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Muodostuskitajarjestely paperikoneen kaksiviiraformerissa m -

huulisuihkun paksuusprofiilin (h) sadtamiscksi. Jarjestelys-
sd sovelletaan sellaista kitaformeria, joka kasittad vastak-
kain toimivat muodostusviirat (11,13), joiden vilissi on
kaksiviirainen rainanmuodostusvyohyke. Muodostusviirat

(11,13) rajoittavat viliinsd kiilamaisesti suppenevan muo-

dostuskidan (G), johon syotetiin peralaatikon

kanavan (14) kautta massasuspensiosuihku (J). Massasus-
pensiosuihkun (J) paksuusprofiilia poikkisuunnassa saide- /
tddn profiloimalla ainakin yhden, muodostusviiran (11)
sisdlle sovitetun rintatelan (10) vaippaa (21) muodostuski-

dan (G) alueella. Massasuspensiosuihkun (J) paksuusprofii-

lia (h) sdadetddn muodostuskidan (G) alapuolisen

yldpuolisen rintatelan (10) vaippaa (21) profiloimalla esim.

rintatelan (10) vaipan (21) sisalle sovitetuilla hydraulisten

kuormitusclementtien sarjalla (20).

huuli-

R

jaltai

T




Formningsgaparrangemang i en dubbelviraformare av en
pappersmaskin for att reglera tjockleksprofilen (h) av lapp-
stralen. 1 arrangemanget tillimpas en sidan gapformare,
som innefattar mot varandra fungerande formningsviror
(11,13), mellan vilka finns en banformningszon med dubbel
vira. Formningsviroma (l1,13) begrinsar mellan sig ett
formningsgap (G) som smalnar av kilformigt, till vilket
man matar en massasuspensionsstrile (J) via inloppsladans
lappkanal (14). Man reglerar tjockleksprofilen av massasu-
spensionsstrilen (J) i tviirrikiningen genom profilering av
manteln (21) av Atminstone en brostvals (10) som anord-
nats innanfor formningsviran (11) vid omradet av form-
ningsgapet (G). Tjockleksprofilen (h) av massasuspensions-
strdlen (J) regleras genom profilering av manteln (21) av
brostvalsen (10) som ir ovanfor och/eller under formnings-
gapet (G) t.ex. med hjilp av en serie (20) hydrauliska
belastningselement som anordnats innan{or manteln (21) av

brostvalsen (10).

84735
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Menetelmi ja muodostuskitajirjestely paperikoneen kitaformerin
huulisuihkun hallitsemiseksi
Forfarande och arrangemang av formningsgap for att kontrollera

lappstralen i gapformaren av en pappersmaskin

Keksinnén kohteena on menetelmi paperikoneen kaksiviiraformerissa huulisuihkun
paksuusprofiilin sddtdmiseksi, jossa menetelmissd sovelletaan sellaista kitaformeria,
joka kisittdd vastakkain toimivat muodostusviirat, joiden viliin jarjestetddn kaksiviirai-
nen rainanmuodostusvyShyke, ja jotka muodostusviirat rajoittavat viliinsi kiilamaisesti
suppenevan muodostuskidan, johon syotetdin perilaatikon huulikanavan kautta mas-

sasuspensiosuihku, josta kuituraina muodostetaan.

Lisdksi keksinnon kohteena on keksinnén menetelmin toteuttamiseen tarkoitettu
kaksiviiraformerin muodostuskitajarjestely, joka kaksiviiraformeri kisittdd vastakkain
toimivat muodostusviirat, joiden vilissi on kaksiviirainen muodostusvyohyke, jolle on
Jérjestetty vedenpoisto- ja rainanmuodostuselementteji ja jotka muodostusviirat rajoitta-
vat vliinsa kiilamaisesti suppenevan muodostuskidan, johon paperikoneen perilaatikon
huulijarjestely on sovitettu syottimaan massasuspensiosuihkun, josta raina muodostetaan
ja joka muodostuskita rajoittuu rintatelan ja sen tuntumassa olevan toisen rintatelan tai

muodostustelan yli kulkevien muodostusviirojen viliin.

Paperikoneiden ennestddn tunnetuissa kitaformereissa massasuspensiosuihku syotetdin
muodostusviirojen viliseen kiilamaisesti suppenevaan kitaan. Useissa kitaformereissa,
esim. hakijan tavaramerkilli "Speed Former HS" markkinoimissa formereissa, massasus-
pensiosuihku suunnataan tukematonta ulkoviiraa kohti tietyssd kohtauskulmassa. Eldvi
massasuspensiosuihku aiheuttaa tukemattomaan viiraan epistabiilisuutta ja etenkin poikit-
taista rynkkyyntymistd, aaltoilua ja vanaisuutta varsinkin rainan reunoilla. Mainittu
rynkkyyntymistaipumus ja aaltoilu aiheuttavat sekd konesuuntaista etti poikkisuuntaista

nelidpainon vaihtelua valmiissa paperissa tai kartongissa.
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Kitarainauksessa peralaatikosta lahtevan massasuspensiosuihkun lentomatka on monessa
suhteessa kriittinen tekija. Suihkun suhteellisen pitkd lentomatka aiheuttaa suihkun
alttiiksi ilmavirtauksille kidassa, jolloin suihkun osumakohta voi muuttua ja/tai suithkun
pinta hajota huonontaen formaatiota ja mahdollisesti paperin muitakin ominaisuuksia.
Suihkun pitki lentomatka, kun vaikuttamassa ei ole seindmien aiheuttamista nopeuserois-

ta syntyvaa turbulenssia, lisdd haitallisesti kuitujen uudelleen flokkaantumista.

