmapuupalkkien paksuutta. Toki niitdkin kannattaa vield hyvin tuottaa paksummastakin

sahapuusta.

Veiston menetelmdn perusidea on hakettaa, sahata ja sdrmditd tukki valmiiksi sahatavaraksi
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vhdessd ainoassa sahakoneessa.

KUVA. ©Veisto Oy HewSaw R200 -sahakoneen tydprosessin periaatekuva.”’

Seuraavat kuvat havainnollistavat kolmea profiloivalla sahauksella tuotettua sahausaihiota, jotka
rakentuvat Solidiwood-prosessiteknologialla pienpalkiksi ja niistd seind- &
vélipohjaonteloelementiksi. Ndiden kuvien jélkeen on neljd sahausaihiota, joista rakentuu
nelidontelopilari ja sitd tdydentdmailld hirsi. Kaikkien ndiden tuotteiden tuotanto voi alkaa
piensahapuun alimmasta ldpimittaluokasta ja tuotteiden koko kasvaa sen noston myo6ta. Viidentena
jdrednd tuotteena on liimapuupalkki. Kaikki kuvat ovat periaatepiirroksia, jotka antavat herétteitd

tuotteiden hienosddtdon ja jopa uusiin ratkaisuihin.

Profiloiva saharatkaisu:

4 Varis 2022, 94
30 ©Veisto Oy, Varis 2022
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KUVA. Seind- & vdlipohjaonteloelementille ponttiurineen.
Pienpalkin sahausratkaisu on muutoin sama kuin edelld, mutta sen sivupinnoilla ei ole ponttiuria.

Tuotteen saheaihiot on yhdistetty toisiinsa ponttilistoilla. Toinen vaihtoehto on keskidlautaan urien

paikalle sahauksessa profiloitu listan korvaava urospontti.

KUVA. Periaatepiirros pienpalkista.

Seuraavassa kuvassa ponttiuralliset pienpalkit on yhdistetty toisiinsa elementiksi ponttilistoilla.

il\\ /i\_ /j-\ - /}
e Ve

KUVA. Periaatepiirros seind- & vilipohjaonteloelementistd.

Kun pienpalkin tai elementin keskiolautana kdytetddn erillistd paksumpaa ponttiuraprofiloitua
lautaa, niin pelkkd pienpalkin ala- ja yldosa tulee sahauksessa jireimpéni jo samasta sahapuun
lapimitasta. Jo tdimd luo mahdollisuuksia uusiinkin ratkaisuihin.

Haluttu ylipaine ja lisdldmp6 voidaan haluttaessa tuoda keski6tiloihin niiden ulkopuolelta,

esim. ilman tai hdyryn avulla. Ylipaineella saadaan aihion ulkopintoja puristavalla paineelle
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vastapaine aihion sisdpintojen puolelle. Télld mahdollistetaan suuremman ulkopintojen
puristuspaineen kéytto ja tuotteen kaikkien osien haluttu profiloituminen ja mitallistuminen. Tilan
ulkopuolelta tuodun paineen avulla voidaan sisdpinnoille viedd my0s lisdlampda ja tarvittacssa
suojata ne prosessin lopussa pinta- tai kylldstysaineella. Télloin siiné tapahtuvia kosteuden, paineen
ja lampotilan muutoksia voi ohjata sen pintojen sisdpuolelta, parhaimmillaan tuoteaihion pdiden
keskidstéd ulos tapahtuvan padston méaaralla.

Seuraavassa havainnekuvia neliGontelopilarin tuottamisesta. Ensin profiloiva
sahausratkaisu Hammarstromin patentoimalle nelidontelopilarille ponttielimillé lisdttyna, ja

jalkimmaisessd kuvassa ponttiuralliset saheaihiot on yhdistetty toisiinsa pilariksi ponttilistoilla:

A B
C D

L

1 ‘
Dl fe=e=|

=

B filA

0

KUVA. Periaatepiirrokset neliéontelopilarista

Seuraavassa havainnekuva siitd, miten nelidontelopilarista tuotetaan pyorohirsi. Nelidontelopilarin
yla- ja alapinnalle on lisdtty laudat ja sivupinnoille profiloivalla sahauksella tuotetut pontittomat

pyOrdhirsipaneeliaihiot.

KUVA. Periaatepiirros pyorohirresti

Pyd6rohirret kiinnitetdén yla- ja alapinnoiltaan toisiinsa esimerkiksi puisilla liimatapeilla tai

metallikiinnikkeilla.
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Seuraavaksi perusteita liimapuupalkin tuottamiseen. Solidiwood- ja perinteisen liimapuupalkin
padasiallisia kdyttokohteita ovat teollisuus- ja urheiluhallit, suurmyymaélét, ndyttelyhallit ja koulut,
mutta my®ds pientalot ja maatalousrakennukset.>!

Perinteisten ja niitd korvaavien Solidiwood-liimapuupalkkien poikkileikkaus on suorakaide.
Niiden ylé- ja alapintaa l&hinné on yleisimmin 1-2 korkeamman lujuusluokan lamelliaihiota kuin
muualla. Perinteisen liimapuupalkin lujuusluokan méria yli- ja alapinnan lamellin kantavuus.>
Sama koskee my06s Solidiwoodia.

Taivutuslujuuden kaavassa tuotteen korkeus on nelidon ja jaykkyyden neljanteen potenssiin
korotettuna. Nédiden lisdksi kertoimena on materiaalin lujuus. Koska puun lujuus lisddntyy puun
tiheyden kasvaessa,>* Solidiwood-puristetulla puulla ja strukturoineilla liimasaumoilla on tavallista
puuta ja liimausta suurempi lujuus. Tarkedtd on vain, ettd palkin yld- alapintoja 1dhinnd olevista
lamelleista ja niiden pdittéisliitoksista ja lapepintojen toisiinsa liimauksista tulee perinteisti
lujempia. Liimapalkkeihin ja muihinkin Solidiwoodin jéreisiin tuotteisiin voidaan saada
poikkileikkauksen keskion alueelle moniin kohtiin pituuden suuntaisia reikid tehokkaaseen
kosteuden poistoon.

Puristettaessa puun kovemmat osat painuvat pehmedmpien sisdén. Tdmaén tulee olla sitd
voimakkaampaa, mitd ldhempéna palkin yla- ja alapintaa lamelliaihio sijaitsee. Suurinta sen tulee
olla palkin yli- ja alapinnalla. Téti voidaan lisdtd palkin yla- ja alapintaa puristavien levyjen
suuremmalla lammonsiirtokyvylld. Sivupuristuslevyilld [dmmitys jdd kovin vdhdiseksi, kun niitd
vasten on vain niiden kapeat sivupinnat. Palkin leveytta ei piddkédn alentaa, joten sen
puristusvoiman on oltava riittdvan pieni. Palkin korkeuteen kohdentuvan puristusvoiman rajaa
puolestaan se, ettei palkin korkeus saa pienetd muiden kuin em. lujittuvien lamelliaihioiden osalta.
Kaikkien em. tarpeiden todentumista voi vield vahvistaa sivupuristuslevyjen palkin yli- alapintoja
1dhinnd olevien lamelliaihioiden korkeammalla ja muiden alemmalla limmdnsiirtokyvylla.

Solidiwoodin sahatuoreet lamelliaihiot eivit tarvitse perinteistd yksi- tai
kaksivaihekuivausta, sormijatkamista, eiké lapepintojen hoyldystd. Ne tarvitsevat vain aihioiden

vikakohtien poiston ja palkin méardpituuteen katkaisun.

31 ks. https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/, ks. myds Suomen Liimapuuyhdistys ja Puuinfo Oy 2014
(https://puuinfo.fi/wp-content/uploads/2020/07/Liimapuuk %C3%A4sikirja-Osa-1.pdf)

52 https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/
53 ks. https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/
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Solidiwood palkin sivu- ja padtypintojen puristustydkalut estdvét liiman pursuamisen ulos.
Ne myds yhdessé palkin ala- ja ylépintoja puristavien levyjen kanssa suoristavat palkin kaikilta
pinnoiltaan ennen Solidiwood pintakésittelya.

Puuinfo Oy listaa perinteisen liitmapuun valmistuksen padvaiheiksi puutavaran kuivauksen,
lujuuslajittelun ja sormijatkamisen, lamellien hoyldyksen, liiman levityksen ja liimauksen,
kannatteiden hdyldyksen ja muotoilun, pintakisittelyn ja pakkauksen.>*

Lamelliaihioiden lapepintojen hoyldys hukkaa kuivattua sahatavaraa olennaisesti. Liimapuu
on tavallisesti ympérihOyléttyé ja sitd on saatavilla erilaisilla pintakasittelyilld seka
painekylldstettynd.> Ympirihdylittdvini on jo vain pintakisittelyi vailla oleva palkki, josta
muodostuva hukka on my0s olennainen. Se muodostuu palkin suoristamisesta ja pintojen
tasaamisesta pintakdsittelyéd varten. Samalla saadaan poistettua perinteisen kuivauksen tuoma

lamelliaihioiden syrjivairyys sekd sivu- ja paédtypinnan liimasaumoista pursunut liima.

Lopuksi pari sanaa liimapuun palokuormankestivyydesti. Suomen Liimapuuyhdistyksen ja
Puuinfo Oy:n Liimapuukisikirjassa (2014) todetaan, ettd koska perinteisilla liimapuurakenteilla on
suuri homogeeninen poikkileikkaus, niilld on verrattain hyvi suojavaikutus palotilanteessa, ja mitad
suurempi liimapuupoikkileikkaus on, sen parempi kestivyys palossa.®

Liimapuupalkit ovat paloturvallisia, koska palaessaan niiden pinta hiiltyy, miké hidastaa ydinosan
palamista ja titen liimapuupalkki sdilyttid kantavuutensa pidempéin.®’ Puuinfon mukaan tunnin
palamisen jédlkeen hiiltymissyvyys liimapuupalkilla on ~36 mm. Tosin metalliset liitososat kuten
ruuvit, pultit vaarnat ja muut vastaavat voivat nopeuttaa lammon siirtymisti liitmapuun
poikkileikkauksen sisdosiin ja nopeuttaa siten palon etenemisti.>® Liimapuukésikirjassa todetaan

liiman vaikutuksesta palonkestdvyyteen ndin:

Liimasaumat eivét heikennd liimapuun palonkestavyyttd, jos on kéytetty
hyvéksyttyja liimatyyppeji. Sen sijaan muut, sekd vanhemmat ettd uudemmat
liimat, voivat menettdd lujuutensa palotilanteessa jo verrattain matalissa

54 https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/, ks myds Suomen Liimapuuyhdistyksen ja Puuinfo Oy 2014,
16
33 https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/

%6 Suomen Liimapuuyhdistys ja Puuinfo Oy 2014, 24 (https://puuinfo.fi/wp-
content/uploads/2020/07/Liimapuuk%C3%A4sikirja-Osa-1.pdf)

57 Suomen Liimapuuyhdistys ja Puuinfo Oy 2014, 24 (https://puuinfo.fi/wp-
content/uploads/2020/07/Liimapuuk%C3%A4sikirja-Osa-1.pdf)

38 https://puuinfo.fi/puutieto/insinoorituotteet/liimapuu-glt/
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lampotiloissa ja aiheuttaa laminoitumista, lisdéntynyttd hiiltymista ja
liimapuupoikkileikkauksen kantokyvyn ylimééréistd heikkenemistd.59

Solidiwoodilla on edelld kuvatun perinteisen palkin palokuorman kestomahdollisuudet. Ndiden
lisdksi Solidiwoodin mittavimman palo- ja muun suojan ratkaisuna on, etti palkin pintakasittelyn
yhteydessé puristetaan lasivilla-palosuojavillaa liimakalvon tai -harson kanssa palkin kaikille
pinnoille. TAmi voi jopa estiid palon tarvitseman hapen saannin eli syttymisen.®® Lue liséi
Solidiwoodin strukturoitujen liimasaumojen kestdvyydestid ja palo- ja muusta suojauksesta eri

suuruusluokan tarpeisiin tdima kirjan sivuilta 153—157.

Kaiken kaikkiaan Solidiwood prosessiteknologia mahdollistaa perinteistd teknistaloudellisemman

litmapuupalkin. Sama koskee my6s muuta liimapuutuotantoa.

Vilituotteet (athiot ja komponentit)

Solidiwood-vilituotteilla on kéyttdd erityisesti keittid-, ovi- ja ikkunatuotteissa sekd huonekalu- ja
rakennusteollisuudessa.

Puutuotteiden valmistusketju saattaa nykypdivana sisiltdd montakin lyhytta vaihetta, joista
jokaisen hoitaa juuri sithen erikoistunut yritys. Téllainen ketjun pilkkoutuminen luo erityisesti
pienyrityksille monia mahdollisuuksia.®! Solidiwood tarjoaa puutuoteteollisuuden ketjujen eri
vatheiden toimijoille tarpeen mukaan raitaloitavia ratkaisuja aihio- ja komponenttituotantoon aina
pintakésittelyd myoten.

Solidiwood-aihioiden ja -komponenttien toimittaminen edellyttdd lopputuotteita
valmistavien yritysten vilituotetarpeisiin yksil6llisesti suunniteltuja Solidiwood-
prosessiteknologian tuotantoyksikoitd. Niiden kdyttd voi tapahtua, niin niin saha- kuin alihankinta-

tai lopputuoteyrityksilla.

