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timisen jotka ovat paljon helpompia asentaa, erityisesti
tapauksissa joissa liitoskohta voi aiheuttaa jAlkiX huovan
kannattamaan paperi- tai vastaavaan rainaan valmistuksen
aikana. S8en mukaisestl suoritetaan lopullinen neulominen
kuitumattokerroksen liit&ntSvyShykkeen (ZR) alueella sel-
laisella pituudella, joka on riitt¥vE taipuisan kujitumat-
tokerroksen (42) jatkuvuuden varmistamiseksi jAykempilen
tukikankaiden vilisen saumausviivan lXheisyydessX. Keksin-
t3& voidaan soveltaa kartongille, paperille ja selluloosa-
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Uppfinningen tilldter speciellt anvindning av sammanfoga-
de pappersfiltar, vilka &r mycket enklare att installera,
speciellt i sidana fall nir en av filten uppburen pappers-
bana eller liknande speciellt kan bli markerad av fogen.
Enligt denna utf8rs en slutlig syoperation inom fogzonen
(ZR) 8ver en 1&ngd som &r tillrlcklig f8r att f&rsikra
kontinuiteten hos det b3jliga filtskiktet (42) i nirheten
av den styvare st3dvivens foglinje. Uppfinningen kan an-

vindas f8r framstillning av papper, kartong och cellstoff.
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Menetelmd paperikoneen kuivaushihnan, erityisesti marka-

huovan kahden osan saumaamiseksi

Tamd keksintd koskee paperikoneen kuivaushihnan, erityi-

sesti sen midrkidhuovan kahden osan saumaamiseksi.

Tdllainen hihna kdsittdd toisaalta jdykkien ja mekaani-
sesti kestdvien kudoslankojen muodostaman tukikankaan,
hihnan jdnnitysrasitusten vastaanottamiseksi ja kulkuauk-
kojen sdilyttdmiseksi poistettavaa nestettd varten, ja
toisaalta ohuiden ja taipuisten yhteenkietoutuneiden kui-
tujen muodostaman peitekerroksen tai kuitumaton pehmean
pinnan muodostamiseksi joka sallii puristuksen kohdistami-
sen deformoituvaa rainaa vasten sen kuivaamiseksi ilman

merkkien tai jdlkien muodostumista siihen.

Jos valmistuksen tai asennuksen helpottamiseksi, hihna
asennetaan teloille avoimena mutta ommellaan sen jdlkeen
kiinni silmukaksi ennen sen kdyttddnottamista, tai jos
erilliset hihnaosat on jatkettava, osien yhteensaumaaminen
on ongelmallista. Tamd on voitu ratkaista tunnetulla ta-
valla tukikankaan osalta. On myds tunnettua lukita tai-
puisten kuitujen muodostamat kuitumattokerrokset molemmis-
ta saumattavista pdistd ilman ettd tukikankaiden saumaami-
sen jdlkeen esiintyy vdli kahden kuitumaton vdlilld tai

niiden pddllekkdisyyttd.

Tamdn keksinndn pddmiddrdnd on erityisesti hyvdn jatkuvuu-
den aikaansaaminen molempien kuitumattokerrosten vdlilla

tukikankaiden saumaamisen jdlkeen.

Se on erityisen kidyttdkelpoinen tapauksessa jossa yhdis-
telmdkuivaushihna, jonka molemmat p&&t on saumattava, on
paperikoneen huopa, joka edullisesti valmistetaan ja asen-
netaan hihnan muodossa, jossa on kaksi ulkopddatd, ja jota

piiden saumaamisen jdlkeen kdytetddn kiristetyn hihnan
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muodossa, Jjoka kiertdd suljettua silmukkarataa. Ndin sau-

mattua huopaa kutsutaan "liitoshuovaksi”.

Paperikoneessa ldhes nestemdinen paperimassa kuljetetaan
ldpdisevdn, suljettuna silmukkana kiertdvidn viiran pddalla
jota kutsutaan "muodostusviiraksi”. Td1ld viiralla vetta
poistuu paperimassasta muodostaen paperirainan, jonka
kuiva-ainepitoisuus on noin 20% (pddosaksi selluloosakui-
tuja). Tdmd paperiraina kuljetetaan sitten vedenpoisto-
telojen vdlistd kdyttdmdlld ndiden vdlilld "mdrkdosan"
huopia. Puristus saa veden poistumaan rainasta ja tama
vesi poistuu ndiden huopien vdlitilojen kautta, aiheutta-
matta jdlkid kdytetyssd paineessa. Paperirainan kuivapi-

toisuus on nyt esimerkiksi 45%.

Paperiraina kuljetetaan sen jdlkeen edelleen telojen ympa-
ri kulkevan huovan paalla kuivausosaan, jossa vesi pois-
tetaan haihduttamalla lammdn avulla, jolloin osa hdyryistd

poistuu huovan kautta.

On kauan ollut tunnettua kdyttdd liitoshuopia kuivausosas-
sa silld toisaalta paperiraina on kuivauksen aikana riit-
tdvidn kestdvd eikd tule yhtd helposti palautumattomasti

ruhjotuksi sen liikkuessa liittymdkohdan aikaansaamia huo-
van epidtasaisuuksia vasten, ja toisaalta on telojen puris-
tus verraten heikko, koska niiden tarkoituksena ei ole pu-

ristuskuivatuksen aikaansaaminen.