Ennestiidin tunnetuissa kitaformereissa kiytetddn yleensé joko molempien viirasilmukoi-
den sisilli olevaa kahta vastakkaista rintatelana toimivaa muodostustelaa tai kita-
alueella yhtd muodostustelaa, joka on sisdviiran silmukan sisdpuolella ja jota sivuamaan
ulkoviira johdetaan johtotelojen avulla. Suurildpimittaisten rinta- ja muodostustelojen
sekd johtotelojen vuoksi muodostuskidan geometria tulee yleensd sellaiseksi, etta on
vaikeuksia saada perilaatikon huuliaukko riittdvédn syville muodostuskitaan, esim. sen
vuoksi, etti huuliaukon karkilistan sdéitolaitteet vaativat huomattavan suuren tilan.

Nimi ongelmat korostuvat monikerrosperélaatikoissa.

Koska kitaformereissa perilaatikon lihelld olevat telat rajoittavat peralaatikon sijoitta-
mista kidan ldhelle, parhaassakin tapauksessa massasuihkun lyhin lentomatka on
ennestiin tunnettuja muodostuskitajdrjestelyjd kéytettdessa vihintidn n. 100 mm.
Huulisuihkun lentomatkaa on useiden eri paperikonevalmistajien konstruktioissa yritetty
lyhentad erilaisilla "turning bar” -rakennelmilla, jolloin viira saadaan kulkemaan
lihempéd suihkun lihtokohtaa. Téstd esimerkkind on hakijan FI-pat.hak:ssa 894868
(13.10.89) esitetty muodostuskitajarjestely, jossa on pidetty uutena sitd, ettd ulkoviiran
silmukan sisille muodostuskidan pohjan alueelle on sovitettu pitkdnomainen stabilointi-
lista, joka stabiloi ulkoviiran kulkua muodostuskidan pohjan alueella seka poistaa vettd

ulkoviiran 1dpi.

Tavanomaisissa kitaformereiden perilaatikoissa on massasuihkun lopputasoitusta ja
nelidmassaprofiilin hallintaa varten tismallisesti tyOstetty karkilista. Massavirran
paksuutta eli paperirainan nelidmassaprofiilia saadetdin tunnetusti taivuttamalla tatd

listaa karojen avulla. Kuten sanottu, nima tilaa vievat laitteet estivit peralaatikon
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huulten sijoittamisen halutun syville itse kitaan ja ns. vapaa suihkunpituus onkin
tunnetuissa formereissa n. 200-250 mm riippuen koneen leveydesti eli muodostus- ja

rintatelan halkaisijasta.

Esilld olevan keksinnén tarkoituksena on aikaansaada uusi menetelmi ja laite kiytetti-
viksi kaksiviiraformerin yhteydessa niin, etti edelld kosketellut epikohdat voidaan

pddasiallisesti valttda.

Keksinnén erityistarkoituksena on aikaansaada sellainen menetelmi ja laite, jota
hyviksikdyttden massasuspensiosuihkun vapaa lentomatka on olennaisesti lyhennettivis-

s, jolloin edelld kasitellyt epakohdat saadaan viltetyksi.

Esilla olevan keksinnon ei vilttimittomina lisitarkoituksena on aikaansaada sellainen

muodostuskitajdrjestely, joka on monipuolisesti sididettivissi.

Edelld esitettyihin ja mydhemmin selvidviin pdidmiiriin pdisemiseksi keksinndn
menetelmélle on paiasiallisesti tunnusomaista se, ettd massasuspensiosuihkun paksuus-
profiilia poikkisuunnassa sdddetaan profiloimalla ainakin yhden, muodostusviiran sisille

sovitetun rintatelan vaippaa muodostuskidan alueella.

Keksinnén mukaiselle muodostuskitajirjestelylle on puolestaan paiasiallisesti tun-
nusomaista se, ettd muodostuskitajrjestely kisittdd ainakin yhden taipumasididetyn
rintatelan, jonka sisdlle on sovitettu muodostuskidan alueelle hydraulisten kuormi-
tuselementtien sarja, joka on jérjestetty hydraulisilla paineilla kuormitettavaksi ja etta
mainittu taipumasaidetty rintatela on siten sovitettu muodostuskitaa muotoilemaan, etti
sen vaipan taipumaa sddtden on hallittavissa muodostuskitaan sydtetyn massasuspen-

siosuihkun poikittainen paksuusprofiili.