Tehokkuus ja volyymi

Solidiwood 3D prosessiteknologian ydin on siind, ettd puutuotteita ei tyostetd perinteiseen tapaan
lastuamalla, vaan niiden valmistus tapahtuu pintakdsittelyd myéten kuumamuovaamalla tuoreesta

sahatavarasta tuotekohtaisissa yksikoissd.

% mnt. 70

60 Kts. Solidiwoodin strukturoitujen liimasaumojen kestivyydesti ja palo- ym. suojauksesta eri suuruusluokan tarpeisiin
tdmén kirjan sivuilta 153-157.

61 kts. esim.
http://www03.edu.fi/oppimateriaalit/puutuoteteollisuus/alkutuotteiden_jalostus/aihiot_ja_komponentit/etusivu.html
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Solidiwood 3D prosessiteknologia mahdollistaa perinteisid sahatavaran jatkojalosteita
vlivoimaisesti hinta- laatusuhteeltaan kustannustehokkaimmat ja edullisimmat Solidiwood jalosteet.

Jo pelkdstddn ndamd tekijdt yhdessd riittdisivit mullistamaan tuoresahatavaran jatkojalostuksen.

Solidiwood 3D prosessiteknologia ja kansallisen edun Solidi liiketoimintaekosysteemi
mahdollistavat pienen Suomen toimialallaan maailmaa johtavaksi valtioksi yhdessd

kustannuksettoman ilmaston limpenemisen ja luontokadon torjunnan kanssa.

Miksi Solidiwood 3D prosessiteknologian keskimédrdinen tuotantoaika on mahdollista olla jopa

vain noin 3 tuntia:

Lainaukseni s.13: ”Kehityshankkeeni perusta oli 1dhtenyt itdméén jo vuonna 1988 luettuani
Puutekniikka-lehden artikkelin®?, jossa kerrottiin tanskalaisen Junckers Industrier A/S -parkettijitin

pyokkisahatavaran 1D-puristekuivauksesta parkettiensa valmistuksessa.

Junckersin 1D teknologiassa eniten minua kuitenkin yllitti kuivausajan lyhyys, joka oli vain kaksi
tuntia. Jo tuossa ajassa 32 mm paksun pyokkisahatavaran kosteus laskee 80:sta periti yhteen
prosenttiin. Puristuksen ldmpdtila on 160 °C, puristuspaine 12 baaria ja kantavien parkettiaihioiden

paksuuden ohenema eli puristuma 20 %.”

Solidiwood liiketoiminnan uskomattoman suuren kokonaistuloksen todellisuuden mahdollistamisen

ldhtokohta on Solidi hankkeen kdynnistyminen edelld ilmaisemaltani perustalta jo vuonna 1988.

Termodynamiikan 11 péidséidnnon mukaan limpo siirtyy aina itsestidin limpimdmmodisti
kylmempiidn ja limmon siirtymisvoima on siti suurempi, miti suurempi on limpdtilaero. Niiin
ollen myos kosteus siirtyy eli poistuu vastaavalla nopeudella Solidiwood 3D prosessiteknologialla

kuumapuristettavista tuoresahatavaran Solidiwood tuoteaihioista.

Solidiwood 3D prosessissa kuivauksen ja osin jadhdytyksenkin kanssa samanaikaisesti tapahtuvat
sen kaikki muutkin toiminnot aina liima- ja pintakésittelyaineiden imeytymista ja tarttumista
mydten. Tarvittava kuivaus on tehtdvissd olennaisesti em. Junckersin kahta tuntia lyhyemmasséa

ajassa ja ldammon tarvekin pienenee koska:

1) Tuoreen sahatavaran keskiméérdinen kosteus on vain 45—60 %, eikd Junckersilla em. 80 %.

92 ks. Puutekniikka 10/1988
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2) Kuivauksesta em. Junckersin yhteen kosteusprosenttiin aikaa menee paljon enemmin verrattuna
perinteisten nykyisten teknologioiden lopputuotteisiin. Niiden kuivaustarve on sisétiloihin 6—8
% ja ulos 18-22 %. Junckersilla ja Solidiwoodissa ldmpétila voidaan nostaa em. 160 °C:sta 195

°C:een kuivausajan edelleen lyhentdmiseksi.

Solidiwoodin paisialliset jaredt tuotteet rakentuvat sahauksessa profiloiduista ja prosessissa
lopputuotteeksi liimattavista pituuden suuntaisten keskidaukkojen, keskidonteloiden tai -reikien
mahdollistavista aihioista (kts. s. 54—55). Muihinkin tuotteisiin tarvittaviin tuotteiden
tuoresahatavara-aihioihin voidaan saada jopa jo sahauksen yhteydessi uria, joita hyodyntamalla
saadaan tuoteaihion keskion alueelle poikkileikkauksen moniin kohtiin pituuden suuntaisia reikia
todella tehokkaaseen kosteuden poistoon. Toki muitakin ratkaisuja on ja uusiakin voi 16ytya.
Keskeisinti tdssd on saada mahdollisimman tehokas kosteuden poisto. Se kattaa koko prosessin
kiyttdajan ja auttaa my0s jadhdytyksessd. Toki prosessin aikaa voidaan tarvittavasti jatkaakin.
Olennaista on, ettd kaikkia niitd voidaan pienlaitepilotoinnista testata ja hakea aina parasta

kokonaisratkaisua kuhunkin kéyttotarkoitukseen.

3) Jadhdytyksestd vapautuvaa lamp0oa siirretdén uuteen tuoresahatavaraerdédn. Télloin ko. erd tulee

jo esildmminneend puristimeen.

Toki Solidiwood prosessissakin kaikki tuotteet voidaan kuivata em. 1 prosenttiinkin asti, jos se on

jostakin erityissyystd parempi tai jopa valttimatonta.

Pintakasittelyn jilkeen tapahtuva lisdkostutus tai -kuivaus tuotekohtaiseen kosteuteensa on
mahdollista lautatuotteilla niiden péistd voimakkaalla paineella tai imulla ja jareilld tuotteilla jo
pelkidstddn niiden pituuden suuntaisia keskidaukkoja tai -reikdé kayttamalla. Jadhdyttdmisen ajan
merkittdvd lyhentiminen on mahdollista jo puristintyokalujen ja niissd kiertdvin 6ljyn koneellisella
jaahdyttamiselld. Tdman liséksi jdreilld tuotteilla paitsi liimapuupalkeilla ja -levyilld on nopeaan

jadhdytykseen em. keskioreidt tai -reikd kylmén ilman niissé kierrdttdmistd varten.

Solidiwoodin kullakin tuotantoyksiko6lld on perusteltua jatkojalostaa tuore sahatavara aina
pintakésittelyd myoten valmiiksi lopputuotteeksi. Siind ne tuotetaan myds jadhdytetyiksi ja
tuotekohtaiseen kosteuteensa, eivitka ne tarvitse toista yksikkoa ja siirtoa sithen. Koko prosessin
toiminnot tapahtuvat yhdessd yksikdssd olennaisesti paremmin ja varmimmin. Téstikin huolimatta
toisen puristimen kaytto jaddhdytykseen ja mahdolliseen muuhunkin voi osoittautua hyviksikin
ratkaisuksi ainakin joillakin tuotteilla. Kts. esimerkki tdstd s. 50-51. Kun jddhdytys tehdédén toisessa

puristimessa, niin tuotannon keskimairdinen kokonaisaika lyhenee jo olennaisesti.
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Kaikki em. toiminnot ennakkoaika-arvioineen ovat esitestattavissa jo pienlaitepilotointiprojektissa.

Edelld mainittu edesauttaa todella merkittavalti osaltaan, ettd Solidiwood

prosessiteknologia mahdollistaa kasvavan kilpailukyvyn ja volyymin sahatavaran jatkojalosteiden
ja niiden viélituotteiden tuottamiseen. Ne muodostuvat Solidiwood-teknologian ja -puutuotteiden
tarjoamasta tdysin ylivoimaisesta hinta-laatusuhteesta seké resurssitehokkaasta ja
ympéristoystavéllisestd tuotannosta. Fossiilisilla polttoaineilla tuotettu energia on suurin
ilmastopadstdjen aiheuttaja ja niiden véhdinen kaytto on tarked arvo itsessddn. Taman lisdksi
energiatehokkuudellaan Solidiwoodin teknologia vastaa myos vallitsevaan tilanteeseen, jossa
fossiilisista polttoaineista luopuminen mahdollisesti aiheuttaa vajetta yleisessa energiantuotannossa.
Solidiwood-teknologia sdéstdé kaikkia kustannustekijoitd. Solidiwood-teknologian sédstot
perustuvat tehokkaaseen ajan ja raaka-aineiden kayttoon.

Koska Solidiwoodin tuotantoprosessin ldpimenoaika on vain muutamia tunteja, niin jo
samana pdivani sahattu sahatavara on ldhetettavissa pintakésiteltyind jatkojalosteina kayttijilleen.
Lisédksi sahatavara jai prosessissa kokonaisuudessaan tuotteeseen, jolloin raaka-aine tulee
hyodynnetyksi tehokkaasti. Tdma kaikki tehostaa prosessia ja sddstdd materiaalin lisdksi myos
prosessiin kuluvia henkil6tyotunteja. Vastaavaan kategoriaan kuuluu my®os se, ettd Solidiwood
prosessiteknologian kuumapuristuksen kova paine estid palon tarvitseman hapen saannin.

Solidiwood-prosessiteknologian kdyton kokonaisvolyymin arvion ldhtdkohta on globaali
sahatavaran nykytuotanto: 300 miljoonaa kuutiota vuodessa, josta puolet tuotetaan Amerikan
mantereella, kolmasosa Euroopassa ja yksi kolmaskymmenesosa Suomessa. Se, montako prosenttia
tastd potentiaalisesta globaalista volyymista voidaan saavuttaa, on ensisijaisesti kiinni maamme
henkisen ja aineellisen panostuksen mééristd ja toissijaisesti siitd, miten Solidi Finland Oy
yhteiskonseptiyrityksiensd kanssa estdd tuotteidensa lisensoimattoman valmistuksen. Niinpa
globaalin volyymin maksimissa l&hes kaikki demokraattisissa maissa tuotettu ja niihin tuotu
sahatuore sahatavara voidaan jatkojalostaa Solidiwood prosessiteknologialla. ja timén jidlkeen

erityisesti sen kolmannen tuoteryhmén tuotteita perinteisilld tekniikoilla.

Pelkiin sahatavaran loppukéytté on hyvin véhiisti, ja se on lopullisesti myyty ja hinnoitettu vasta
sitten, kun se on myyty jatkojalosteina. On syytd tiedostaa, ettd sahatavaran ja puurakentamisen
tarve kasvaa erityisesti radikaalisti edullisemman Solidiwood-puujalosteiden hinta-laatusuhteen
sekd kustannuksettoman ilmaston ldmpenemisen ja luontokadon torjunnan kautta. Solidiwood
valtaa markkinoita samalla my6s muista materiaaleista tuotetuilta tuotteilta, kuten betonilta, tiilelta,

terdkseltd, alumiinilta sekd laminaatilta ja muovilta. Sahatavaran kaytto kasvaa my6s maailman
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vékiluvun ja kdyhien maiden elintason nousun myo6td. Solidiwood-prosessiteknologian kiyton

kokonaisvolyymin arvion ldhtdkohta on globaali sahatavaran nykytuotanto:

300 miljoonaa kuutiota vuodessa, josta puolet tuotetaan Amerikan mantereella, kolmasosa
Euroopassa ja yksi kolmaskymmenesosa Suomessa. Tdamd on jo huomioitu Solidi Finland Oy:n jo

olevassa ja haettavassa IPR suojassa.

Liséksi ldhes kaikki sahatavara kdytetddn jatkojalostetussa muodossa. Tésti jalostetuotannon
suuruusluokasta voi paitelld, ettd Solidiwood-prosessiteknologian teollisuudeksi saanti saisi kylla
maksaa — eikd yldrajaa hinnalle juuri olisi.

Solidi kansallisen edun yhteiskonsepti ja Solidiwood-prosessiteknologia on mahdollista
ottaa kilyttoon ainakin kaikissa demokraattisen maailman maissa®. Muut maat voivat toimia
Solidiwood puutuotteiden vientimaina ja sahatavaran toimittajina. Se, montako prosenttia tista
potentiaalisesta globaalista volyymista voidaan saavuttaa, on ensisijaisesti kiinni maamme henkisen
ja aineellisen panostuksen méadréstd ja toissijaisesti siitd, miten Solidi Finland Oy
yhteiskonseptiyrityksiensd kanssa estdd tuotteidensa lisensoimattoman valmistuksen.

Niinpé globaalin volyymin maksimissa ldhes kaikki demokraattisissa maissa tuotettu ja
nithin tuotu sahatuore sahatavara voidaan jatkojalostaa Solidiwood prosessiteknologialla ja timén

jélkeen erityisesti sen kolmannen tuoteryhmin tuotteita perinteisilla tekniikoilla.

Solidiwood prosessiteknologian kdyton sekd llmaston ldmpenemisen & Luontokadon torjunnan
eksponentiaalisen kasvun ja globaalisuuden mahdollistaa erityisesti viimeisen viiden vuoden aikana

vahvistunut teknologiaakin radikaalimpi Solidi kansallisen edun liiketoimintaekosysteemi.