Tdllaisten jdlkien tai ruhjeiden muodostumisvaara on sita
vastoin erittdin paljon suurempi paperikoneen "mdarkdosas-
sa" koska paperi on tdssd pehmed ja paineet hyvin suuret.
Siksi on tidssd osassa kauan kdytetty saumattomia huopia.
Ndiden viimemainittujen asentaminen paikoilleen aiheuttaa
kuitenkin ongelmia, joiden minimoimiseksi on joskus valit-
tu vidhemm3n painavia ja viahemmdn jdykkid huopia, jotka ei-

vdt ole tdysin sopivia paperin valmistamista varten. Li-
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sdaksi huovan valmistaminen putkenmuotoisena rajoittaa sil-
mukan pituuden enintddn kaksinkertaiseksi verrattuna tuki-
kangasta kutovien kangaspuiden leveyteen, mikd joskus on

hankalaa.

On tosin yritetty kdayttdd liitoshuopia myOs tdssd osassa
ja niin ettd ne on kiinnitetty ilman ettd huopa tulee
huomattavan ylipaksuksi tai alipaksuksi saumausvyShykkees-
sd. Tamdn ehdon t&ayttdvid menetelmid tunnetaan kahden tu-
kikankaan liittidmisen yhteydessd. Esimerkiksi siind ta-
pauksessa ettd tukikangas on valmistettu perinteisesti ku-
tomalla niin ettd loimilangat kulkevat ristikkdin kudelan-
kojen kanssa, loimilankojen pddt varustetaan, joko kutomi-
sen aikana tai sen jdlkeen, tukikankaan pddstd ulkonevilla
silmukoilla. Ndm3d silmukat on jaettu tukikankaan koko le-
veydelle. Tukikankaiden yhdistdmiseksi toisen tukikankaan
silmukat sijoitetaan toisen tukikankaan silmukoiden kans-
sa, ja pujotetaan puikko tai neula poikittain kaikkien
silmukoiden 13pi. T&mdn neulan paksuus vastaa tukikankaas-

sa kdytettyjen poikki- tai kudelankojen paksuutta.

Muita tunnettuja saumausmenetelmid voidaan kdyttdi eri-

tyyppisten tukikankaiden kanssa.

Olipa kdytetty menetelmd tukikankaiden saumaamiseksi mikd
tahansa, on midrkdosan huopana kadyttdkelpoisen liitoshuovan
aikaansaamiseksi oleellista se, ettd myds taipuisten kui-
tujen muodostamat kuitumatot voidaan saumata ilman huomat-
tavia epidtasaisuuksia. Juuri tdllainen menetelmd tdllaisen
yhteenliittdmisen varmistamiseksi on julkaisun EP-A-0

108 733 (Nordiskafilt AB) kohteena. Tdmd menetelma kuva-
taan olettaen ettd huovan pituus Jja leveys ovat vaakata-
sossa ja paksuus pystytasossa, ja yhteenliitettdva kuitu-
matto on tukikankaan pddlla. Tdmdn kuitumaton sisdinen
koossapysyvyys ja sen kiinnittdminen jdykempddn tukikan-
kaaseen tapahtuu tavalliseen tapaan neulaamalla. Taman me-
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netelmdn mukaisesti kuitumattoa pidennetdidn valmistettaes-
sa toinen molemmista liitettdvistd huovan osista yli tuki-
kankaan tulevan saumausviivan. Td110in ilmeisesti kuitu-
mattoa ei kiinnitetd tukikankaaseen, ei ainoastaan maton
saumausviivaa ylittdvdltd vyoShykkeeltd, vaan se jdtetdidn
pois tai on rajoitettua mySs tdmdn viivan toisella puolel-
la olevalta alueelta. Td1lld tavalla aikaansaadaan taipuisa
kaulusosa joka voidaan nostaa ylOs tukikankaan erottami-
seksi tukikankaiden yhteenliittdmiseksi. Tdmd kaulus ulot-
tuu pituussuunnassa tukikankaiden saumausviivan kummalle-
kin puolelle. Tamdn kauluksen vapaa pdd sekd toisen yh-
teenliitettdvdn osan kuitumatto leikataan, kuitumaton koko
paksuudelta ja huovan koko leveydeltd, siten ettd, kun tu-
kikankaiden yhteenliittdminen on suoritettu ja kaulus on
kdannetty alas tukikankaiden saumausviivan peittamiseksi,
kauluksen reuna tulee kosketukseen toisen liitettdvan kui-
tumaton reunan kanssa, s.o. huovan toisen osan kuitumaton
reunan kanssa, kuitumaton liitdntdviivaa pitkin. Tdll3d ta-
valla vdltetddn kuituaineen yli- ja alimdadrid liitd@ntakoh-

dan laheisyydessa.