Keksinndn menetelma ja muodostuskitajérjestely mahdollistavat sen, etti siatdkaroilla
taivuteltava perdlaatikon huuliaukon kirkilista voidaan jéttda kokonaan pois, koska

massasuihkun paksuutta sdddetiin muodostuskidassa sellaisella taipumasiidetylld
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rintatelalla, jonka vaipan profiili huuliaukon jilkeiselld alueella on telan sisélle sovite-
tuilla hydraulisilla kuormituselementeilld hallittavissa. Keksinnossd jiykkd ja raskas
rintatela korvataan joustavavaippaisella taipumasdadetylld telalla (myShemmin ts-tela),
jonka saitévydhykkeiden leveys poikkisuunnassa on esim. noin 10 cm. Ts-telan vaipan
aines ja paksuus valitaan sellaiseksi, et riittavan jyrkkd massasuihkuprofilointi saadaan
aikaan.

Keksinndssi sovellettaessa ts-telan vaippa voi olla siled tai vedenpoistosyistd uritettu.
Ts-telan hydrauliset liukukengit voivat olla varsin kevytrakenteisia, silld ts-telan
kuormitusvoimat tulevat tissi sovelluksessa olennaisesti pienemmiksi kuin kéytettaessa

ts-teloja, esim. hakijan "Sym-Z"-teloja, puristin- tai kalanteriteloina.

Keksinndén mukaisen muodostuskitajirjestelyn ohjauksessa kdytetaan sellaista ohjausjar-
jestelmad, sopivimmin takaisinkytkettyd saatojarjestelmdd, jolla saadaan aikaan

riittdvin tarkka massasuihkun paksuusprofiilin sdato.

Keksinnén ansiosta, kun perilaatikon huuliaukon karkilistat ja niihin liittyvat sddtolait-
teet voidaan jittad pois, on huuliaukko ulotettavissa muodostuskitaan olennaisesti entista
syvemmille niin, ettd huulisuihkun vapaa lentomatka on olennaisesti pienempi kuin
ennestiin tunnetuissa perilaatikoissa, yleensd vain murto-osa siitd. Ndin aikaansaadaan
hiiridton massasuihku, jossa ei esiinny haitallista pyorteilyd. Etuna on myds se, ettd
koska massasuihku nopeasti "jiddytetdin" muodostusviirojen viliin, saadaan aikaan
entisti parempi rainan formaatio ja orientaatio, koska huulisuihkun turbulenssitaso ei
ehdi alentua, kuten on asianlaita silloin, kun joudutaan kdyttimédn pitkdd vapaata
huulisuihkua.

Keksinnélld voidaan osaltaan myds sddtdd suihkun osumakohtaa viiralle muodostuski-
dassa. Niilli saadoilla padstaan merkittdvisti vaikuttamaan muodostuskidan toimin-
taan ja sithen tulevan suihkun tasaisuuteen, turbulenssiin ja muihin merkityksellisiin
parametreihin ja yleensd ottaen formerin alkupddn huopautumistapahtumaan ja sen
aloituskohtaan.
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Edelld mainitut seikat mahdollistavat kitarainauksen kehittimisen soveltuvaksi hyvin
erilaisille paperilaaduille, sellaisillekin laaduille, joille sindnsd edullista kitarainausta ei

ole voitu kéyttdd, sekd entistd suuremmille paperikoneen nopeuksille.

Seuraavassa keksintdd selostetaan yksityiskohtaisesti viittaamalla oheisen piirustuksen
kuvioissa esitettyihin keksinnén erdisiin sovellusesimerkkeihin, joiden yksityiskohtiin

keksint6d ei mitenkdin ahtaasti ole rajoitettu.

Kuvio 1 esittda kaaviollisesti pystyleikkauksena eristé kitaformerin perilaatikkoa ja sen
muodostuskidan aluetta, jossa keksinndn mukainen menetelmi ja laite ovat sovellettavis-

sa.

Kuvio 1A esittdd kaaviollisesti konesuuntaisena pystyleikkauksena keksinnén mukaista

muodostuskitajérjestelya.

Kuviot 2A, 2B ja 2C esittdvit keksinnén mukaisen muodostuskita-alueen geometrian

kolmea erilaista toteutusvariaatiota.

Kuvio 3 esittda kaaviollisesti ja osittain lohkokaaviona keksinnossd kaytettyd vyohy-

kesdddettyd rintatelaa seki siihen liittyvda hydrauli- ja sddtojarjestelmaa.

Kuviossa 1 esitetty kitaformeri, muodostusalueen alkuosa sekid perilaatikko ovat
padasiallisesti ennestdén tunnettuja ja ne on selostettu tissd yhteydessd vain keksinnon

lahtékohdaksi ja sovellusymparistoksi.