[Imaston ldmpenemisen ja luontokadon torjunta

Mittava ilmastonmuutoksen torjunta on mahdollista teollisuudessa vain radikaalin

valmistusteknologian uusinnan kautta. (Ilmastorahasto®)

Solidiwood 3D prosessiteknologian kéytté sekd sen mahdollistama ilmaston limpenemisen &

luontokadon torjunta ja teknologiaakin radikaalimman kansallisen edun yhteiskonseptin Solidi

63 ks. Helsingin Sanomat, péikirjoitus 24.2.2023: https://www.hs.fi/paakirjoitukset/art-2000009410144.html
%4 https://www.ilmastorahasto.fi/
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litketoimintaekosysteemin kdytto mahdollistavat yhdessd ilmaston muutoksenkin torjunnalle

eksponentiaalisen kasvun.

Rakennus- ja kiinteistdala on maailman suurin toimiala, ja sen hiilijalanjédlki on myos ylivoimaisesti
isoin.

Ymparistoministerié on kehittimassé arviointimenetelméé, jonka avulla rakentamisen
hiilijalanjilked on mahdollista tarkastella. Menetelma on tavoitteena saada kayttoon uuden
rakennuslain myotd jo vuonna 2025. Rakennusalalla uskotaankin, ettd vahdhiilisyyden arviointi voi
lahitulevaisuudessa olla rakennusluvan ehto.®

Joidenkin arvioiden mukaan puusta rakentamalla luonnonvarojen kulutus vihenisi jopa 70
prosenttia ja pAdstdt pienenisivit 60 prosenttia.®® Esimerkiksi Puumies-lehden artikkelissa
haastateltu puuelementtejd valmistavan LapWall-osakeyhtion toimitusjohtaja Jarmo Pekkarinen
pitdd todenndkoisend, ettd ympéaristoministerion rakentamiseen suunnitellut hiilijalanjiljen
arvioinnin asetukset tulevat voimaan. Hén kertoo uskovansa, ettd puun kéytt6 esimerkiksi
kerrostalorakentamisessa lisdéintyy, kun hiilijalanjilki otetaan huomioon rakennusméiriyksissi.5’

Tama kaikki viittaa sahatavaran menekin, hinnan ja kilpailukyvyn kasvuun kilpailussa
rakennusjalosteiden erittdin hiilisid materiaaleja vastaan.

Koneen hallituksen puheenjohtaja, Antti Herlin, kannustaa Helsingin Sanomien
haastattelussa pitdméén kiinni Suomen valitsemasta linjasta ilmastotoimissa ja vihredssa
siirtyméssd. Hanen mukaansa ilmastolakiin kirjattu tavoite hiilineutraaliudesta vuoteen 2032
mennessa on valtti, joka tuo maallemme uskottavuutta kilpailussa ilmastoystavillisestd
teollisuudesta: ”Suomessa on tihin asti oltu enemmaén etujoukoissa kuin jalkijoukoissa, ja se on
hyvé. Jos olet etujoukossa, sind myds muovaat tulevaisuutta. Jos olet jélkijoukossa, sinun on vain
pakko sopeutua sithen, mitd muut tekevit”, hdn sanoo. “’Itse olen aina tykdnnyt olla enemmén

kuskin penkilld kuin pelkéijin paikalla.”®

65 ks. esim. Puumies-lehti 3/2022

% ks. esim. https://www.metsagroup.com/fi/uutiset-ja-julkaisut/muut/kampanjat/urban-carbon/puurakentaminen-on-
ratkaisu/

7 Puumies-lehti 3/2022, Latokartano: LapWall Oyj listautumassa pérssiin tind vuonna

%8 HS 15.4.2023: Antti Herlin: Suomi tekee virheen, jos ilmastotavoitteesta lipsutaan. https://www.hs fi/politiikka/art-
2000009514901 .html

63


https://www.metsagroup.com/fi/uutiset-ja-julkaisut/muut/kampanjat/urban-carbon/puurakentaminen-on-ratkaisu/
https://www.metsagroup.com/fi/uutiset-ja-julkaisut/muut/kampanjat/urban-carbon/puurakentaminen-on-ratkaisu/
https://www.hs.fi/politiikka/art-2000009514901.html
https://www.hs.fi/politiikka/art-2000009514901.html

Solidi yhteiskonseptin & Solidiwood-prosessiteknologian mahdollistamia merkittévid ilmaston

lampenemisen ja luontokadon torjunnan tekijoitd on hiilen sitomisen lisdédmisen ja vdhéhiilisemmain

teollisuuden edistdmisen alueilla.

% Metsi sekd Solidiwood tuotteisto ja erityisesti sen lisdédma puurakentamisen kasvu sitoo yha

enemman hiilta:

Solidiwood-prosessiteknologialla nykytekniikoita vastaavan tuoteméirin tuottamiseen
tarvittavan metsien hakkuun, sahapuun ja sahauksen mééri on n. 20 % perinteistd pienempi.
Toinen, mutta suurempi pienennys tulee tuotemadrian 20 % pitemmasta kayttoidstd. Taman
ajan se myo0s jatkaa hiilen sitomista.

Siltd osin, kun puita ei tarvitse kaataa sahatavaran valmistukseen, myds niiden juuret ja
kannot jddvit maahan eli maaperin keskimédirédinen hiilivarasto kasvaa enemmaén kuin 20 %.
Yhden paituotteen eli Solidiwood rakennuselementtien-tuotantoon kiytetidén paperipuuta
korkeampihintaista sahapropsia. Tama lisdd halukkuutta harvennushakkuiden lisdamisen,
josta seuraa lisdd metsédn kasvua eli hiilen sidontaa.

Toisen péétuotteen eli Solidiwood-levedlautatuotteiden tuotantoon kiytetdédn isoja sahapuita.
Tama lisdd halukkuutta kasvattamaan puita isommiksi, josta seuraa lisdd metsdn kasvua eli
hiilen sidontaa.

Nykyinen rakennusteollisuus on suurin yksittdinen hiilidioksidipdéstdjen aiheuttaja. Sen
osuus on 25 %.

Arvioiden mukaan puusta rakentamalla luonnonvarojen kulutus vihenisi jopa 70 %.
Nykyisen puurakentamisen suurin ongelma on kalleus, materiaaliominaisuudet ja
standardoinnin puute.

Vuonna 2050 tarvittavasta maailman rakennuskannasta on 75 % rakentamatta.

Teollisuuden védhdhiilisyys vauhdittuu:

Kilpaileva teollisuus, kuten betoni-, tiili-, terds-, alumiini- seké laminaatti- ja muovi-, on
erittdin hiilisté teollisuutta. Solidiwood kasvattaa puurakentamista ja valtaa markkinoita
my0s em. teollisuudelta.

Solidiwood tuoresahatavaran jatkojalostus tarvitsee perinteisen jalostuksen jo pelkdstdin
kuivaukseen nihden maata, rakennuksia, koneita ja energiaa keskiméérin vahintaan 70
kertaa vihemmén.

Solidiwoodin sahapuun, sahauksen ja kuljetusten tarve on vahintdin 10 % pienempi ja

tuotteiston kayttdika vastaavasti pitempi.
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= Solidiwood-onteloelementit vihentdvit olennaisesti rakennuksen painoa ja sdéstavat lampoa
perinteisiin massiivipuuelementteihin nédhden.
= Liiman kdyton tarve nykypuutuotteisiin ndhden on Solidiwood-elementeissé erittdin pieni ja

paallystetuotteissa nolla lukuun ottamatta mahdollisia pdittéisliitoksia.

Solidiwood-puutuotetuotannon hintataso on perusteltua kohdentaa suureen volyymiin eli paljolti
tavallisten kansalaisten kéytettdviaksi myos ilmastonmuutoksen ja luontokadon torjunnan kannalta.
Kansallisen edun Solidi yhteiskonseptin liiketoimintackosysteemi & Solidiwood-
prosessiteknologia ja -puutuotteisto tuovat radikaalisti tuloksellisen liiketoiminnan ei vain
sahatavaran jatkojalostamiseen, vaan my0s teknologiateollisuudelle ja puurakentamiseen.
Yhi eksponentiaalisempi myynnin kasvu kompensoi Solidiwood-puutuotteiden hintatason
pitdmistd markkinoilta saatavaa tasoa alempana. Niinpi niille on syyti hankkia ymparistoseloste

(EPD)

Solidi & Solidiwood mahdollistavat kustannuksettoman ilmaston muutoksen ja luontokadon

torjunnan.

Metsiteollisuudelle puun hankintavolyymin pienenemisesti seuraavaa vahinkoa eliminoi tassé
luvussa edelld ilmaistut todella tulokselliset ilmaston ldmpenemisen ja luontokadon torjunnan seka

litketuloksen tekijét.

Kts. lisdd metsateollisuutta koskevaa tietoa https://www.satakunnankansa.fi/maailma/art-

2000010824045.html 11.11.2024:

Hakkuiden méarélld on ratkaiseva merkitys lopputulokseen.

Hiilinielujen romahduksen taustalla ovat korkealla tasolla pysyneet metsdnhakkuut,
oletettua pienempi metsien kasvu ja ojitettujen suometsien turpeen kiihtynyt
hajoaminen ldmpenemisen seurauksena.

Hakkuiden vaikutuksia ilmastopéaéstdihin kuvaa hyvin vertailu liikenteeseen: kolme
miljoonaa kuutiota metsédnhakkuita aiheuttaa nielunmenetyksen, joka vastaa Suomen
kaikkien henkildautojen paastoja.

Toistaiseksi padstojen ja ilmastotoimien vilinen kuilu on valtava, eivitkd maiden
ilmoittavat padstovahennykset ylla lahellekddn Pariisin tavoitetta.

Suomen ilmastopaneelin puheenjohtaja, professori Jyri Seppéld Suomen

ympéristokeskuksesta:

e péidtepiste saavutetaan vasta silloin, kun koko maailman paéstot ja hiilinielut
ovat tasapainossa.
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e korostaa padstdvihennysten lisdksi hiilinielujen vahvistamista.

e muistuttaa, ettd padtepiste saavutetaan vasta silloin, kun koko maailman pééstot
ja hiilinielut ovat tasapainossa.

e {ljyn, hiilen ja kaasun paéstdt on saatava alas, mutta my0s nielut pitéé sdilyttaa
ja niitd pitdd pyrkid vahvistamaan.

ja https://www.hs.fi/suomi/art-2000010970147.html 8.1.2025:

Suomen metsit ovat muuttuneet hiilinielusta paédstolahteeksi. [lmastopaneelin
puheenjohtaja varoittaa Suomen ilmastotavoitteiden romuttuvan, jos tilanteeseen ei
puututa. Metséteollisuuden pitidisi pyrkid ottamaan raaka-aine paremmin
tuotekédyttoon. Tulevaisuudessa vihemmasti puusta pitéisi valmistaa paremman
arvonlisén tuotteita.

Immateriaaliset oikeudet
Tekijénoikeudet

Tekijanoikeus suojaa teosta. Teoksen tulee olla itsendinen ja omaperiinen. Siind tulee jollakin

tavoin néky4 tekijdn persoonallinen panos ja sen tulee olla tekijan oma luomus.

Tamén teoksen osittainen kopiointi on tekijanoikeuslain (404/61, siihen
myS&hemmin tehtyine muutoksineen) mukaisesti kielletty ilman nimenomaista
lupaa. Lupia teosten osittaiseen valokopiointiin myontaa tekijoiden ja kustantajien
valtuuttamana KOPIOSTO ry. Muuhun kdyttoon luvat on kysyttavé suoraan
kunkin teoksen oikeudenhaltijalta.

Solidi Finland Oy Helsinki 2025.

Teollisoikeudet

Teollisoikeuksia ovat patentti, hyddyllisyysmalli, tavaramerkki ja mallioikeus. Ne ovat jo pitkddn
olleet olennainen osa yritysten toimintaa. Jyrki Kettunen toteaa kirjassaan Uudistu ketterdsti (2008),
ettd kasvavassa teknologiayrityksessd ne voivat olla jopa suurin tekija, kun méaéritelldan yrityksen
arvoa.®’

”Minké on onnistunut kehittdméén, se tulee my06s suojata,” Kettunen toteaa kirjassaan ja
jatkaa “ajallisesti tima on vield tehtdvd mahdollisimman varhain, silld kun 1dhestytéan
kaupallistamista, suojausta on usein mydhéisti yrittid.” 7 Olennaista tdssd on myds hakemusten
laatu, silld kun kehittdja on varhain litkkeelld, hakemus saa usein laajemman, peruspatentin

luonteen.”!

% Kettunen 2008, 133
70 mnt.
7' mnt. 136
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Kettunen puhuu niin sanotusta sateenvarjomallista merkittdvien oivalluksien suojaamisen

yhteydessi: varjon kahva on perusoivallus, ja varjon janteitd edustaa sovellukset, joihin rakennetaan

omat patenttinsa. Ndin syntyy osiaan vahvempi kokonaisuus, jossa myoskadn yhden sovelluksen
hylkddminen ei vaaranna koko keksintod.”?