Tamén tunnetun menetelmdn keksijd esittdd ettd kuituker-
roksen liitd@ntdviiva on siirtynyt taaksepdin suhteessa tu-
kikankaiden saumausviivan, katsottuna huovan kiertosuun-
nassa. On nimittdin osoittautunut toivottavaksi, ettd kun
huopa kulkee kahden puristustelan vdlistd, ndiden telojen
vdliaikaisesti siirtymdkohtaan kohdistama yhteisvoima ei
voisi siirtd3d kauluksen vapaata pddtd sen yhtymdkohtaa
pdin ensimmdisen kuitukerroksen loppuosan kanssa, mikéa
muodostaisi laskoksen, joka jattdisi jdljen paperirainaan.
Vield samaa tarkoitusta varten on esitetty, ettd tukikan-
kaan saumaamisen ja kauluksen asettamisen jdlkeen lopulli-
seen asentoonsa, kaulus kiinnitetddn neulaamaalla tukikan-
kaaseen sen saumausviivan kummallakin puolella. Vaihtoeh-
tona on myds esitetty ettd kaulus liimataan tukikankaa-

seen. Ilmeisesti vield samaa tarkoitusta varten tdmdn jul-
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kaisun kuvat esittdvidt ettd molempien kuitukerrosten leik-
kaus- ja liitdntdtaso on kalteva pystytasoon ndhden, siis
ettd kuitukerrosten liitdntdviiva on enemmdn siirtynyt
kuitukerroksen yldosassa kuin sen alaosassa, ja itse asi-
assa on olemassa kuitukerroksen liitdntdvyShyke, jonka
ulottuvuus pituussuunnassa ndyttdd olevan suuruusluokkaa

puolet kuitukerroksen paksuudesta.

Vaikkakin ndmd eri varotoimenpiteet ovat hyddyllisid ja ne
voivat tulla kysymykseen alan ammattimiehelle jonka tulee
ratkaista ongelman kokonaan, niiden vaikutus jaa epatay-
delliseksi, koska tiettyihin paperi- ja vastaaviin rainoi-
hin, jotka on valmistettu tdllaista huopaa kdyttdamdlla,
muodostuu jdlkid johtuen tdlld tavalla varustetun marka-

osan huovan pdiden saumauskohdasta.

Tamdn keksinndn pddmddrinid on aivan erityisesti niiden

haitallisten vaikutusten poistaminen, jotka voivat esiin-
tyd kdytettdessd yhdistelmdkuivaushihnaa, erityisesti pa-
perihuopaa, tdmdn hihnan kahden perdkkdisen osan vdlisella

liitantdalueella.

Tidmidn keksinndn tarkoituksena on menetelmd@ kuivaushihnan,
erityisesti paperikoneen mdrkdosan huovan kahden osan sau-
maamiseksi, jota menetelmdd voidaan soveltaa kahteen hih-
naosaan, joilla on pituus, leveys ja sama paksuus, ja jot-
ka on saumattava niiden leveyttd pitkin niiden jatkamisek-
si pituussuunnassa ilman oleellisia vaihteluita hihnan
paksuudessa saumausvyShykkeessd,

- joka hihna k&sittdd toisaalta tukikankaan (40), joka
muodostuu lujista ja suhteellisen suurista ja jdykista
langoista, hihnaan, yhdensuuntaisesti sen pinnan kanssa,
kohdistuvien rasitusten vastaanottamiseksi ja vdlitilojen
sdilyttiamiseksi niin, ettd neste voi kiertdd vapaasti myOs
kohtisuoraan sen pintaa vasten vaikuttavan, nestettd pois-

tavan puristusvoiman ldsnadollessa,
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- hihna k&dsittdd toisaalta kuitumattokerroksen (42) joka
muodostuu suhteellisen ohuista ja taipuisista langoista
pehmedn ja ldpdisevdn pinnan muodostamiseksi myds nestettd
poistavan puristusvoiman vaikuttaessa, jolloin kuitumaton
koossapysyvyys ja sen kiinnitys tukikankaaseen aikaansaa-
daan neulaamalla, ja jolloin kuitumaton pintatiheys on sa-
ma molemmissa osissa,

- jolloin menetelmd kdsittdd seuraavat vaiheet:

- kdytetddn ensimmdistd ja toista saumattavaa hihnaosaa,
joissa on ensimmdinen (44) ja toinen (48) tukikangas, jot-
ka paistddn on varustettu yhteisilld liitadntdelimilld (54)
tukikankaiden saumausviivaa pitkin,
ja jossa on ensimmdinen (46) ja vastaavasti toinen (50)
kuitumatto, joka neulaamalla on kiinnitetty tukikankai-
siin, ainakin ensimmdisen kuitumaton ulkopddn osa on ero-
tettu tukikankaastaan kauluksen (52) muodostamiseksi, joka
voidaan nostaa ylds tukikankaiden saumausviivan pal jasta-
miseksi,

- saumataan molemmat tukikankaat (44,48) yhteen saumaus-
viivaa pitkin kun mainittu kaulus (52) on nostettu,

- jokainen mainittu kaulus lasketaan alas tukikankaiden
saumausviivan peittdmiseksi,

- molempien mainittujen kuitumattojen ulkopditd on kdsi-
telty edeltdvan valmistusvaiheen aikana, jotta alaslaske-
misen jalkeen kuitumaton pintatiheys tulee vakioksi sau-
mausvyShykkeessd ja yhdenmukaiseksi molempien mainittujen
kuitumatto-osien tiheyden kanssa vdlimatkan pddssd tdstd
vyShykkeestd, jolloin molemmat kuitumatot peittdvdt toinen
toisensa kuitumattojen pituussuuntaisen ulottuvuuden omaa-
van saumausvyohykkeen alueelta,

- lopuksi neulataan kaulus kiinni alla olevaan tukikan-
kaaseen, sen kiinnittdmiseksi,

- jolle menetelmdlle on tunnusomaista, ettd kuitumatto-
jen saumausvyohykkeen (ZR) pituussuuntainen ulottuvuus on
ainakin kaksi kertaa kuitumaton paksuutta suurempi, jol-

loin kauluksen lopullinen neulaaminen suoritetaan samoin



.....