Kaksiviiraformeri, joka voi olla esim. hakijan FI-hakemuksessa n:o 843081 esitettyi
tyyppid, kasittdd rintatelan 10 ohjaaman ensimmaisen muodostusviiran 11 ja muodos-
tustelan 12 ohjaaman toisen viiran 13. Telojen 10 ja 12 yli kulkevat viirat 11,13
rajoittavat véliinsa kiilamaisesti suppenevan muodostuskidan G, johon kuviossa 1 esitetty

perélaatikko syottdd huulikanavansa 14 kautta massasuspensiosuihkun J, jossa olevaa
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vetti aletaan poistaa kaksiviiravyohykkeelld. Kaksiviiraisen vyohykkeen jalkeen raina
W seuraa kantavaa viiraa esim. ensimmdistd viiraa 11, jolta se irrotetaan pick-up-

kohdassa ja siirretddn pick-up-kudoksella paperikoneen puristinosalle (ei esitetty).

Kuviossa 1 esitetty perdlaatikko kdsittda yldhuulipalkin 15a ja alahuulipalkin 15b, jotka
rajoittavat valiinsd massasuspension virtaussuunnassa suppenevan huulikanavan 14, jota
edeltii turbulenssigeneraattori 16. Turbulenssigeneraattoria 16 edeltaa jakoputkisto 17,
sitd puolestaan jakotukki 18, jonka kautta perilaatikkoon syotetddn massasuspensio,
josta raina W muodostetaan. Perdlaatikko on sijoitettu jalustarakenteiden 19 varaan

toimilaitteilla 19a nivelen 19b ympiri kiannettavaksi ja asennoltaan saadettaviksi.

Kuvion 1 esittimin kaltaisissa perilaatikossa kdytetdan ennestdén tunnetusti sadtoka-
roilla taivuteltavaa kirkilistaa, joka esilla olevan keksinndn mukaisen muodostuskita-
jarjestelyn ansiosta on voitu jattad pois. Kuvioiden 1A,2A, 2B ja 2C perélaatikon
huulet 15a ja 15b on ulotettu paljon entistd syvemmalle muodostuskitaan G niin, etta
massasuihkun J vapaa lentopituus L saadaan hyvin lyhyeksi. Lyhyen vapaan lentopituu-
den L ansiosta kuitujen flokkautumisaika jai lyhyemmaksi ja rainan W pohjanmuodostus

saadaan entistd tasaisemmaksi.

Kirkilistan sekd sen sditokarojen ja siddtdmoottoreiden poisjdttdminen on voitu saada
aikaan keksinnon mukaisesti kdyttimallda muodostuskitajarjestelyssd rintatelana 10

ts-telaa.

Kuviosta 1A nikyy keksinnon mukaisen muodostuskitajirjestelyn eris toteutusesimerk-
ki. Kuvion 1A mukaisesti saidetaan massasuihkun J paksuusprofiilia h ts-telan 10
taipuisan vaipan 21 avulla, jonka vaipan 21 taipumaa siddetddn hydraulisten kuormi-
tuselementtien 20 avulla, jotka on sijoitettu telavaipan 21 sisélle. Kuten kuviosta 1A
havaitaan, on etdisyys L huuliaukosta telojen 10 ja 12 valiseen ahtaimpaan "rakoon”,
joka midrad massasuspensiosuihkun J paksuuden ja poikkiprofiilin, huomattavasti

pienempi kuin ennestidn tunnetuissa perilaatikoissa, koska huuliaukko on voitu
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kdrkilistan ja sen sditolaitteiden poisjittimisen ansiosta ulottaa hyvin syville muodos-

tuskitaan. Mainittu etdisyys L keksinndssi on esim. alueella L = 50...70 mm.

Kuvioissa 2A, 2B ja 2C on esitetty ts-telalle 10 kolme eri vaihtoehtoista positiota 10A,
10B ja 10C. Kuvion 2A mukaisesti muodostustela 12 ja ts-tela 10A on sijoitettu pdillek-
kéin niin, ettd niiden py6rimiskeskiét O sijaitsevat samassa pystytasossa T-T ja mas-
sasuspensiosuihku J on suunnattu olennaisesti vaakasuoraksi. Kuvion 2B mukaisesti ts-
tela 10B on sijoitettu vaakasuoran etdisyyden b "eteen" huulisuihkun J suuntaan nihden
Ja huulisuihku J sy6tetaan kitaan G pienessa kulmassa yliviistosti. Vastaavasti kuviossa
2C on ts-tela 10C sijoitettu mitan C "taakse" muodostustelaan 12 nihden ja massasuspen-
siosuihku J syétetddn pienessd kulmassa alaviistoon. Kuvioiden 2B ja 2C mukaiset
kitageometriat antavat viiroille, vedenpoistolle ja virtaukselle enemmin joustomahdolli-
suuksia, mikd merkitsee my0s suurempia toleransseja huulisuihkun paksuuden siidossi
verrattuna kuviossa 2 esitettyyn "pakkorakoon". Keksintd voidaan toteuttaa joissakin
erikoistapauksissa myos niin, etti molemmat rintatelat 10 ja 12 ovat ts-teloja. Tata
kuviossa 2A kuvaa kaaviollisesti kuormituselementtien 20' sarja, jolla sdddetdin
ylemmén muodostustelan 12 vaipan taipumaa massasuspensiosuihkun paksuuden sddtoa
varten. Telat 10 ja 12 voivat olla kuvioihin 2A,2B ja 2C nihden myos kdinnetyssa

asemessa eli ylempéna telana 12 on ts-tela ja alempana telana 10 normaali rintatela.