Aina patenttien ynnd muiden suojausten hakemista ei ndhty yhtéd arvokkaana. Kettunen
toteaa, ettd ensinndkin Suomen patenttilaki oli 90-luvulle saakka enemmén varastamista kuin
keksimistd suosiva. Lisdksi suojausten hydtya ei — osittain lainsddddnnon seurauksena — ole

aikaisemmin tunnistettu:

Aiemmalta ajalta Suomessa on usko siihen, ettd salaaminen on yritykselle virallista
suojaamista tehokkaampi ja halvempi tapa. Tamé usko on virheellinen, silld viimeistdin
tyOpaikkojen vihentyessd loppuvat myos salaamiskeinot.73

Sittemmin lainsdddantd on muuttunut keksimistd suosivampaa suuntaan ja sitd kehitetddn myds
EU:ssa edelleen.
Solidi Finland Oy:n Teollisoikeuksien oikeuksien asiamiehend on vuosituhannen

alusta alkaen toiminut Heikki Lahti, Patentia Oy’*.

Patentoinnit

Patentointi on osa teknologia- ja puutuoteteollisuuden liikestrategiaa. Sen tavoitteena on suojautua

jaljittelijoitd vastaan ja puolustaa omaa markkinaosuutta — tai vallata uutta. Solidiwood-

prosessiteknologia on suojattu Suomi, EU, USA ja Kanada -patenteilla sekd Solidiwood ja Solidi

Finland EU-tavaramerkeilld. Tekniikasta syvemmalle kiinnostuneen lukijan on syyté perehtyé
ainakin Suomi patenttiin 128762B PRH:n sivuilta. Sieltd ja muistakin Solidiwood teknologiaa
koskevista patenttijulkaisuista 10ytyy myds tietoa ja ratkaisuja, jota ei kirjassa ole.

Patentti voidaan myontda vain uudelle, keksinndlliselle ja teollisesti kdyttokelpoiselle
ratkaisulle. Solidiwood -teknologia suojattiin jo vuosituhannen alussa haetulla FI- patentilla ja
yhdeksdssd maassa rekisterdidylld Eurooppa-patentilla. Kyseisten patenttien voimassapidosta on
kuitenkin jo luovuttu ennen niiden kestoajan paattymista.

Yritys on jattainyt myohemmin teknologian tdydentdmisratkaisuja sisaltdvat kaksi FI-
patenttihakemusta ja yhden Eurooppa-patenttihakemuksen. Kaikki nimé kolme hakemusta on

jatetty silleen.

72 Kettunen 2008, 134
73 Kettunen 2008, 133

74 www.patentia.fi.
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Yritys on jittdnyt my0s teknologian jalostusasteen nostamisratkaisuja siséltévit kaksi FI-

patenttihakemusta. Molemmat hakemukset on jatetty silleen.

Tavaramerkit

Solidiwood® on yrityksen vuosituhannen alussa rekisterdity FI-tavaramerkki. Se on rekisterdity
my06s EU-tavaramerkiksi. Solidiwood® rakentaa yrityksen teknologia- ja -puutuotteiden tuotekuvaa
ja suojaa.

Solidi Finland® on yrityksen nimen suojaava 08.12.2020 rekisterdity EU tavaramerkki ja
toimii samalla yrityksen liiketoimintamallin eli kansallisen edun Solidi yhteiskonseptin suojana.

Solidi™ on ollut jo ennen em. tavaramerkkejd rakentumassa Solidi Finland Oy:n toiminnan
lyhytnimen4 rekisterditdviksi tavaramerkiksi.

Yrityksen logo on rakentumassa Solidi Finland Oy:n toiminnan laaja-alaisimmaksi palvelu-

ja tavaramerkkiluokkien yhteiseksi kuviosanamerkiksi.

Solidi kehityshankkeen jatkaja — Heikki Kukkonen

Kansallisen edun Solidi-yhteiskonseptin ja Solidiwood-prosessiteknologian edelleen kehittdminen
ja kaupallistaminen jatkuu poikani Heikki Kukkosen toimesta. Hén jii pois Innofactor Oyj:n
sahkoisten palvelujen liiketoiminnan johtajan paikalta vuoden 2022 lopussa ja on toiminut Solidi
Finlandin toimitusjohtajana vuodesta 2019 alkaen. Hinelld on laaja kokemus toimimisesta eri
rooleissa digitaalisten palveluiden ja teknologioiden kehittimis- ja hyodyntamishankkeissa
erilaisten liiketoimintatarpeiden tukena. Kiteytettynd hén esittdd kolme perustelua ldhted jatkamaan

Solidi-kokonaisuuden edistamista:

A. Usko teknologian mahdollistamaan muutokseen, halu saada varmistettua sen toimivuus ja

tahtotila tuoda teknologia markkinoille, jotta muutos voi toteutua.

B. Kyky omien eri toimialalta saatujen oppien hyodyntdmiseen ja tormdyttdmiseen itselle aivan

uuden toimialan kanssa.

C. Jaettu motivaatio keskittyé tekeméén hyvié oikeiden arvojen puolesta, jotta maailma olisi edes

vidhédn parempi paikka tulevaisuudessa.
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Mielesténi poikani Heikin nostama peruste B on todella tarpeellinen nikdkulma tuotaessa
radikaalisti uudenlaista innovaatiota perinteiseen saha- ja tuoresahatavaran jatkojalosteteollisuuteen.
Tarvitsemme kaikki titd torméyttdmisen kykya ja uudenlaista ajattelua 10ytddksemme keinot, joilla
uudesta teknologiasta saadaan suurin hyoty aikaiseksi. Solidiwood prosessiteknologia ja Solidi
litketoimintamalli muuttavat olemassa olevia toimintamalleja olennaisesti tuloksellisemmaksi ja
siksi kokonaisuutta tulee voida tarkastella uusista ndkokulmista. Téstd torméyttdimisen ja avoimen

ajattelun ndkokulmasta on hyva teidén kaikkien jatkaa lukemista ja materiaaliin tutustumista.

Pienlaitepilotointiprojekti ja teollisten tuotantoyksikdiden suunnittelu

On aika saattaa Solidiwood -prosessiteknologia ensisijaisesti yhteiskuntamme ja teollisuutemme
hyodynnettdviksi. Tamé on syytd kidynnistdd Solidiwood tuoteryhmien 1. ja 2.
avainmassatuotteiden pienlaitepilotoinnilla. Téhén liittyen kannattaa tutustua myos Teijo Ruuthin

toteutussuunnitelman sisdltdvain Pilotointiprojektin budjettilaskelmaan.

Pienlaitepilotointiprojekti on erityisesti tarpeen mahdollistamaan Solidiwood
prosessiteknologia- ja -tuotekokeiden avulla yksityiskohtia my6ten paras tuotanto kullekin
tuotteelle sekd tuottamaan pienndytetuotteita testaukseen ja markkinointiin. Tdmaé tarkoittaa
tuotekohtaista optimointia.

Kyseistd laitetta tarvitaan myos pysyvassé kdytossad eli aina, kun on tarpeen kokeilla jotain
uutta tuotetta, toimintoa, puulajia, liima- ja pintakésittelyainetta tai muuta parempaa osa- tai
kokonaisratkaisua.

Olennaista on my®os, ettd jo pienlaitteen kayttd mahdollistaa tarvittavan tiedon saannin
teollisten tuotantolaitteiden suunnitteluun ja valmistukseen. Toki pienlaite voidaan jonkin tuotteen
niin vaatiessa valmistaa pitempéandkin. Tdmd mahdollistaa sen koekdyton lisditodentamisen

kayttokohteissaan.

Konseptisuunnitelman laatiminen tukee ja tehostaa kaikkea edelld mainittua. Tdma tulee esiin
esimerkiksi Jukka Ohvanaisen opinndytetyond toteuttamassa markkinointitutkimuksessa
Solidiwoodista, silloisesta Ilvolankoski Oy:std.”> Ohvanaisen tutkimuksen mukaan kone- ja
laitevalmistajat — kuten puuteollisuuskin — edellyttidvéat uudesta teknologiasta “kovia ja
konkreettisia” faktoja. Téamén vuoksi prototyypin puuttuminen aiheuttaa uskottavuusongelman
innovaatiota myytdessd. Samalla Ohvanainen tuo selvityksessédn kuitenkin esiin, ettd koska kone-

ja laitevalmistajat toimivat juuri tekniikan ja teknologian alalla, heilld on edellytyksié arvioida

5 Ohvanainen 2010. ks. myds tdmén kirja luku Tutkimus radikaalien innovaatiomahdollisuuksien markkinoinnista, s.94
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innovaatiomahdollisuutta asiantuntevasti ilman varsinaista prototyyppid. Ohvanainen esittdd, etta
Solidiwood-teknologiasta laadittu konseptisuunnitelma osoittaisi teknologian toimivuuden kone- ja

laitevalmistajille:

Konseptisuunnitelmassa teknologia pitdisi piirtdd, kuvata ja mitoittaa, jolloin
asiantuntija pystyy arvioimaan sen toimivuutta, kustannuksia ja kehitystarpeita
varsin luotettavasti.

Konseptisuunnittelu ei vaatisi niin paljoa ajallista ja rahallista panostusta kuin
prototyypin kehittdminen, rakentaminen ja testaus. Konseptisuunnitelma olisi hyvé
olla olemassa my®s puutuoteteollisuuden omia teknologia-asiantuntijoita varten.”®

Solidi-tuotantoyksikdiden suunnittelussa myos virtuaalisuuden hyddyntdminen tuo uusia
mahdollisuuksia. 2000-luvun toisella ja kolmannella vuosikymmenelld virtuaalisuus ja erilaiset
simulaatiot ovat tehneet nousua osaksi niin arkeamme kuin eri alojen liiketoimintaakin. Ne tarjoavat
mahdollisuuksia my0s teollisuuden alalle, kuten teknologiayrityksille.

Esimerkiksi voidaan ottaa virtuaaliset mallit ja digitaaliset kaksoset, jotka ovat aloittaneet jo
teknologia- ja tuotekehityksen mullistamisen. Ne lisddvét mahdollisuuksia kokeilla
toiminnallisuuksia innovaatioiden kehittimisen aikaisemmissa vaiheissa ja jopa ennen kuin fyysisid
laitteita edes on olemassa.

Digitaalisten kaksosten avulla eri konsepteja on mahdollista testata esimerkiksi tulevan
tuotteen todellisessa toimintaympéristdssd. Konseptin digitaalisia versioita voidaan myds vertailla ja
16ytdd oikeat ratkaisut resurssitehokkaasti ennen tuotekehityksen siirtymisté kohti lopullista tuotetta.
Néin ongelmienkin havaitseminen tapahtuu jo suunnitteluvaiheessa.

Lukuisten erilaisten vili- ja lopputuotteiden seka eri puulajien hyddyntdmisen tehokkaan
kehittimisen ja testaamisen apuna voidaan hyodyntaa erilaisia digitaalisen maailman tarjoamia
uusia mahdollisuuksia. Digitaalinen kaksonen ja ennustemallit mahdollistavat uusien tuotteiden
mallintamisen ja testaamisen kustannustehokkaasti seké nopeasti. Ndin voidaan yksittdisten uusien
tuotteiden suunnitteluun ja testaamiseen kuluvaa aikaa véhentdé jopa vuosilla perinteisiin
menetelmiin verrattuna.

Virtuaaliset mallit tehostaisivat luonnollisesti myds uusien Solidiwood-teknologiatuotteiden
testausta ja kdyttoon saantia. Ne helpottavat my0s eri alojen osaajien, eli Solidin tapauksessa
esimerkiksi teknologian ja puutuotteiden osaajien, yhteistyotd tuotekehitysprosessissa.

Virtuaalisten kaksosten kdytolld voidaan my0s kehittdd ja optimoida jo olemassa olevia laitteita,

jotka esimerkiksi ovat yhdistetty todelliseen tuotantolinjaan. Erilaiset simulaatiot mahdollistavat

76 Ohvanainen 2010, 81.
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muutoksien vaikutusten selvittdimisen ennen niiden siirtdmistd kiytantoon. Talld on merkitysta
optimoitaessa esimerkiksi tuotantomaérid, kustannuksia ja energiankulutusta. Lisdksi yhtid voi
esitelld uusia tuotteita asiakkailleen digikaksosesta rakennetulla simulaatiolla. Simulaatiolla voidaan
my0s kouluttaa esimerkiksi laitteiden kayttdjia jo siind vaiheessa, kun varsinaista fyysista laitetta ei

vield ole olemassa, miké tehostaa laitteen kdyttoon saantia sen valmistumisen jélkeen.

Keskeisin yksittiinen tekija Solidiwood teknologian hankinnassa on kansallisen edun Solidi
yhteiskonseptin perusldhtdkohta: Solidiwoodin T&K:n ja erityisesti Solidiwood puristimien
valmistuksen tulee tapahtua pysyvisti Suomessa.

Niin ollen Solidi Finlandin on syytd valtuuttaa teknologiansa valmistuksen
yhteiskonseptiyrityksikseen maamme parhaan suunnittelun ja valmistuskapasiteetin omaavia
yrityksid. Niiden perehdytys ja valtuutus toteutetaan yhteisty0ossé Teijo Ruuthin kanssa. Kyseisia
yrityksid tarvitaan mahdollistamaan Solidiwoodin kokonaisteknologian luotettava ja
eksponentiaalisesti kasvava toimituskyky tulevaa maailman markkinajohtajuuden valloitusta varten.
Térkedta on myd0s, ettéd niilld on Solidiwood-prosessiteknologian kiyttoonsi saavaa
puutuoteteollisuutta jo nykyisessd asiakaskunnassaan.