7 83248

tdlla kuitumaton saumausvyShykkeelld sopivan koossapysy-
vyyden antamiseksi jatkuvalle kuitumatolle (42), joka muo-
dostuu mainituista ensimmdisestd ja toisesta kuitumatois-
ta, ja paikallisten vaihteluiden vdlttdmiseksi kuitumaton

kokoonpuristuvuudessa.

Suluissa olevat viitenumerot viittaavat esimerkkind ohei-

seen piirustukseen.

Tdmdn keksinndn mukaisesti on erityisen edullista kdytt&ad
ainakin joissakin tapauksissa seuraavia erityissuoritus-

muotoja.

- Ensimmdisen keksinndn mukaisen suoritusmuodon mukaan
kumpikin mainittua ensimmdistd ja toista (50) kuitumattoa,
niiden valmistusvaiheen aikana, leikataan alustavasti si-
ten ettd kuitumattojen reunat voivat tulla kosketukseen
kun jokainen mainittu kaulus (52, 78, 80) lasketaan alas,
minkd jdlkeen kuitumaton ndin muodostunutta ulkopadatd kam-
mataan kuitumattoon upotetulla kammalla, joka siirretdéan
pituussuunnassa tdmdn kuitumaton vapaata pddatd kohti, joka
kampaaminen aloitetaan kuitumaton ulkopddn alueella, jonka
pituus on vahintdn yhtd suuri kuin sen paksuus ja jatke-
taan kuitumaton pidentdmiseksi ainakin tdmdn paksuuden
verran kuitumaton mainitun saumausvyohykkeen muodostami-
seksi tai sen pidentadmiseksi ja ndiden osien sisdltadmien
kuitujen yhteenkietoutumisen poistamiseksi paikallisesti
ainakin osittain, jotta lopullinen neulaaminen voisi ta-
pahtua olosuhteissa jotka vastaavat mainitun ensimmdisen
ja toisen kuitumaton valmistuksen ja kiinnityksen olosuh-
teita, ja jotta myds lopullisen neulaamisen Jjdlkeen saadun
jatkuvan kuitumaton kokoonpuristuvuus tulisi homogeenisem-

maksi,

- Toisen keksinndn mukaisen suoritusmuodon mukaan, jota

mahdollisesti voidaan kdyttdd ensimmdisen ohella, kumpi-
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kin mainitusta ensimmdisestd ja toisesta kuitumatosta muo-
dostuu useista, perdkkdisilld tasoilla olevista padllek-
kdisistd kerroksista (70, 72, 74, 76) jotka on kiinnitetty
toisiinsa neulaamalla, jolle menetelmdlle on tunnusomaista
ettd kuitumattojen valmistuksen aikana, ndmd kerrokset
leikataan kerrosten saumausviivoja pitkin, jotka ovat jae-
tut pituussuunnassa kuitumaton mainitulle saumausvyShyk-
keelle, jolloin kerrosten neulaaminen toinen toiseensa on

alustavasti jidtetty pois saumausvychykkeella.

Oheen liitettyjen kaaviollisten kuvioiden avulla selite-
td3n jdljempinid ei-rajoittavan esimerkin muodossa kuinka
keksintdd voidaan kdyttdd. Td116in on ymmdrrettdvd ettd
selitetyt ja kuvatut osat voidaan, keksinndn piirista
poikkeamatta, korvata muilla, saman teknisen tehtadvan suo-
rittavilla osilla. Kun sama osa esiintyy useissa kuvioissa

on sille annettu sama viitenumero.

Kuvio 1 esittdd sanomalehtipaperia valmistavan paperiko-
neen mirkdosaa katsottuna suunnassa joka on yhdensuuntai-

nen vedenpoistotelojen kanssa.

Kuviot 2, 3, 4 ja 5 tarkoittavat sivukuvia kuvion 1 mukai-
sessa paperikoneessa kdytettdvdn midrkdhuovan saumausvyo-
hykkeestd keksinndn mukaisen menetelmdn ensimmdisen suori-
tusmuodon perdkkdisistd vaiheista, alustavasti kuvion 1
telojen kanssa kosketuksessa saatetun huovan kahden ulko-
piin saumaamiseksi, tdmin kuvion mukaisen suljetun silmu-

kan muodostavan huovan valmistamiseksi.

Kuviot 6 ja 7 tarkoittavat vastaavasti sivukuvaa ja osa-
kuvaa neulaamislaitteesta keksinndn mukaisen menetelmén

lopullisen neulaamisvaiheen suorittamista varten.

Kuviot 8, 9 ja 10 tarkoittavat kuvioita 2, 3, 4 ja 5 vas-

taavia kuvioita, mutta esittidvidt edelld mainittua keksin-

ndn mukaista toista suoritusmuotoa.
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Erityisesti selitettdvdt suoritusmuodot kdsittdvat edella

mainitut, keksinn®dn mukaiset jarjestelyt.