Kuviossa 3 on esitetty keksinnon mukaisesti rintatelana kiytettivin ts-telan 10 eris
toteutusesimerkki. Ts-tela 10 késittdd taipumasdiddetyn sylinterivaipan 21, jonka
seindmévahvuus s on esim. alueella s = 2-15 mm, sopivimmin alueella s = 5-10 mm.
Taten keksinndn mukaisesti kiytetyn ts-telan 10 vaipan 21 seinimivahvuus s on
yleensd selvésti pienempi kuin vastaavissa puristinteloina kiytetyissi "Sym-Z"-teloissa.
Telavaipan 21 materiaalina on sopiva metalli tai komposiitti tai niiden yhdistelma.
Vaipan 21 ulkopinta 22 on siled tai varustettu vetti vastaanottavalla urituksella (kuviossa
1A uritus 22a). Ts-tela 20 kisittdd kiintedn massiivisen keskiakselin 23, jossa on
akselitapit 23a ja 23b. Akselitapit 23a ja 23b on kiinnitetty kannattimiin 24a ja 24b, jotka
voivat olla toimilaitteilla (ei esitetty) asemaltaan siidettivii ts-telan 20 aseman ja

muodostuskitageometrian sidtdmistd varten. Telavaippa 21 on péityjensd laheisyydes-
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ti laakeroitu pyoritettdvaksi laakereille 25a,25b mekaanisella kayttolaitteella 24c.
Telavaipan 21 taipumaprofiilin ja sitd kautta muodostuvan rainan W neliomassaprofiilin
saitimista varten vaipan 21 sisdlle on sovitettu sarja 20 hydraulisia kuormituselimia,
jotka on jarjestetty kuvion 3 mukaisesti N kappaleeseen vyohykkeitd Z,...Zy, jossa
kussakin vydhykkeessi Z on oma hydraulinen kuormituselementtinsa. Hydrauliset
kuormituselementit kisittavit telavaipan 21 siledd sisépintaa vastaan toimivat liukuken-
gt 26, joita kuormittavat akselin 23 porauksissa 28 olevat hydrauliménnat 27. Porauk-
siin 28 johdetaan putkien 29 kautta erikseen saadettivissd oleva paine P, kuhunkin
vyohykkeeseen Z,...Z, niin, ettd telavaipan 21 asema saadaan rainan W asetetun
neliomassaprofiilin tuottavaksi. Liséksi jarjestelmidn kuuluvat vaipan pédtyalueiden
kuormituslaitteet L,,L,,L, ja L,. Vyohykkeiden lukumaira N valitaan niin suureksi, ettd
saadaan tarpeellisen "jyrkkd" vaipan 21 profiilin sddtd. Keksintdd sovellettaessa

mainittu vyohykkeiden leveys on edullisesti n. 50-100 mm.

Kuten edelli on selvinnyt, sijaitsevat ts-telan 10 tai ts-telojen 10 ja 12 kuormituselement-
tien sarja 20 tai sarjat 20;20° nimenomaan muodostuskidan sellaisella alueella, jossa

voidaan vaikuttaa massasuspensiosuihkun paksuuteen.

Kuviosta 3 selvidd ts-telaan 10 liittyvd hydrauliikkajirjestelma 30, johon kuuluvat
hydraulipumput 32, jotka ovat sihkomoottoreiden 31 kayttimid. Muodostuskitajarjeste-
lya ohjaa sdatoyksikkd 33, joka Kasittaa hydrauliventtiilit 38, joilla ohjataan kuormi-
tuselementtien eri vyohykkeille Z,...Z, sopivat paineen p,...Py sekd padtyvyohykkeille
L,...L, sopivat paineet. Hydrauliikkaventtiileitad 38 ohjaavat P/I-muuntimien 37 valityk-
selld elektroniikkajirjestelmi 34, joka on laitteen takaisinkytketyn sdatdjarjestelmén
35 ohjaama. Liséksi edelld esitettyyn siatojarjestelmadn voi edullisesti kuulua rainan
W neliémassaprofiilin mittauslaite 36, joka antaa takaisinkytkentisignaalin FB saatojar-
jestelmdlle 35, joka puolestaan toteuttaa sadtojarjestelmadn kuuluvan asetusarvoykst-
Kkolla asetetun rainan W poikittaisen neliépainoprofiilin ts-telan 10 vaipan 21 taipumaa