Puristimien tiytto- ja tyhjdyslaitteistot seké tuotteiden pakkauslaitteistot ovat myds
valmistettavissa. Tuloksia alkaa syntyd, kun tehtdvé annetaan alan yritysten tehtdviksi edelld
kuvattujen yritysten alihankkijoina.

Veisto Oy ja Ponsse Oyj ovat olleet toimialansa teknologian kehityksen edelldkivijoita ja
ovat sitd edelleen, kuten Solidi Finland Oy on sitd nyt. Kaikkien ndiden tavoitteena on myds
globaali markkinajohtajuus.

Google: ”Ponssen kilpailijoita on John Deere Forestry sekd Komatsu Forest. Niiden lisdksi
markkinoilla toimii useita pienempid eurooppalaisia ja kotimaisia valmistajia.”

Veisto Oy:n ja sen sahakonekilpailijoiden intresseissd on ryhtyé tdydentiméén aikaisempia
ja uusia sahakoneitaan tuottamaan sahatavaraa Solidiwoodin tuotantoa varten my0s esiprofiloituna.
Veiston kilpailijat 10ytyvat Ruotsista, Saksasta ja Pohjois-Amerikasta.

Veiston menetelmin perusidea on hakettaa, sahata ja sdarmaté tukki valmiiksi sahatavaraksi

yhdessi ainoassa sahakoneessa: osaamista on jo 100 vuotta.”’

Lausunto Solidiwood® 3D prosessiteknologian kiyttddn saannista

77 ks. Varis 2022
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Lahdessa 15.10.2023

Olen vakuuttunut, ettd voin yhteisty0ssa teknologiateollisuuden kanssa suunnitella
ja toimittaa Solidiwood-teknologiaa soveltavia T&K- ja tuotantolaitteistoja, jotka
toteuttavat Solidiwoodin tekniset ja tuotannolliset toiminnot. Tunnen syvéllisesti
Solidiwood-prosessiteknologian. Olen perehtynyt tdhén 1.2.2012 alkaen.

Olen Teijo Ruuth, konstruktiotekniikan insind6ri. Minulla on yli 45 vuoden laaja-
alainen kokemus eri teollisuusalojen koneiden ja tuotantolinjojen suunnittelusta ja
toimittamisesta. Olen toiminut suunnittelijana, T&K-insind6riné sekéd suunnittelu-
ja projektipaéllikkdnd mm. puristimia ja muita puuteollisuuskoneita valmistavissa
Raute Oyj:11d ja Makron Oy:114 ja sen jélkeen itsendisend yrittdjand
perustamissani Fertema Oy:ssé ja Constru Oy:ssa.

Olennaisinta on Solidi yhteiskonseptin ja Solidiwood prosessiteknologian hyodyntiminen. Se on
myos kaikkien edelld mainittujen ja heiddin Solidiwood asiakkaittensa etujen mukaista. Niinpd ei

pidd jamdhtdd paikalleen, eikd jdddd kantamaan tietamdttddn suurinta riskid.

Sahavaran hankinta sahoilta ja Solidiwood-sahaus- ja -prosessiteknologiatehtaita

Solidiwood jatkojalostetuotantoon tarvittava sahatuore sahatavara hankitaan sahoilta pitkédaikaisilla
sopimuksilla, joiden mukaan osa sahapuusta on sahattu profiloivalla sahauksella. Solidiwood
tuotteiden pituudet on sovitettava rakentamisen standardoituihin pituuksiin. Sama koskee sahapuun

hankintaa. Tdma rajaa my06s Solidiwood tuotannon tuotekohtaisten tuotantoyksikkdjen lukumééraa.

Solidiwoodin tuoteryhma 1. kattaa isoldpimittaisesta sahapuusta sahatut levedt laudat
lahinnd ponttauksen osalta esiprofiloidusta sahatavarasta jatkojalostettuina Solidiwood
lautatuotteina, joista sahauksessa esiprofiloidut pintalaudat hirsipaneeleina. Jilkimmaisten
padkdyttd on am. nelidontelopilareiden sivupinnoiksi lisdttynd valmistuvissa Solidiwood

pyOrohirsissa.

Solidiwoodin tuoteryhma 2. kattaa erityisesti pienldpimittaisesta sellupuuna myytiavésta
sahapropsista eli Luken’® tutkimasta kantaviinkin rakenteisiin hyvin soveltuvasta ja esiprofiloivasti
sahatusta tuoresahatavarasta jatkojalostetut Solidiwood-pienpalkit, -ontelovilipohja- & -
seindelementit ja nelidontelopilarit. Ryhma kattaa myds sahapropsista perinteisesti sahatusta
sahatavarasta tuotetut Solidiwood liitmapuupalkit ja -levyt. Toki molemmat ryhmait kattavat myos

isompi ldpimittaisesta sahapuusta em. vastaavasti tuotetut Solidiwood tuotteet.

Solidiwoodin tuoteryhma 3. kattaa Vilituotteet eli aihiot ja komponentit esim. rakennus-,

puusepén- ja huonekaluteollisuuteen. Osa niisté sisdltdd myos pintakdsittelyn. Ndiden toimittaminen

78 Luonnonvarakeskus
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edellyttda lopputuotteita valmistavien yritysten valituotetarpeisiin yksildllisesti suunniteltuja

Solidiwood-prosessiteknologian tuotantoyksikoita.

Radikaalisti uusi ja tuloksellisin tuotannon vaihtoehto on rakentaa: Sahapuun kuorinnan ja
lajittelun jélkeen esim. Veiston isoille ja pienille sahapuille tuotettu sahakone ja niiden yhteyteen
Solidiwood tuotteiden tuotantoyksikdité.

Solidiwood-sahayksikdissa ei tarvita nykyisten sahakoneiden jdlkeen olevia maa-alueita,
rakennuksia ja laitteita, kuten-dimensiolajittelija, rimoituskone, kuivaamo, rimakuormien purku,
paketointi ja varastointi, eikd my0Oskéén juuri kuljetuksia jatkojalostukseen. Solidiwood -sahaus
tehdddn parhaimmillaan mahdollisimman paljolti jo suoraan Solidiwood
prosessiteknologiayksikdiden sydttolaitteisiin. Kukin yksikko sisdltdd teknologiansa lisdksi myos
lopputuotteen pakkaus- ja varastotilan.

Toisin sanoen jo olevien sahalaitoksien Solidiwood jatkojalostetuotannolle vapautuu
tonttitilaa, rakennuksia, energiaa, ym. em. tarpeiden pienenemisen mydtéd. Talldinkin on hyva
varautua my0s perinteisen sahatavaran tuottamiseen esim. hankitun raakapuun tdysiméérdisen
kdyttdmisen turvaamiseksi. Tosin ko. puuerit voi jo hankinnan yhteydessd myyda perinteista
sahausta harjoittaville yrityksille.

Erityisesti eukalyptusviljelmistia olisi erittdin edullista korjata Solidiwood jatkojalosteiden
kokonaistuotantoon parhaiten soveltuva sahapuu, muun osan ja tulevan sahahakkeen jdadessi
selluntuotantoon. Eukalyptus on todella halpaa tavanomaiseen sahapuuhun ndahden. Toiseksi se on
Metsd Groupin pitkdaikaisen T&K johtajan Jyrki Kettusen meilin mukaan mm. maamme puiden
vaikeuksiin ndhden paljon helpompi, silld suorasyisté ja ldhes oksatonta ainesta 16ytyy edullisesti.

Veisto Oy on jo 2010-luvun alussa pilotoinut onnistuneesti sahakoneensa todella jannitteisen
eukalyptuspuunkin sahaukseen. Ongelmana on silti edelleen télti osin vaikean sahatavaran
kuivaavan ja jatkojalostavan Solidiwood 2-3D -prosessiteknologian teollisuudeksi saannin
puuttuminen. Veiston silloinen myyntipaallikkd Kenneth Westermark totesi em. myohemmin
minulle, ettd jos Solidiwood teknologia olisi kéytettidvissé, heidén sahakoneitansa ei tarvitsisi
myyda lainkaan, niitd vain jaeltaisiin.

Kokonaisvaltaisesti tuloksellisimmillaan Solidiwood -prosessiteknologialla
jatkojalostettavaksi tarvittavan tuoresahasahatavaran sahaus tulisi kohdentaa
eukalyptusplantaaseihin, jotka ovat suuryritysten omistamia. Ne paéttivit puusadon kéyttdmisest.
Pédasiassa puuaines menee niiden sellu- ja paperiteollisuudelle ja vain erittdin hyvilla suhteilla

jossakin madrin esim. yksityiseen suursahasahateollisuuteen.

73



Muitakin nopeasti kasvavia lehti-, havu- ja kovapuulajeja on Solidiwood
prosessiteknologialla erittdin tuloksellisesti hyddynnettévissa.
Solidiwood prosessiteknologian kdytto voi tapahtua, niin saha- kuin alihankinta- tai

lopputuoteyrityksilld. Osa tuoresahatavasta olisi sahauksessa esiprofiloitua ja osa ilman sit.

Mukaan Solidi Finlandin mahdollistamaan liiketoimintaan

Muutoksen aikaansaamiseksi teknologian kehitys vaatii rinnalleen litketoimintamallin, joka
linkittdd uuden teknologian markkinoilla tunnistettuun tai syntyméssi olevaan tarpeeseen.
(Tiina Valjakka, Taru Hakanen, VTT blogi tammikuu 2018)

Jyrki Kettunen kirjoittaa yhteishankkeen ambitioasteesta: se on asetettava korkealle. Niin syntyy
hyodyllistd pohdintaa siitd, mitd hankkeella todella tavoitellaan. ”Korkealle asetetuista tavoitteista
voi joutua tinkim#in, mutta matalissa ei ole miti#n tingittivi”, hiin toteaa.”

Solidi on Solidiwood-prosessiteknologian mahdollistama liiketoimintamalli eli Solidi
Finlandin kansallisen edun globaali yhteiskonsepti teknologia- ja puutuoteyrityksille.

Solidin teknistaloudelliset ratkaisut, IPR ja standardisointi yhdessd muiden avaintekijéiden kanssa
tarjoavat mahdollisuuden radikaalisti uuteen ja tulokselliseen innovaatioon. Solidin kehityksen
punaisena lankana on ollut ja on edelleen teknologiapainotteinen liiketalouden ja thmiskunnan edut
globaalisti yhdistidva ndkokulma. Yhteiskonsepti mahdollistaa mittavan uuden tuotannon, sen
maksimaalisen hyddyn ja samalla ilmaston [dmpenemisen ja luontokadon parhaan mahdollisen ja
kustannuksettoman torjunnan.

Solidi Finland Oy:n hallintoyhtiona tulee ylldpitdd kokonaisvaltaista T&K toimintaa
yhteiskonseptiyritystensd toiminnan jatkuvuuden turvaamiseksi. Tdmé mahdollistaa Solidiwood
puutuotteiden hinta- ja laatukilpailukyvyn sdilymisen ja niiden saannin jopa eksponentiaalisesti
kasvavalle asiakaskunnalle.

Solidi-yhteiskonseptin toiminnan ja toimimisen perusta on demokratia. Viittaan télla
esimerkiksi Helsingin Sanomien péékirjoituksessa 24.2.2023 esiin tuotuun maailman

kahtiajakoiseen jarjestykseen demokraattisen ja epddemokraattisen valilla:

Tulevan globaalin jarjestyksen méérittelee kaksi ideologista kamppailua kéyvai
blokkia. Toista niistd johtaa demokraattinen Yhdysvallat, toista autoritddrinen Kiina.
Geopolitiikka pakottaa myds talouden ja teknologian valitsemaan puolensa®.

7 Kettunen 2008, 169
80 ks. Helsingin Sanomat, paikirjoitus 24.2.2023: https://www.hs.fi/paakirjoitukset/art-2000009410144.html
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Solidi-yhteiskonsepti ja Solidiwood-prosessiteknologia on mahdollista ottaa kdyttoon ainakin
kaikissa demokraattisen maailman maissa. Muut maat voivat toimia véhintédan Solidiwood-
puutuotteiden vientimaina ja sahatavaran toimittajina. Nama tekijit yhdessa Solidi-hankkeen
lukuisten muiden mahdollisuuksien kanssa edesauttavat myos demokraattisen ja autoritdérisen
johtamisen taistelussa maailman herruudesta eli maailman ylivoimaisesti suurimman ongelman
ratkaisemisessa.

Se, montako prosenttia tistd potentiaalisesta globaalista volyymista voidaan saavuttaa, on
ensisijaisesti kiinni maamme henkisen ja aineellisen panostuksen méérésta ja toissijaisesti siité,
miten Solidi Finland Oy yhteiskonseptiyrityksiensi kanssa estdd tuotteidensa lisensoimattoman
valmistuksen. EU-maiden puupohjaisten tuotteiden vientiarvo on ldhes 50 % koko maailman
vientiarvosta, vaikka EU-maiden metsépinta-ala on vain noin nelja prosenttia maailman metsien
pinta-alasta. Lauri Heteméki toteaa Puumies-lehdessd, ettd juuri timén vuoksi EU-maat ovat
”paalupaikalla” tuomassa markkinoille uusia ja tehokkaampia biopohjaisia tuotteita.’! My®s

Solidiwoodin kdyttdonottoa on erityisen tuloksellista kohdentaa ndihin maihin.