Kuvion 1 mukaisesti kdsittdd sanomalehtipaperia valmistava

paperikone seuraavat laitteet.

Lipdisevd viira 2 kiertdd teloilla, kuten teloilla 4 ja 6,
nestemiisen paperimassan vastaanottamisen jdlkeen, Josta
vesi poistetaan. Ndin muodostuu vain heikosti koossapysyva
paperiraina 8, jonka kuiva-ainepitoisuus on noin 20 % ja

joka kulkee nuolen 10 suunnassa.

Se nostetaan tdltd viiralta mdrkdhuovan 12 avulla telan 14
kautta. Ensimmiinen puristustelapari 16, 18 aikaansaa en-
simmiisen vedenpoiston. Toinen markdhuopa 20 erottaa tdmén
rainan telasta 18. Toinen telapari 22, 24 aikaansaa toisen
vedenpoiston. Raina kuljetetaan kiillotetulla graniittite-
lalla 24 kolmanteen puristusvydhykkeeseen, jonka muodosta-

vat timi tela ja tela 26, jolla kulkee kolmas huopa 28.

Sen kuiva-ainepitoisuus on ndin muuttunut noin 45 %:iin.
Telat 30, 32, 34 ohjaavat rainaa 8 nuolen 36 suunnassa ei-

esitettyd kuivausosaa pdin.

Kuljetusnopeus voi olla niin suuri kuin 2000 m/min. Puris-
tusvoimat, jotka varmistavat veden poiston, voivat olla
niin suuret kuin 1100 kN telojen vdlissd@ kulkevan huovan
leveyden cm kohti, Jjoiden telojen halkaisija voi olla
vililli noin 0,4 - 2 m. Niitd ei voida pienentdd vdhenta-
mitti vedenpoiston tehokkuutta ja lisddmdttd energiankulu-
tusta siti seuraavassa kuivausosassa. Ndissd olosuhteissa,
miki tahansa huomattava huovan paksuuden vaihtelu aiheut-

taa ldhtemidttdmdn jdljen rainaan 8.

Viitataan kuvioon 2, jonka mukaan huopa, kuten huopa 12,

joka vastaanottaa rainan kun se vield on erittdin mdrka ja
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pehmed, kdsittdd tukikankaan 40, joka koostuu esimerkiksi
polyamidilangoista, joiden halkaisija on suuruusluokkaa
0,8 mm, ja kuitumattokerroksen 42, jonka kokoonpuristuma-
ton paksuus on esimerkiksi 3 mm, ja joka koostuu yhteen-
neulatuista kuiduista jotka sitten on neulattu tukikankaa-
seen. Namd kuidut ovat myds polyamidia ja niiden halkaisi-
ja on esimerkiksi pienempi kuin 0,1 mm. Huopakerroksen ti-
heys on esimerkiksi 0,230 g/cm3. Timi huopa toimitetaan ja
asennetaan paperikoneeseen telojen ympdri halutun pituuden
omaavan avoimen hihnan muodossa. T&atd pituutta ei tukikan-
gasta valmistavan kutomakoneen koko rajoita. Sen jidlkeen
huovan molemmat ulkopddt yhdistetddn suljetun silmukan

muodostamiseksi joka sen jdlkeen kiristetdidn.

Viitaten huovan liikkumissuuntaan kdytdssid, ensimmdinen
huopaosa kdsittd3d ensimmédisen, tukikankaan 44 ja ensimmii-
sen kuitumattokerroksen 46, toinen huopaosa kidsittdid toi-
sen tukikankaan 46 ja toisen kuitumattokerroksen 50. En-
simmdisen kuitumaton pddhdn muodostetaan kaulus 52 siten
ettei kuitumattoa neulata kiinni tukikankaaseen vastaaval-
ta pituudelta. Namd kuitumatot valmistetaan ensin ylipit-

kind.

Kummankin tukikankaan pddt varustetaan silmukoilla 54 jot-
ka on jaettu huovan leveyttd pitkin ja joiden keskukset
sijaitsevat tukikankaiden saumausviivalla. Tukikankaiden
saumaamiseksi kaulus 52 nostetaan, molemmat saumausviivat
kohdistetaan toisiinsa ndhden siten, ettd toisen osan sil-
mukat sijoittuvat limittdin toisen osan silmukoiden kans-
sa, ja kaikkien silmukoiden kautta pujotetaan liitospuikko
56 yhteistd saumausviivaa pitkin. Tdmd puikko on yleensi
jaykempi kuin tukikankaan poikkilangat. Sen halkaisija on
esimerkiksi 1 mm. Tukikankaan kudos ja puikko valitaan si-
ten ettd tukikankaan paksuus vaihtelee vain vdahdan saumaus-
vyOhykkeelld. Voidaan kdyttdd muita tunnettuja saumausta-

poja, esimerkiksi siind tapauksessa ettd tukikangas muo-
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dostuu pituussuunnassa perdkkdisistd ja yhteenkietoutu-
neista kierukoista, joiden akselit kulkevat leveyssuunnas-
sa ja jotka yhdistetddn jdykilld langoilla jotka ovat vyh-
densuuntaisia niiden akseleiden kanssa yhteenkytkentdvyo-
hykkeelld. Tdssi tapauksessa voi liitospuikko olla ident-

tinen ndiden jidykkien lankojen kanssa.