hydraulisten kuormituselementtien sarjalla 20 kita-alueella G sddtamalla.
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Keksinngssd kaytettdvan taipumasiidetyn rintatelan 20 tai rintatelojen 20 ja 20’ ei
tarvitse olla yhtd massiivisia kuin puristin- tai kalanteritelana kiytettivin "Sym-Z"-
telan ja ts-telan 20 halkaisija 2R voi olla nopeudesta ja koneleveydesti riippuen esim.
luokkaa 2R = 400-600 mm. Sen sijaan ts-telan 20 vaippaa 21 ja sen taipumaa sditiville
laitteille ja ohjausjérjestelmille asetetaan varsin suuret, mutta kiytinnossi toteutettavissa
olevat vaatimukset, jotta huulisuihkun paksuusprofiili h saadaan siidetyksi ainakin yhti

tarkasti kuin ennestiin tunnetuilla sditokarojen saatamilli karkilistoilla.

Seuraavassa esitetddn patenttivaatimukset, joiden maédirittelemin keksinnollisen

ajatuksen puitteissa keksinnon eri yksityiskohdat voivat vaihdella ja poiketa edelld vain

esimerkinomaisesti esitetysta.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelma paperikoneen kaksiviiraformerissa huulisuihkun paksuusprofiilin (h)
sadtamiseksi, jossa menetelmédssd sovelletaan sellaista kitaformeria, joka kasittdd
vastakkain toimivat muodostusviirat (11,13), joiden viliin jarjestetddn kaksiviirainen
rainanmuodostusvyohyke, ja jotka muodostusviirat (11,13) rajoittavat viliinsa kiilamai-
sesti suppenevan muodostuskidan (G), johon syotetadn perilaatikon huulikanavan (14)
kautta massasuspensiosuihku (J), josta kuituraina (W) muodostetaan, tunnettu
siitd, ettd massasuspensiosuihkun (J) paksuusprofiilia poikkisuunnassa saddetdan
profiloimalla ainakin yhden, muodostusviiran (11) sisille sovitetun rintatelan (10)

vaippaa (21) muodostuskidan (G) alueella.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, etta massasuspen-
siosuihkun (J) paksuusprofiilia (h) sdadetaan muodostuskidan (G) alapuolisen ja/tai
yldpuolisen rintatelan (10) vaippaa (21) profiloimalla, miké suoritetaan rintatelan (10)

vaipan (21) sisille sovitetuilla hydraulisten kuormituselementtien sarjan (20) avulla.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd kiyte-
tain ilman kirkilistaa ja sen sidtolaitteita olevaa perilaatikkoa, jonka perilaatikon

huuliaukko ulotetaan syvalle muodostuskitaan (G).

4. Jonkin patenttivaatimuksen 1-3 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd
menetelmissi huulisuihkun paksuusprofiilia (h) sdadetdin kahdella vastakkain olevalla
muodostuskitaa (G) muotoilevalla taipumasiadetylla telalla (10A,12), joiden molempien
vaipan (21) taipumaa sdddetaan muodostuskidan (G) kohdalla olevilla hydraulisten

kuormituselinten sarjalla (20,20°) (kuvio 2A).

5. Jonkin patenttivaatimuksen 1-4 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd
menetelmassi kiytetddn sellaista taipumasdédettya rintatelaa (10) tai kahta vastakkaista

rintatelaa, joiden py®ritettavin vaipan (21) sisille sovitettavat hydrauliset kuormitusele-
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mentit on jaettu N kappaleeseen vyohykkeitd (Z,...Z,), joiden leveys valitaan alueelta
50-100 mm.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen menetelm3, tunnettu siitd, ettd
menetelmdéssd mitataan (36) rainan (W) paksuusprofiilia poikkisuunnassa ja ettd timin
mittauksen perusteella muodostetaan takaisinkytkentisignaali (FB), jolla sididetdin
sdatdjarjestelman (35) ja hydraulisten (38) toimilaitteiden vilitykselld niitd hydraulisia
paineita (p,...py), jotka ohjataan vaipaltaan taipumasdidettivin rintatelan (10) tai

rintatelojen hydraulisia kuormituselementtejd (26,27,28) kuormittamaan (kuvio 3).

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukaisen menetelmin toteuttamiseen tarkoitettu
kaksiviiraformerin muodostuskitajarjestely, joka kaksiviiraformeri kisittda vastakkain
toimivat muodostusviirat (11,13), joiden valissa on kaksiviirainen muodostusvydhyke,
jolle on jarjestetty vedenpoisto- ja rainanmuodostuselementteji ja jotka muodostusviirat
(11,13) rajoittavat viliinsd kiilamaisesti suppenevan muodostuskidan (G), johon
paperikoneen perélaatikon huulijdrjestely (14,15a,15b) on sovitettu sydttimidn
massasuspensiosuihkun (J), josta raina (W) muodostetaan ja joka muodostuskita (G)
rajoittuu rintatelan (10) ja sen tuntumassa olevan toisen rintatelan tai muodostustelan (12)
yli kulkevien muodostusviirojen (11,13) véliin, tunnettu siitd, etti muodostuskita-
jarjestely kasittdd ainakin yhden taipumasdidetyn rintatelan (10), jonka sisille on
sovitettu muodostuskidan (G) alueelle hydraulisten kuormituselementtien sarja (20), joka
on jéarjestetty hydraulisilla paineilla (p,...py) kuormitettavaksi ja etti mainittu taipu-
masaddetty rintatela (10) on siten sovitettu muodostuskitaa (G) muotoilemaan, etti sen
vaipan (21) taipumaa siitden on hallittavissa muodostuskitaan (G) syétetyn massasus-
pensiosuihkun poikittainen paksuusprofiili (h).