Solidi Finland Oy omistaa ja lisensoi kansallisen yhteiskonseptinsa, Solidin, kdyttdoikeuksia.
Solidiwood prosessiteknologiaa tuottavat ja sitd omassa tuotannossaan hyodyntavit yritykset
kiinnittyvét osaksi titd yhteiskonseptia sen eduista hyotyen ja sille yhteistd arvoa rakentaen.

Erityisesti Solidi hankkeessa on perusteltua sitoa lisenssimaksu eli rojalti liiketulokseen.
Tédmi on myos oikeuden mukaista. Mité tuloksellisemmat perusteet eli ldhtokohdat Solidi hanke on
antanut ja antaa, sitd suurempi litketulos tulee myds Solidi Finlandin yhteiskonseptiyrityksille. Sen
suuruus on paljolti tuotekohtainen. Toki litketuloksen laskiessa on my0s lisenssimaksuprosentin
pienennyttivi vastaavasti. Nama kaikki aktivoivat Solidi Finlandia ja sen yhteiskonseptiyrityksid
ylldpitimaan tehokasta yhteistyotd sekd tutkimusta ja kehitysta.

Yksittdiset puutuoteyritykset haluavat helposti tuotteiden ylivoimaisista ominaisuuksista
maksukykyisiltd saatavan hinnan mukaisen tuottamisen. Valitettavasti korkeilla hinnoilla tuotteiden
markkina ja ilmaston muutoksen torjunta jaavit pieniksi. Samalla jaa saavuttamatta todella suuri
markkina eli aivan toisen suuruusluokan kokonaistulos. Olennaista on saada myds tuotteiden
kysyntd tuotantokykyé suuremmaksi. Tdima on mahdollista ennakkomarkkinoinnilla. Kirjani
julkaisunkin tulee olla osa sitd. Talloin tuotteiden vélittdjatkaan eli kauppiaat eivét padse riistimiin

itselleen aivan kohtuutonta liiketulosta.

81 ks. Puumies lehti 2/2023
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Maailman talouden kilpailu on siirtynyt yhd enemmaén erilaisten verkostojen tai
ekosysteemien viliseksi. Solidi-liiketoimintackosysteemi tarjoaa sen siséisille yrityksille
monipuolisen tuen ja tietotaidon sekéd yhteisesti hyodynnettivissa olevia konsepteja. Resursseja
syové kilpailupaine kevenee sen siirtyessa yksittdisiltd yrityksiltd enemman ekosysteemien
véliseksi.

Solidi-ekosysteemin toimivuuden kannalta on tirkedd saada eri toimijoiden vélinen
yhteisty6 my0s hallinnollisten tehtidvien osalta tehokkaaksi ja automatisoiduksi. Tehokkaan
hallinnoinnin tukena voidaan mahdollisesti hyddyntéé kehitteilld olevia ja tulevia
lohkoketjuteknologian tarjoamia kyvykkyyksid. Lohkoketjuteknologioiden avulla voidaan tehostaa
ja automatisoida esimerkiksi sopimustenhallintaa ekosysteemin eri toimijoiden valill.
Sopimushallinnan liséksi myds kaiken muun ekosysteemiin kuuluvien toimijoiden vélisen
yhteistyon automatisoitu hallinta digitaalisen alustan avulla luo lisdarvoa ekosysteemiin kuuluville
toimijoille (esimerkiksi lisenssimaksujen késittely ja automaattinen tilittiminen).

Erityisesti teknologiakeskeisessi litketoiminnassa ekosysteemimalli on jo hyviksi havaittu
tapa toimia, koska se yhdistdd samaan maaliin pelaamisen ja yksittéisille konseptiyrityksille
kuitenkin riittdvan ketteryyden ja vapauden toimia myos itsendisesti parhaaksi katsomallaan tavalla.

Jyrki Kettunen kirjoittaa kirjassaan Uudistu ketterdsti (2008), ettd yritysten kannattaa
liittoutua yhteisty6hon sellaisissa kohteissa, jossa se nikee vahvaa litketoimintapotentiaalia, mutta
jotka samalla edustavat omille resursseille liian vaativaa tiedonhankintaa.” Kettusen mukaan

tillaisesta liittoutumisesta saatu hyéty liittyy varsinkin kehitysaikaan.®?

Kettunen kirjoittaa kirjassaan myds yritysten ydinosaamisesta ja sen roolista yrityksen

toiminnassa:

Nykyisin ydinosaamisella tarkoitetaan sellaista osaamista, jota yritys pitéé tulevan
kilpailuetunsa ldhteeni ja jonka kehittdmisen se siksi haluaa sdilyttdd itselldén. TAma tietdd
kehityspanostusta valittuihin alueisiin ja on siksi vahva yrityksen kehitystydn ohjaaja.®

Kettusen mukaan ydinosaamista on tirkeéd tarkastella nimenomaan tulevan liiketoiminnan
kannalta. Sen pohdinta tulee siis perustua kisityksiin yrityksen tulevaisuuden vaihtoehdoista.
Y dinosaamisen mahdollisuuksia on erityisesti niissé seikoissa, jotka ovat tirkeitd kaikissa tai

ainakin useimmissa ajatelluista kehityskuluista”, Kettunen kirjoittaa.

82 Kettunen 2008, 174
8 Kettunen 2008, 141
8 mnt. 142
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Solidi-konseptin siséiset teknologia- ja puutuoteyritykset spesialisoituvat yhden tai useamman
kayttdalueen tai jopa vain yhden tuotteen Solidiwood-tuotantoon. Tamé on myo6s Solidiwood-
prosessiteknologian kayton liiketuloksen yksi todella hyvén liiketuloksen perusldhtokohta.
Esimerkiksi kohteiden kapea-alaistuminen, yritysten yhteistyd ja toisiltaan oppiminen on kaikkien
etu.

Tarvittavan teknologian valmistaminen, toimittaminen, kunnossapito ja ensisijainen suojaaminen
kopioinnilta on tulevien Solidi Finlandin teknologia-yhteiskonseptiyritysten etuoikeus ja tehtiva.
Uusien puutuotteiden markkinan hankinta puolestaan on puutuote-yhteiskonseptiyritysten tehtavé.

Solidi Finlandin tulevilla teknologia- ja puutuote-yhteiskonseptiyrityksilla on jo
asiakaskunta olemassa. Konseptin osana niilld yrityksillad on tarjota vanhoille ja tuleville
asiakkailleen edullisempi tuote, kun sen toimittaminen tulee mahdolliseksi.

Seka konseptin teknologia- ettd puutuoteyritykset hyotyvit toistensa mukana olosta.
Esimerkiksi uudet puutuotteet tuotteistavien ja tunnetuksi tekevien puutuoteyritysten panostukset
tuovat teknologiyritysten uusille tuotteille jo valmiin markkinan. Teknologian tarve ja maksukyky
ovat sitd suurempia, miti suurempi tulos puutuotteille saadaan, silld puutuotteiden asiakkailta
tulevilla tuotoilla maksetaan aikanaan kaikki kustannukset. Niinpd suomalaisia yrityksid voisi
mennd ulkomaillekin tuottamaan suurempaa kokonaisliiketulosta jalostamalla maailman
kalleimpiakin ja jopa vield perinteiseen teolliseen tuotantoon arvottamiakin puulajeja Solidiwood
jalosteiksi. Tdma voisi tapahtua kotimaisia yrityksid pienemmallédkin lisensointi prosentilla. Jyrki

Kettunen kirjoittaa kirjassaan Uudistu ketterdsti, etta

Jos ohjelman ambitiotaso on keskinkertainen ja osallistujat toimivat samoilla
markkinoilla, osallistujan hyoty jiid marginaaliseksi, silld tulokset annetaan yleensa
ilmaiseksi yhteisesti kilpailluille asiakkaille. Tilanne muuttuu toiseksi, jos ohjelma
téhtéa radikaaliin muutokseen ja onnistuu. Silloin osapuolet voivat sovellukset
standardoiden luoda teknologian kartellin, josta he hy6tyvit olennaisesti enemmaén.
EU on viime vuodet liputtanut tdtd mahdollisuutta.®

Solidin kayttooikeuden lisensointi on perusteltua, kun sen saajat ovat valmiita maksamaan siitd
tarvittavasti ja antavat sitoumuksen, etteivit ilmaise Solidia koskevia luottamuksellisia tietoja
ulkopuolisille. Télloin kaikkien osallisten intresseissd on puutuotteiden hintatason sdilyttdminen
tarvittavana ja Solidin suojaaminen kopioinnilta.

Kun ajatellaan Solidi-kokonaisuutta, konseptiyritysten toiminnassa ei ole kyse pienista
muutoksista, joiden tarkoitus on vastata kilpailijoiden tekemisiin — silloin niiden tuottama arvokin

jdisi pieneksi — vaan yhteistyon myotd mahdollisista radikaaleista uudistuksista, jotka kilpailun

85 Kettunen 2008, 173
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sijaan voivat keskittyéd palvelemaan asiakkaita, rakentamaan enemmin arvoa ja timén kautta toki
myo0s merkittdvén kilpailuedun konseptin ulkopuolisia yrityksid vastaan.

Hallintoyhti6 Solidi Finland Oy:n palvelut tarkoittavat kansallisen edun Solidi
yhteiskonseptin ja Solidiwood prosessiteknologian myd6té yhteiskonseptiyrityksilleen tulevia
palveluita ja niiden koitumista Solidiwood puutuotteiden hinta- ja laatukilpailukyvyn sdilymisen ja

saannin myotd eksponentiaalisesti kasvavalle asiakaskunnalle.

Solidi Finlandilla on kaiken kaikkiaan kokonaisratkaisu. Se kattaa myds mahdollisuuden saada
Suomesta jopa pysyva edelldkiviji ja vield omien etujensa mukaisesti. Talloin ei myOskéan
kehitystulokset padse ulkomaisten kilpailijoiden hyddynnettiviksi korvauksetta eikd saavutettu
kilpailuetu katoa. Solidi on kansallisen edun liitketoimintamalli. Se on sitd myds ulkomaisille
yhteiskonseptiyrityksille.

Maksimaalisen kansallisen hyddyn saavuttaminen tarkoittaa Solidiwood teknologian
toimittamista pelkédstddn Suomesta. Ulkomaisten yritysten olennaisesti korkeammalla
lisensointiprosentilla ja ennen kaikkea jopa kolmekymmenté kertaa suuremmalla volyymilla
saadaan Suomeen paljonkin enemmén kuin kaikki toteutuneet ja tulevaisuudessa toteutuvat
kehittdmis- ja ylldpitokulut. Tama kaikki tarkoittaa my0s, ettd Suomessa kehitetty pysyy ja kehittyy
edelleen Suomessa eli Suomi séilyttidd edelldkdvijan asemansa. Ndin ollen Solidi hanke saattaa
nykyisen pienen Suomen toimialallaan maailmaa johtavaksi valtioksi ylldpitden myos teknologiansa

valmistuksen ja tulevaisuuden kehityksen visionsa mukaisesti.

Miti enemméin yrityksid on investoimassa Solidiwood-teknologiaan, sitd enemmén sen
kehityksen investointikustannukset pienevét kutakin yritystd kohden. Tdma kytkeytyy my0s

ajankdyttoon. Kettunen muotoilee asian ndin:

Kun ty6 sitten yhteisvoimin kéynnistyy, sen voi olettaa valmistuvan nopeammin kuin
yhdessé yrityksessd. Néin tapahtuukin, mutta vaimennettuna. Jos yksi yritys saa hankeen
valmiiksi ajassa a, on yhteishankkeen vaatima aika samainen a jaettuna osallistujien
maérin nelidjuurelle, eli neljan ryhma saa tyon valmiiksi puolessa ajassa.®

Hin kuitenkin lisdd vield, ettd ajansddsto toteutuu yhteishankkeissa ainoastaan, kun se huomioidaan

alkuperiisti aikataulua laadittaessa ja ohjelmalle luodaan tiukka seuranta.®’

86 Kettunen 2008, 172—173
87 mnt.
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Solidiwood prosessiteknologian kehittiimisen ja Solidi liiketoimintaekosysteemin
hallinnoinnin apuna voidaan hyddyntié nyt ja tulevaisuudessa useita erilaisia digitaalisen
maailman tarjoamia uusia mahdollisuuksia.

Solidiwood-tuotteiden kédyton vaikutuksia esimerkiksi rakentamisen kustannuksiin voidaan
mallintaa ja ennustaa mahdollisesti tekoédlyavusteisten mallintamisohjelmien avulla.
Puurakentamisen yhtend isoimpana haasteena nykytilanteessa on rakentamisen kustannukset
suhteessa terés- ja betonirakentamiseen. Digitaalisten kaksosten ja kustannuksien
mallintamisohjelmien avulla voidaan kehittda entistd kustannustehokkaampia Solidiwood-
lopputuotteita.

Digitaalisten kaksosten ja ennustemallien avulla voidaan ohjata tuotteiden kehittimistd myos
entistd standardoidumpaan suuntaan. Téma lisdd puurakentamisen kustannuskilpailukykyai
entisestddn tehostaen paitsi puurakentamisen suunnittelua sekd myds rakennustuotteiden
valmistusta.