Kdytetddn tunnettuja keinoja tukikankaiden eri lankojen
keskindisen pidittimisen varmistamiseksi sen hajoamisen

estidmiseksi.

Kun tukikangas on saumattu yhteen leikataan kaulus 52 ja
toisen kuitumaton 50 ulkop#i, esimerkiksi partaveitsella,
mahdollisesti hieman eteenpdin ja alaspdin kahta, huovan
leveyssuunnan kanssa yhdensuuntaista leikkaustasoa pitkin,
ja jotka, kun kaulus on laskettu alas, kaksi leikkauspin-
taa ja siten molemmat kuitumatto-osat asettuvat kohdak-

kain.

Sen jdlkeen suoritetaan kampaus- tai karstausprosessi. Ku-
ten aikaisemmin on mainittu ja kuten on esitetty nuolilla
58 timi tapahtuu harjan tai kamman 60 avulla samalla ta-
valla kauluksen ja toisen kuitumaton ulkopdissd. N&in pi-
dennetdin molemmat kuitumattokerrokset ja niille annetaan
tiheys joka pienenee vapaana olevan pddan suuntaan samalla
vihentien kuitujen yhteenkietoutuneisuutta ja kuitumaton
koossapysyvyyttd. Ndin aikaansaadaan kuviossa 3 esitetty

tilanne.

Kuvion 4 mukaisesti on kaulus alaslaskettu toisen kuituma-

ton kammattua ulkopddtd vasten.

Edelli mainittu lopullinen neulaamisvaihe on esitetty kuvi-
ossa 5, 6 ja 7. Se suoritetaan tavallisella kaupallisella
kannettavalla pistosahalla 62. Sahateradn asemesta lait-

teessa kidytetddn pientd levyd 64, jonka koko on 1,5 X
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2,5 cm, johon on kiinnitetty kahdessa rivissi kolme pysty-
suoraa alaspdin suunnattua neulaa 66. Pystysuuntaisen wvuo-
rottelevan liikkeen amplitudi on esimerkiksi 3 cm ja yld-
asennossa olevien neulojen pddt ovat noin 1 cm jatkuvan
kuitumattokerroksen yldpuolella valmistuksen aikana. Neu-
lat ovat neulaamiseen tavanomaisesti kdytettdvdd tyyppia,
niiden poikkileikkaus on esimerkiksi kolmionmuotoinen ja
niiden pditd on paikallisesti deformoitu vikdsten muodos-
tamiseksi, jotka tunkeutuvat kuituihin niiden liikkuessa

pystysunnassa niiden yhteenkietouttamiseksi.

Tdmd neulaaminen suoritetaan koko saumausvyohykkeelld kun-
nes tadssd vydhykkeessd kuitumaton paksuus ja kokoonpuris-
tuvuus on suunnilleen samanlainen kuin kuitumaton muissa
osissa. Tdmdn paksuuden ja kokoonpuristuvuuden vaihtelut
voidaan korrektisti arvioida liikuttamalla sormet t&min
vyohykkeen ja sen ldhialueiden yli. Laitteen 62 ohjain 68

varmistaa neulaamisen pystysuuntaisuuden.

Lopullisella neulaamistoimenpiteelld on kolme eri tarkoi-
tusta: ensimmdinen on kauluksen kiinnittdminen tukikan-
kaaseen, toinen on kuitumaton mekaanisen jatkuvuuden ai-
kaansaaminen vaakasuoria rasituksia vastaan, ja kolmas on
kuitumaton kokoonpuristuvuuden yhtendistaminen pystysuun-

nassa.

Kuviossa 5 kuitumaton saumausvydhyke on merkitty kirjai-
milla ZR.

Toisen edelld mainitun keksinndn mukaisen suoritusmuodon
mukaan kuitumatto kdsittdd useita kerroksia, joista jokai-
nen on muodostettu useista keskenddn kiinnineulatuista
harsoista. Ndmd kerrokset asetetaan tukikankaalle kuten
edella on selitetty. Ndiden kerrosten lukumddrd on tyypil-
lisesti kaksi, kuten on esitetty, mutta niitd voi olla

kolme. Tarkasti sanottuna on olemassa kaksi ensimmdista
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kerrosta ensimmidiselld ja vastaavasti toisella tasolla 70
ja 72, ensimmiisen tukikankaan 44 pddlld, ja kaksi toista
kerrosta ensimmdiselld ja vastaavasti toisella tasolla 74

ja 76, toisen tukikankaan 48 paalla.

Molempia ensimmidisid kerroksia 70 ja 72 ei neulata kiinni
vyShykkeelld, jonka muodostaa ndiden kahden kerroksen
kanssa kaksi, ensimmdisen ja toisen tason kaulusta 78 ja
80, jotka sallivat paasyn tukikankaiden saumausviivalle.
Mydskididn toisen tason toista kerrosta ei neulata jotta
titd kerrosta voitaisiin nostaa sen leikkaamista varten

leikkaamatta ensimmiisen tason toista kerrosta.

Tukikankaiden 44 ja 48 molemmat osat saumataan kuten

edelld on selitetty ensimmdisen suoritusmuodon yhteydessa.