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen muodostuskitajirjestely, tunnettu siita, etti
muodostuskitaa (G) rajoittavat molemmat, sopivimmin piillekkdiset, telat (10,12) ovat

vaipaltaan taipumasdidettyja teloja (kuvio 2A).
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9. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen muodostuskitajirjestely, tunnettu siitd,
ettd muodostuskitajirjestelyssi on alempana telana, jonka yli alaviira (11) kulkee,
taipumasaidetty rintatela (10), jonka hydrauliset kuormituselementit (20) ovat muodos-
tuskidan (G) alueella ja ettd ylapuolella olevana telana on sileépintainen tai onsipintainen
muodostustela (12) ja ettd mainitut telat (10,12) sijaitsevat paallekkdin niin, ettd niiden

keskiakselit (O) ovat olennaisesti samassa pystytasossa (kuvio 2A).

10. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen muodostuskitajdrjestely, tunnettu siitd,
ettd muodostuskitajirjestelyssi alempana ja/tai ylempdna rintatelana on taipumasaadet-
ty tela, jonka vaipan (21) sisdlld olevat hydrauliset kuormituselementit (20) ovat
muodostuskidan (G) alueella ja ettd ylempi yldviiraa (13) ohjaava muodostustela (12) on
massasuspension virtaussuuntaan (F) ndhden takana pdin tietyn vaaketdisyyden (b)
(kuvio 2B).

11. Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen muodostuskitajérjestely, tunnettu siitd,
etti alaviiraa ja/tai yliviiraa ohjaava muodostustela on taipumasdadetty rintatela ja etta
sitd vastassa on muodostuskitaa (G) ylipuolelta rajoittava muodostustela (12), jonka yli
kulkee yldviira (13), muodostustela, ja jonka muodostustelan (10C) keskiakseli sijaitsee

tietyn mitan (c) massasuspension virtaussuunnassa (F) eteenpiin alarintatelasta (10C).

12. Jonkin patenttivaatimuksen 7-11 mukainen muodostuskitajérjestely, tunnettu
siitd, ettd se kisittad yhden tai kaksi vastakkaista rintatelaa, joiden taipuisan vaipan (21)
sisdpuolella on muodostuskidan (G) alueella hydraulisten kuormituselementtien sarja
(20;20%), jotka on jaettu omilla hydraulipaineilla (p,...py) kuormitettaviin eri vyohyk-
keisiin (Z,...Z,), joiden vydhykkeiden leveys on valittu alueelta 50-100 mm.
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Patentkrav

1. Forfarande i en formare med dubbel vira i en pappersmaskin fér att reglera tjockleks-
profilen (h) av lippstralen, vid vilket forfarande man tillimpar en siddan gapformare,
som innefattar mot varandra fungerande formningsviror (11,13), mellan vilka man
anordnar en banformningszon med dubbel vira, och vilka formningsviror (11,13) mellan
sig begrdnsar ett formningsgap (G) som smalnar av kilformigt, till vilket gap man matar
en massasuspensionsstréle (J) via inloppsladans ldppkanal (14), av vilken strdle fiberba-
nan (W) bildas, kdnnetecknat dirav, att man reglerar tjockleksprofilen av
massasuspensionsstrdlen (J) i tvarriktningen genom profilering av manteln (21) av
dtminstone en brostvals (10) som anordnas innanfér formningsviran (11) vid omradet

av formningsgapet (G).

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat dirav, att tjockleksprofilen
(h) av massasuspensionsstrilen (J) regleras genom profilering av manteln (21) av
brostvalsen (10) ovanfdr och/eller under formningsgapet (G), vilket utférs med hjilp av
en serie (20) hydrauliska belastningselement som anordnats innanfér manteln (21) av

brostvalsen (10).

3. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kidnnetecknat dirav, att man
anvinder sig av en inloppsldda utan spetslist och regleranordningar for denna, 1ippdpp-

ningen av vilken inloppslada strackes djupt i formningsgapet (G).

4. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-3, kidnnetecknat dirav, att
tockleksprofilen (h) av lippstrilen regleras med tvd mot varandra beligna bojnings-
reglerade valsar (10A,12) som formar formningsgapet (G), varvid bdjningen av manteln
(21) av dem bégge tva regleras med en serie hydrauliska belastningsorgan (20,20") vid
formningsgapet (G) (figur 2A).