On my®ds syytd huomioida, ettd kansallisen edun Solidi liiketoimintackosysteemin kayttoon
saannin tuleville Solidi -yhteiskonseptiyrityksille vakuuttaa ja todentaa Heikki Kukkonen
Innofactor Oyj:n sdhkdisten palvelujen liiketoiminnan johtajana toimineena ja Solidi Finlandin
toimitusjohtajana toimivana. Alla on Solidi Finlandin ja sen yhteiskonseptiyritysten johdon itselleen

ja ldpeensd organisaatioilleen vietdva tehtdva eli Solidi hankkeen Missio.

Kansallisen edun Solidi yhteiskonsepti & Solidiwood prosessiteknologia on saatava globaaliksi

markkinajohtajaksi. Tdssdikin on perusteltua toimia kirjastani ilmenevien arvojen mukaisesti.
Eo. mission toteutuksella saadaan myds Solidiwood puutuotteisto globaaliksi markkinajohtajaksi ja
yhdessi -teknologiansa kanssa todella merkittiva globaali ilmaston ldmpenemisen & luontokadon
kustannukseton torjunta. Niinpa on syytéd edetd timén globaalisti arvokkaimman tuloksen tekijan

tulos edellda Solidi hankkeen tulevan kokonaistuloksen markkinoinnissa.

Kaikki em. on todennettavissa kirjani viimeisten eli ao. lukujen Visio markkinajohtajuudesta ja

Kaukaisemman tulevaisuuden Solidi Finland mukaisesti.

Visio markkinajohtajuudesta
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Visio on avainasemassa, kun yritykseen halutaan luoda teknologiastrategiaa. Yrityksen
teknologiastrategia pyrkii ndet vastaamaan kysymykseen, millaista teknologista osaamista

yritykseen on synnytettivi, jotta se pystyy toteuttamaan visionsa.5®

Suomella on ylivoimainen lihtoasema Solidi Finlandin ja sen yhteiskonseptiyritysten Solidiwood
prosessiteknologia- ja puutuoteliiketoiminnan globaalin markkinajohtajuuden ja kansallisen

edun globaalin yhteiskonseptin, S o li d i n, hyodyntdjiksi.

Solidi Finland Oy:n Solidi-liiketoiminnan luonnilla on Suomen ja suomalaisten yritysten
mahdollista johtaa muuta maailmaa ja voittaa kilpailu. Tdma mahdollisuus rakentuu
Solidin avaintekijoilld ilman koti- ja ulkomaisten yhteiskonseptiyritystensa vélisté kilpailua.
Suomalaisten metséteollisuusyritysten kannattaa rakentaa Solidiwood-puutuotetuotantoa
my0s ulkomaille. Kansallisen mahdollisuutemme hyddyntdmistd edesauttaa myos se, etti
maallamme on jo kokoaan suuremmat metsévarat sekd puutuote- ja siti palveleva
teknologiateollisuus aina kansainvilisid jattiyrityksid myoten. Solidi Finlandin hankkeen kansalliset
edut yhdistyvit myds ihmiskunnan etuihin radikaalisti edullisimpien teknologia- ja puutuotteiden
saannin, teknologian niukkaresurssisuuden ja puurakentamisen kasvun seka ndiden kaikkien

mahdollistaman ilmastonmuutoksen ja luontokadon kustannuksettoman torjunnan myota.

Puurakentamista pidetédn usein kalliina ratkaisuna. LapWall Oyj:n toimitusjohtaja Jarmo
Pekkarinen toteaa Puumies-lehden haastattelussa, ettd oikeastaan puussa ei ole materiaalina mitéén,
mika tekisi siitd kalliin, vaan puutuoteala on vain tuotteidensa vakioinnissa ja standardoinnissa
”valovuosi” jiljessd muista. Han uskoo, ettd niiden kehittdmisen lisdksi esimerkiksi megatrendien
tuki tuo vahvat edellytyksen kasvattaa puuyhtididen liiketoimintaa.®’

Kun esimerkiksi Pekkarisen mukaan ”puuteollisuusalaa vaivaa vakiotuotteiden ja
standardien puute”, Solidiwood-tuotteisto on jo tuotantoprosessinsa vuoksi vakioitu ja
lisdksi standardisointi on ohjelmassa. Solidin tuloksentekijét on jo tunnistettu ja tiedossa. Nyt on
kysymys niiden kéyttoon saannista. Tuloksen tekoon pédsya ei ole perusteltua viivytelld.
Perinteisiin investointeihin ndhden aivan toisen suuruusluokan kokonaistulosta menetetién jo nyt

pitkittdimélla aikaa ja rajoittamalla panostamista.

Trendit Solidiwood® prosessiteknologian tukena/takana

88 Kettunen 2008, 51
8 Puumies-lehti 3/2022: LapWall Oy listautumassa porssiin tind vuonna
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75 % vuoteen 2050 mennessé tarvittavasta maailman rakennuskannasta on yhi rakentamatta.
Rakennus- ja kiinteistdala on maailman suurin toimiala, ja sen hiilijalanjilki on myos
ylivoimaisesti isoin.

Rakennusteollisuuden osuus maailman hiilidioksidipadstoistd on 25 %.

Joidenkin arvioiden mukaan puusta rakentamalla luonnonvarojen kulutus vahenisi jopa 70
prosenttia ja paédstot pienenisivét 60 prosenttia.

Puurakentamisen suurin ongelma on kalleus, materiaaliominaisuudet ja standardoinnin puute.
Solidiwood pureutuu juuri niihin.

Rakennusalalla on tulossa voimaan hiilijalanjiljen tarkastelua tehostavia sdadoksid kansallisesti
jo vuoden 2025 aikana.

Yleisesti ottaen muutkin tdmén ajan trendit tukevat Solidiwoodin mittavaa ja nopeaa kadyttoon

saantia.

Miten Visio mahdolliseksi?

Seuraavassa olen koonnut tekijoité, jotka tekevit vision Solidiwood-teknologian ja -puutuotteiden

tulevaisuuden markkinajohtajuudesta mahdolliseksi ja maksimoivat samalla luontokadon ja

ilmastomuutoksen torjunnan. Niiden avulla mahdollistuu my6s kansallisten etujen toteutuminen

ainakin demokratiaa soveltavissa maissa sekd Solidi Finland Oy:n IPR:n, digitaalisten liiketoiminta-

alustojen ja Solidiwood-teknologian sovellusten standardointi ja puolustaminen.

I.

Solidi-hankkeen omistajana ja vetdjéna tulee olla hallintoyhtio, Solidi Finland Oy, ja sen
osaomistajina erityisesti suuria suomalaisia puutuote- ja teknologia-yhteiskonseptiyrityksia.

Hallintoyhtié Solidi Finlandin toimintaa hoidetaan mahdollisimman paljolti IT:n avulla.

Solidin digitaalisten litketoiminta-alustojen sekd Solidiwood-teknologian tutkimuksen ja
kehityksen, IPR:n ja teknologian sovellusten standardoinnin on oltava Solidi Finland Oy:n ja
sen kotimaisten osakas-yhteiskonseptityritysten hallussa. Uudet tavaramerkit, patentit,
hyodyllisyysmallit ja mallisuojat seké tuleva standardointi on haettava mahdollisimman paljolti
maailmaa kattavina. Solidiwood-teknologian toimittajille tulee antaa tukea teknologian
tuottamiseen ja maksaa niille ainakin teknologian perustasta, puristimista, puutuotteiden
tulosprosentin mukainen hinta. Erityisesti puristimien valmistaminen ja toimittaminen
edellyttivit, ettd ndma tapahtuvat vain Suomesta teknologian, T&K:n ja IPR:n ym. suojan

sdilyttdmiseksi. Samalla toimittajat aktivoituvat kohdentamaan mahdollisimman nopeasti ja
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massiivisesti tuotekehitystdin ja tuotantoaan teknologian tarvitsemiin puristimiin sekd niiden

taytto ja tyhjdyslaitteisiin.

Solidi Finland Oy valtuuttaa suomalaiset teknologia- ja koti- ja ulkomaiset puutuoteyritykset
Solidi yhteiskonseptiyrityksikseen. Kaikkien valtuutettavien yritysten kanssa Solidi Finland Oy
tekee valtuutuksen siséltdvan Solidi-yhteiskonseptiliiketoimintasopimuksen. Siitd koituvaa
lisensointimaksua maksavat vain puutuoteyhteiskonseptiyritykset, joista ulkomaiset olennaisesti
suurempana, koska ne eivit ole olleet lainkaan osallisina Solidi-hankkeen tutkimus &

kehityksessa.

Sahkdisten palvelujen tdysiméérdinen kdyttoon saanti niin Solidiwood-sahaus ja -sahatavaran
jatkojalostusteknologiaan kuin digitaalisiin litketoiminta-alustoihin on myds yksi keskeinen
mahdollisuus vision todentumiselle. Itsedni uudempi sukupolvi kykenee viemain Solidia
tuloksellisimmin eteenpéin hyddyntéen digitaalisen maailman mahdollisuudet

tarkoituksenmukaisella tavalla,

Kokonaistieto Solidi-hankkeesta ilman sen luottamuksellista tietoa tulee saattaa my0s
ulkomaisille kirjani yksil6idyille kohderyhmille: 1) teknologia-, puutuote- ja
rakennusteollisuuden johto, 2) yhteiskunnan pééttéjat ja koulutusorganisaatiot 3)
metsdnomistajat ja 4) rakennus- ym. puutuotteiden kéyton suunnittelijat ja loppukayttdjat. Tama
toteutetaan kaantamailld tdma kirjani ja paivitetty Solidi Finlandin verkkosivusto

mahdollisimman pian useille valtakielille.

Kaukaisemman tulevaisuuden Solidi Finland

Solidi liiketoiminnan tdmén kirjan ilmaiseman volyymin ja tuloksen séilyttdmisen ja edelleen

nostamisen avain on Solidin digitaalisten liiketoiminta-alustojen ja Solidiwood-sahaus- ja

prosessiteknologian seké -tuotteiston jatkuva kehittdminen. Ratkaisujen 16ytdmisen ja tuloksiksi

tyostdmisen mahdollistaa Solidi-hi-tech-tutkimus- ja kehittimisympériston rakentaminen. Senkin

on perustelluinta rakentua Solidi-hankkeen kdynnistaineeseen maahamme, Suomeen.

Solidin Finlandin ei ole tarkoitus pyséhtya tissa kirjassa esittimieni seuraavienkaan askelten

jalkeen, vaan jatkaa liikettd: kasvaa ja kehittyd konseptiyritystensé ja maailman kehityksen mukana

vastaamaan nykypiivén ja tulevaisuuden tarpeisiin.
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Mité tulevaisuuden vaatimat askeleet lopulta ovatkaan, niiden ottaminen on mahdollista, kun
yhdistetdén osaamista, luotetaan intuition avulla saatuun tietoon, sitkeyteen ja itseensd uskomiseen.

Suosittelen lukemaan muun muassa Perttu Polosen teoksen Tulevaisuuden lukujdrjestys ja
menemaén rohkeasti eteenpdin. Se on toiminut tdhinkin asti. Toinen lukusuositus on Jyrki Kettusen
erityisesti yritysten omistajille ja hallituksille suunnattu Uudistu ketterdsti ja kolmas on Frank

Martelan teos Eldmdn tarkoitus — suuntana merkityksellinen eldmd.

Monissa tutkimuksissa on todettu, ettd ihmiset, joilla on voimakas merkityksellisyyden kokemus, eldvét
keskiméérin pitempéén. Viktor Frankl, holokaustista selviytynyt arvostettu psykiatri, néki tdimén omin silmin
keskitysleirilld. Eloonjdémisen mahdollisuus on vain niill4, joilla merkityksellisyyden tunne sdilyi
sietdmaittomistd olosuhteista huolimatta.”

Omassa elamdsséini merkityksellisyyden tunteen sdilyminen vaikeina aikoina on ollut ratkaisevassa
osassa siindkin, ettd kehityshankkeeni néki pdivanvalon. En olisi uskaltanut kdynnistda todella
vaikeaksi ja ennalta arvaamattomaksi arvioimaani kehityshankettani, ellei minulla olisi ollut
erityisesti patosiltasortuman oikeusprosessin vaikeita kokemuksia ja niistékin selviimisti.”!
Merkityksellisyyden tunne auttoi minua jaksamaan. Puutuoteyritykseni konkurssi ja siitd
selviytyminen oli toinen vahva hankkeeni kdynnistimisen motivaattori. Radikaalisti tuloksellisempi
teknologia ja tuotteisto oli saatava.

Te arvoisat hankkeeni jatkajat saatatte myds kohdata jopa sietimittomiltd tuntuvia
kokemuksia. Ne ovat periti tarpeen luomaan vastaavia voimia hankkeenne maaliin saamiseksi. Ne
mahdollistavat lopputuloksen maksimaalisuuden. Toivoisin, ettd tuolloin muistatte, miten
merkityksellisten lopputulosten eteen teette tyota.