Kerrokset leikataan jokaisella tasolla (kuv. 9) jotta, kun
kaulukset jdlkeenpidin on laskettu alas, kunkin kerroksen
jatkuvuus on varmistettu, siis ettd kullakin tasolla en-
simmiisen kerroksen reuna tulee kohdakkain toisen kerrok-
sen reunan kanssa. Molemmat leikkausviivat, siis molempien
tasojen kerrosten saumausviivat, valitaan suunnitellun
saumausvyShykkeen dirialueilta (tai sen ldheisyydestd jos
kdytetdin jiljempidnd selitettyd edullisena pidettya

menetelmidd).

Jos esimerkiksi kdytetddn kolme kerrostasoa sijoitetaan
keskimmdisen kerrostason saumausviiva tdmdn vyShykkeen

alueelle.

Eridin edullisen, ei-esitetyn suoritusmuodon mukaan, suori-
tetaan jokaisella tasolla edelld keksinndn ensimmdisen

suoritusmuodon yhteydessd mainitunlainen kampaaminen, joka

pidentda liitdntdvyohyketta.

Yhteenkuuluvat kaulukset lasketaan alas (kuv. 10) ja suo-

ritetaan edelld kuvattu lopullinen neulaaminen, joka var-
mistaa edelld mainitut ominaisuudet.
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Tamd keksintd on erityisen sopiva kartongin valmistukses-
sa. Tdssd tapauksessa kdytettyd paperihuopaa kutsutaan
pitkd@pohjahuovaksi ("long bottom felt" tai "“long top
felt"). Sen avulla voidaan valmistaa kartonkiraina sen
kiertdessd useilla perdkkdisilld paperimassan syottdte-
loilla. Se on kevyttd tyyppid (1000 g/m2 maks.) massan no-
pean valuttamisen varmistamiseksi pelk&dlld painovoimalla,
siis ilman puristusta. Sitd voidaan kuitenkin kdyttdd myos

veden mydhempddn puristukseen.

Tissid tapauksessa kauluksen valmistus esimerkiksi leikkaa-
malla partaveitselld, on vaikea toteuttaa ja voi lyhent&d
huovan kayttoikdd ja vdhentdd sen tehokkuutta koska kau-
luksen kuitutiheys on liian pieni sen kestdvyys silmdlld
pitden (sen muodon ja mittojen sdilyttdmiseksi). Tdssd ta-

pauksessa sallii keksintd liitoshuovan kdyttdmisen.

Keksintd on myds ilmeisen kdyttOkelpoinen valmistettaessa
selluloosavanua (erittdin kevyt paperiraina 15 - 30 g/m2)
jossa jopa hyvin pieni liitoshuovan kuitumattokerroksessa-
olevan halkeaman aiheuttama katkonaisuus, voi aiheuttaa
suhteellisen suuren muutoksen valmistetun arkin koostumuk-
sessa. Tadmd keksintd sallii liitoshuovan kdyttadmisen

"nosto-, vastaanotto- ja kitka"-huopana.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmi kuivaushihnan, erityisesti paperikoneen mar-
kiosan huovan kahden osan saumaamiseksi, jota menetelmdd
voidaan soveltaa kahteen hihnaosaan, joilla on pituus, le-
veys ja sama paksuus, ja jotka on saumattava niiden le-
veyttd pitkin niiden jatkamiseksi pituussuunnassa ilman
oleellisia vaihteluita hihnan paksuudessa saumausvyOhyk-
keessa,

- joka hihna kdsittdd toisaalta tukikankaan (40), joka
muodostuu lujista ja suhteellisen suurista ja jaykista
langoista, hihnaan, yhdensuuntaisesti sen pinnan kanssa,
kohdistuvien rasitusten vastaanottamiseksi ja vdlitilojen
sdilyttimiseksi niin, ettd neste voi kiertdd vapaasti myOs
kohtisuoraan sen pintaa vasten vaikuttavan, nestettd pois-
tavan puristusvoiman ldsn&dollessa,

- hihna kisitt#di toisaalta kuitumattokerroksen (42) joka
muodostuu suhteellisen ohuista ja taipuisista langoista
pehmedn ja lidpdisevdn pinnan muodostamiseksi mySs nestettd
poistavan puristusvoiman vaikuttaessa, jolloin kuitumaton
koossapysyvyys ja sen kiinnitys tukikankaaseen aikaansaa-
daan neulaamalla, ja jolloin kuitumaton pintatiheys on sa-
ma molemmissa osissa,

- jolloin menetelmd k&ésittdd seuraavat vaiheet:

- kidytet3in ensimmiistd ja toista saumattavaa hihnaosaa,
joissa on ensimmdinen (44) ja toinen (48) tukikangas, jot-
ka pdistddn on varustettu yhteisilld liit3dntdelimilld (54)
tukikankaiden saumausviivaa pitkin,
ja jossa on ensimmdinen (46) ja vastaavasti toinen (50)
kuitumatto, joka neulaamalla on kiinnitetty tukikankai-
siin, ainakin ensimmdisen kuitumaton ulkopddn osa on ero-=
tettu tukikankaastaan kauluksen (52) muodostamiseksi, joka
voidaan nostaa ylds tukikankaiden saumausviivan paljasta-
miseksi,