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-4, kdinnetecknat dirav, att man

vid forfarandet anvinder sig av en sddan bojningsreglerad brostvals (10) eller tvi
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motsatta brostvalsar, dir de hydrauliska belastningselementen som anordnats innanfor
manteln (21) som kan bringas att rotera ar indelad 1 N stycken zoner (Z,...Z,), vars
bredd viljs fran omradet 50-100 mm.

6. Forfarande enligt nigot av patentkraven 1-5, kdnnetecknat dirav, att man
vid forfarandet miter (36) tjockleksprofilen av banan (W) i tvarriktningen och att man
pA basen av denna mitning bildar en aterkopplingssignal (FB), med vilken man genom
formedling av de hydrauliska (38) funktionsanordningarna och reglersystemet (35) regle-
rar de hydrauliska tryck (p,...p,) som styrs att belasta de hydrauliska belastningselemen-
ten (26,27,28) av brostvalsen (10) eller brostvalsarna med bojningsreglerbar mantel
(figur 3).

7. Formningsgaparrangemang for en formare med dubbel vira avsedd att genomfora ett
forfarande enligt ndgot av patentkraven 1-6, vilken dubbelvira-formare innefattar mot
varandra fungerande formningsviror (11,13), mellan vilka finns en formningszon med
dubbel vira pi vilken man anordnat avvattnings- och banformningselement och vilka
formningsviror (11,13) mellan sig begrénsar att formningsgap (G) som smalnar av
kilformigt, i vilket gap ldppsystemet (14,15a,15b) av pappersmaskinens inloppslada
anordnats att mata en massasuspensionsstrale (J), av vilken banan (W) bildas, och vilket
formningsgap (G) begrinsas mellan en brostvals (10) och en annan brostvals i kontakt
med denna eller mellan formningsvirorna (11,13) som loper over formningsvalsen (12),
kinnetecknat dirav, att arrangemanget av formningsgap innefattar dtminstone
en bojningsreglerad pressvals (10), innanfor vilken man anordnat en serie hydrauliska
belastningselement (20) p& omradet av formningsgapet (G), vilken serie dr anordnad att
belastas med hydrauliska tryck (p,...py) och att ndmnda bojningsreglerade brostvals (10)
ar anordnad att forma formningsgapet (G) pa sidant sitt att man genom reglering av
bdjningen av dess mantel (21) kan kontrollera den tvarriktade tjockleksprofilen (h) av

massasuspensionsstralen som matats till formningsgapet (G).
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8. Formningsgaparrangemang enligt patentkrav 7, kinneteckna t dédrav, att de
béda, lampligast p& varandra belidgna, valsarna (10,12) som begransar formningsgapet

(G) ar valsar med bojningsreglerad mantel (figur 2A).

9. Formningsgaparrangemang enligt patentkrav 7eller 8, kinnetecknat ddrav,
att den undre valsen i arrangemanget av formningsgap, éver vilken undre vals den undre
viran (11) léper, 4r en bdjningsreglerad bréstvals (10), vars hydrauliska belastning-
selement (20) ar vid omradet av formningsgapet (G) och att den dvre valsen ir en
formningsvals (12) med slét eller urgropt yta och att nimnda valsar (10,12) &r belagna

pa varandra sd att deras mittaxlar (O) ir visentligen i samma lodrita plan (figur 2A).

10. Formningsgaparrangemang enligt patentkrav 7 eller 8, kinnetecknat
dérav, att den undre eller dvre brostvalsen i formningsgaparrangemanget ir en boj-
ningsreglerad vals, varvid de hydrauliska belastningselementen (20) innanfér manteln
(21) dr inom omradet av formningsgapet (G) och att den 6vre formningsvalsen (12) som
styr den Ovre viran (13) 4r pi ett givet vagritt avstind (b) bakom i forhallande till

massasuspensionens stromningsriktning (F) (figur 2B).

11. Formningsgaparrangemang enligt patentkrav 7 eller 8, kinnetecknat
dérav, att formningsvalsen som styr den undre viran och/eller den évre viran ir en
bojningsreglerad pressvals och att det mot denna finns en formningsvals (12) som
begransar formningsgapet (G) ovanifrdn, Gver vilken vals (12) 16per en dvre vira (13),
och varvid mittaxeln av formningsvalsen (10C) ir beldgen ett givet métt (c) framat fran

den undre brostvalsen (10C) i strémningsriktningen (F) av massasuspensionen.

12. Formningsgaparrangemang enligt nigot av patentkraven 7-11, kinneteck -
nat dirav, att det innefattar en eller tvA motsatta brostvalsar, varvid det innanfér den
bojliga manteln (21) finns en serie (20;20’) hydrauliska belastningselement vid omradet
av formningsgapet, vilka ar indelade i olika zoner (Z,...Z,) som kan belastas med egna
hydrauliska tryck (p,...p,), bredden av vilka zoner valts inom omradet 50-100 mm.
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