V. Snellmanin kerrotaan todenneen: Jokainen kansakunta eldd omia etujansa varten ja tekee
siind oikein. Sen pyrkimykset kuitenkin menestyvét vain, jos sen omat edut yhdistyvét ihmiskunnan
etuihin.” Solidi-hankkeen kansalliset edut yhdistyvit myos ihmiskunnan etuihin radikaalisti
edullisimpien teknologia- ja puutuotteiden saannin, teknologian niukkaresurssisuuden ja
puurakentamisen kasvun sekd nédiden kaikkien mahdollistaman kustannuksettoman
ilmastonmuutoksen ja luontokadon torjunnan myota.

Kehityshankkeeseeni kuuluva tavoitteisto ei voi olla tuomatta radikaalisti tuloksellista

toimintaa. Silti sitdkin voi ja tuleekin myds tydstdd ja kehittdd edelleen paremmaksi.

% Martela 2020. s. 8
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Solidi hankkeen kokonaistavoitteena on Solidi Finlandin prosessiteknologia-, liiketoimintamalli-
jaIT- ylivoimalla sekd néitd hyddyntévien Solidi -yhteiskonseptiyrityksiensé teollisella toiminnalla
saada Solidi yhteiskonsepti & Solidiwood prosessiteknologia globaaliksi markkinajohtajaksi.
Teilld Solidin kanssa jatkavilla uurastajilla on mahdollisuus vaikuttaa tulevaisuuteen.

Toivon, ettd tdma kirja on tarjonnut avaimia siithen. Edessd onkin nyt uusia kehitystuloksia
mahdollistava teollisuudeksi rakentumis- ja kasvuvaihe. Tétd todennetaankin jo aivan toisen tason
ja suurusluokan laitteilla ym. voimavaroilla, alkaen pienlaitepilotoinnista.

Viimeisten kirjani kirjoitusvuosieni merkittdvdt oivallukseni ovat jo yksi selvdi osoitus myés
siitd, ettd te tulevat kirjani syvilliset lukijani tulette tekemddn uusia ja merkittdvid, erityisesti Solidi

hankkeen tulosten kdytdntoon saannin oivalluksia. Niidenkin avainedellytyksind ovat:

1. ”Korkean tason ajattelu on kyky kisitelli monimutkaisia ja abstrakteja ideoita seki luoda
uusia ndkokulmia ja ratkaisuja.

2. Kriittinen ajattelu on kognitiivinen prosessi, jossa analysoidaan tietoja, argumentteja ja

todisteita jarkevien péddtosten tekemiseksi.

Solidi -kehityshankkeessa luodaan pysyvii arvoja.
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KUVA. Timo Kolmoselta elokuussa 2021 saamani onnittelukortti.

Ensimméiset kiitokseni osoitan yritykseni Ilvolankosken Puu Ky:n minua edelténeelle omistajalle,
Heino Honkaselle ja toiset silloiselle Juuan kunnanjohtajalle, Olavi Tiittaselle. [lman Heinoa ja
Olavia en olisi pddssyt puutuoteteollisuuden yrittdjaksi, mikd oli kehityshankkeeni synnyn kannalta
erittdin merkittavaa.

Kolmanneksi kiitdn minua patosiltasortumasta seuranneessa oikeusprosessissa selvidmain
auttanutta tekniikan lisensiaatti Lauri Pitkdkoskea. Ilman Laurin henkisté ja asiantuntijan tukea
kehityshankkeeni tuskin koskaan olisi pddssyt etenemaéén.

Kehityshankkeeni alkoi itd4 viime vuosituhannen puolella Tampereen Teknologiakeskuksen
projektipdallikkod Pekka Jussilan henkiselld tuella v. 1997. Neljannet kiitokseni osoitan hénelle.
Tama kaynnisti hankkeeni. Helsingin Yliopiston 1997-1999 asiantuntijakurssieni myoté se
konkretisoitui tavoitteistoksi, jonka tulokset ovat nyt kirjassani. Viidennet kiitokseni tistd kurssieni
opettajille ja kurssitovereilleni.

Todella suuret kiitokseni esitdn puun kuumapuristuksen ja lampokasittelyn T&K:n
pioneerille VTT:n professori Pertti Viitaniemelle lukuisista jo ennen vuosituhannen vaihtumista
alkaneista tapaamisistamme sekd minulle ja hankkeelleni arvokkaasta tuestasi ja mm. esityksestisi,
ettd teknologiastani tehtdisiin jatkotutkimusta Lamkilla.

Jo vuosituhannen alusta ldhtien IPR asiamiehenini on toiminut Heikki Lahti, Patentia Oy.

Esitén kiitokseni erittdin hyvin sujuneesta ja sujuvasta yhteistyosta!
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Esiteltyéni Luken tutkimusprofessori Erkki Verkasalolle vuonna 2006 silloista
kehityshankettani hdn kehotti ottamaan yhteyttd UPM:n T&K:een metsdnhoitaja Jaakko Lehtoon.
Heidédn optimismiani rakentava suhtautuminen vaikutti niin, etten keskeyttanyt hankettani, vaan
padtin maksaa minulle ylikalliin ja riskialttiin Eurooppa patenttini rekisterdinnin 9 eri maahan.

Syvit kiitokseni myos kehityshankkeeni alkuajan aktiiveille: nykyiselle innovaatiokonkari ja
tydeldmédn professori Juha Lipposelle sekd innovaattori diplomi-insindori Pekka Koivukunnakselle.
Heidén tukensa johti teknologiani esitutkimukseen Pekan autotallilabrassa vuonna 2009. Tatd edelsi
hankkeeni esittely Juhan kanssa Metsiteollisuus ry:11d. Erityinen kiitokseni téstd jo UPM:Ita
hankkeeni mydta tutulle johtaja Antro Sdildlle myonteisestd suhtautumisestasi silloiseen

hankkeeseeni vuonna 2008.

Kehityshankkeeni vahvasta sisépiiristd on syytd huomioida suurin kiitoksin erityisesti insindori
Timo Kolmonen, puuteollisuusinsinddri ja projektipdallikko Ossi Klemetti ja konstruktiotekniikan
insindori Teijo Ruuth.

Teimme Timo Kolmosen kanssa ennen vuotta 2011 alkanutta Lamkin tutkimusjaksoa
edeltdneet merkitykselliset avainkokeet Timon “mini-laboratoriossa” Vantaalla. Sielld jatkoimme
my06s hankkeeseen liittyvid myohempidkin pienkokeita. Timo on toiminut tyOuransa viimeiset pari
vuosikymmentd suurteollisuuden kunnossapitopalveluyhtididen toimitus- ja kehitysjohtajana.
Timon asiakasyrityksind on ollut pienistd aina jéttiyrityksiin asti niin teknologia- ja
puutuoteteollisuudesta kuin myods muilta toimialoilta. Timo, jos kuka, on teollisuuden
kunnossapidon ulkoistamisen pioneeri. Timon ja minun jo vuonna 2010 helmikuussa alkanut ldhes
paivittdinen yhteys hankkeeni parissa on jatkunut edelleen viime vuosina viikoittaisena.

Ossi Klemetti, edesmennyt v. 2020, oli todella voimakas henkinen tukijani
kehityshankkeessani vuodesta 2011 alkaen.

Teijo Ruuth tuntee syvillisesti Solidiwood prosessiteknologian. Hian on perehtynyt sithen
vuodesta 2012 alkaen ja ollut tiivisti mukana kehitystydssdmme. Teijo on
salassapitosopimuksemme tarkoituksen ja taustan mukaisesti ’tuotantoyrityksistd ja muistakin
tahoista riippumattomana ammattilaisena” antanut sopimuksen edellyttimén lausunnon teknologian
kayttoon saannista ja kdynnistényt pilotointiprojektin valmistelun. Lausunnosta ilmenee myds
hénen pitkd ja laaja-alainen kokemustaustansa.

Kiitokseni Poyry Oyj:n liikketoiminnan konsultti Tero Lahdelle muun muassa esityksest,
ettd teknologiastani tehtdisiin jatkotutkimusta Lamkilla. Erityisen kiitokseni osoitan Koskisen Oy
Kari Koskiselle ja Tekesin puutuoteteollisuuden asiantuntijalle, Lahden konttorin pééllikké Markku

Mikelille, joiden ansiosta timé Solidiwoodin tutkimus kdynnistyi vuonna 2011 ja jatkui
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onnistuneesti. Kiitokseni Koskisen Oy:n Timo Narville osallistumisestasi tutkimuksen
onnistumiseen. Kiitokseni myos Enekos Oy:n johtaja Eero Nenoselle erityisen vahvasta
aktiivisuudestasi Solidiwoodin teollisuudeksi etenemisen hyvaksi.

Kiitin teknologiani tutkimuksen v. 2011-2014 toteuttajia Lamkin padopettaja, diplomi-
insinddri Jari Suominen, insindoriopiskelija ja laboratorioinsingdri Leo Lihteinen,
insinddriopiskelija Eero Kahilaniemi sekd opinnéytetyon tehneet insinddriopiskelijat Joonas Uotila,
Lasse Tapaninen. Kiitokseni myos silloinen Kymenlaakson ammattikorkeakoulun
insindoriopiskelija Jukka Ohvanainen Solidiwood kehityshankkeen markkinointi teknologia- ja
puutuoteteollisuudelle -opinnédytetyOstisi.

Kiitokseni lukuisista tapaamisistamme ja muun muassa Lamkin tutkimuksen
kansainvéliseksi laajentamisen esityksistd Kuopion yliopiston materiaalitieteen professori Reijo
Lappalainen ja tutkimus- ja kehitystoiminnan asiantuntija Mauno Multaméki Savoniasta sekd
Tampereen yliopiston professori, koneyksikon johtaja Reijo Tuokko ja arkkitehtuuriyksikon
professori, arkkitehti, tekniikantohtori Markku Karjalainen.

Esitén kiitokset henkildille, jotka ovat tehneet hankkeeni edistimisen eteen tditd
suuryhtidissd. Kehityspédllikot Jaakko Lehto, UPM, ja Jari Johansson, Metsd Wood, olivat todella
aktiivisesti vieméssd Solidiwoodin ratkaisuja yhtidihinsd. He molemmat olivat aikanaan asioineet
my06s Hottisten puristinkuivauksen parissa. Jaakko oli kehityshankkeeni suhteen aktiivinen myos
toimiessaan my6hemmin FWR Oy:n tutkimusjohtajana. Jari puolestaan sai muun muassa yrityksen
johdon pééttdmaén, ettd Solidiwoodista tehtdisiin yhtiosséd tarkempi selvitys. MyShemmin Juha
Kasslin toimi hankkeeni edistimisen eteen Metsd Woodilla, kiitokseni myds Juhalle. Lopuksi
kiitokseni myos niille lukuisille tukijoilleni, rohkaisijoille ja herdtteiden antajille, joiden nimié ei

ole edelld mainittu erikseen.

En voi unohtaa myoskdéin perheeltini saamaani tukea. Suurimmat kiitokset osoitan vaimolleni,
Kaarinalle. Han on ollut koko avioliittomme ajan, nyt jo 58 vuotta, uskollisena puolisona ja
mittavana tukenani kaikissa elimdmme vaikeissakin vaiheissa. Vaimoni on kestdnyt senkin, ettd
olen kdyttanyt aikani ja energiani pddosin kehityshankkeeni parissa noin vuodesta 1995 ldhtien,
edelleen jatkuen, nyt 84-vuotiaana. Kaarinalla on ollut myds merkittdvé rooli séhkopostieni ja
kehitystyotini koskevien tekstieni muokkaajana ja korjaajana.

Kiitos my0s lapsillemme. Poikamme Markku on toiminut kdytdnnon IT-tukenani ja Heikki
muun muassa ensimmaisten verkkosivujeni IT-arkkitehtind. Muut lapsemme Leena, Leea ja Mikko

ovat olleet my0s tukenani ja monessa mukana.
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Kaikkien teididn osoittamalla tuella henkiset voimavarani ovat riittdneet aina tinne asti, eikd

hankkeeni ole padssyt missdén vaiheessa kariutumaan.

Lopuksi haluan kiittdé kirjani kirjoittamisen todella tarkedd avustajaani FM lina Niemistd. Arvoisa
lukijani, ilman linan monipuolista osaamista tirkeimmaéssa eli paljon enemmén kuin vain

luonnosvaiheessa nykykirjastani ei olisi rakentunut aikanaan tdimén tason tulevaisuuden tietokirjaa.

Loppusanat

Tayttdessini 80 vuotta koin, ettd kokemukseni ja henkiset voimavarani huomioiden minulla on
edellytykset kirjoittaa kehityshankkeestani painokelpoinen kirja. Tarkoituksenani oli auttaa niin
avustajiani yhdesséd Solidi Finlandin kanssa saattamaan Solidiwood 3D prosessiteknologian &
kansallisen edun Solidi yhteiskonseptin sekd maamme ja maailman yhteiskuntien, ettd Solidi
yhteiskonseptiyrityksiksi rakentuvien yritysten hyvéksi.

Niinpé kirjaan itseni ulos elaméntydkseni rakentuneesta hankkeestani tdimén kirjani myota.
Tédma on ollut osin jo tarkoituksenani pidemmaén aikaa. Siirtymisprosessin vaikeus sekd luopumisen
seuraukset ovat jopa osin yllattdneet minut. Kehityshankkeeni tulosten hyddyntdjien, avustajieni,
lastemme ja heidén lastensa on kuitenkin mielestdni hyvai jatkaa tistd. Sukupolvenvaihdos on nyt

osaltani tapahtunut.
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