- saumataan molemmat tukikankaat (44,48) yhteen saumaus-

viivaa pitkin kun mainittu kaulus (52) on nostettu,
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- Jjokainen mainittu kaulus lasketaan alas tukikankaiden
saumausviivan peittimiseksi,

- molempien mainittujen kuitumattojen ulkopditd on kdsi-
telty edeltdvdan valmistusvaiheen aikana, jotta alaslaske-
misen jdlkeen kuitumaton pintatiheys tulee vakioksi sau-
mausvyShykkeessd ja yhdenmukaiseksi molempien mainittujen
kuitumatto-osien tiheyden kanssa vdlimatkan pididssid tdsti
vyohykkeestd, jolloin molemmat kuitumatot peittdvdt toinen
toisensa kuitumattojen pituussuuntaisen ulottuvuuden omaa-
van saumausvythykkeen alueelta,

- lopuksi neulataan kaulus kiinni alla olevaan tukikan-
kaaseen, sen kiinnittamiseksi,

- joka menetelmd on t unn e t t u siitd, ettd kuitu-
mattojen saumausvyohykkeen (ZR) pituussuuntainen ulottu-
vuus on ainakin kaksi kertaa kuitumaton paksuutta suurem-
pi, jolloin kauluksen lopullinen neulaaminen suoritetaan
samoin t&lld kuitumaton saumausvyShykkeelld sopivan koos-
sapysyvyyden antamiseksi jatkuvalle kuitumatolle (42), jo-
ka muodostuu mainituista ensimmdisestd ja toisesta kuitu-
matoista, ja paikallisten vaihteluiden vidlttdmiseksi kui-

tumaton kokoonpuristuvuudessa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t un n e t -
t u siitd, ettd kumpikin mainitusta ensimmiisestd ja toi-
sesta kuitumatosta muodostuu useista, peridkkidisillid ta-
soilla olevista pddllekkdisistd kerroksista (70, 72, 74,
76) jotka on kiinnitetty toisiinsa neulaamalla, jolloin
kuitumattojen valmistuksen aikana, ndmid kerrokset leika-
taan kerrosten saumausviivoja pitkin, jotka ovat jaetut
pituussuunnassa kuitumaton mainitulle saumausvydhykkeelle,
jolloin kerrosten neulaaminen toinen toiseensa on alusta-

vasti jadtetty pois saumausvydhykkeelli.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, t u n -
nettusiitd, ettd kuitumaton valmistuksen aikana, kum-

pikin mainittua ensimmdistd ja toista kuitumattoa (50) tai
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jokaista mainittua kerrosta (70, 72, 74, 76) leikataan
alustavasti siten ettd ndiden kuitumattojen tai kunkin ta-
son kerrosten reunat voivat tulla kosketukseen kun jokai-
nen mainittu kaulus (52, 78, 80) lasketaan alas, minka
jdlkeen kuitumaton tai kerroksen ndin muodostunutta ulko-
padtd kammataan kuitumattoon tai kerrokseen upotetulla
kammalla joka siirretdsn pituussuunnassa tdmdn kuitumaton
tai kerroksen vapaata pdadtd kohti, joka kampaaminen aloi-
tetaan kuitumaton tai kerroksen ulkopddn alueella, jonka
pituus on vdhintdan yhtd suuri kuin sen paksuus ja Jjatke-
taan kuitumaton pidentdmiseksi ainakin t&mdn paksuuden
verran kuitumaton mainitun saumausvyShykkeen muodostami-
seksi tai sen pidentimiseksi ja ndiden osien sisdltédmien
kuitujen yhteenkietoutumisen poistamiseksi paikallisesti
ainakin osittain, jotta lopullinen neulaaminen voisi ta-
pahtua olosuhteissa jotka vastaavat mainitun ensimmdisen
ja toisen kuitumaton valmistuksen ja kiinnityksen olosuh-
teet ja jotta myds lopullisen neulaamisen jdlkeen saadun
jatkuvan kuitumaton kokoonpuristuvuus tulisi homogeenisem-

maksi.

Patentkrav

1. Forfarande fo6r hopfogning av tvd sektioner av en tork-
filt, speciellt av en filt fdr v8tpartiet i en pappersma-
skin, vilket fdrfarande kan tilldmpas pd tvd bandsektioner
med liangd, bredd och samma tjocklek, och vilka skall hop-
fogas utmed sin bredd for att de skall fortsdtta i ldngd-
riktningen utan vdsentliga fordndringar i bandets tjocklek
i fogzonen,

- vilket band omfattar 8 ena sidan en stddduk (40), vilken
best8r av hirda och relativt stora och styva trddar, for
mottagande av p8 bandet, parallellt med dess yta riktade
p8fristningar och for bevarande av mellanrummen s§, att

viatska fritt kan cirkulera dven i ndrvaro av ett vinkel-
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rdtt mot dess yta verkande avvattningstryck,

- bandet omfattar 8 andra sidan ett filtskikt (42) vilket
bestdr av relativt tunna och bdjliga tr8dar for bildande
av en mjuk och permeabel yta &dven under inverkan av av-
vattningstrycket, varvid sammanh8llningen av filten och
dess fastsdttning vid stddtyget &stadkommes genom ndl-
ning, och varvid filtens yttdthet &r lika i bidgge delarna,
- varvid forfarandet omfattar fdljande steg:

- en fdrsta och en andra hopfogbar banddel anvdndes uppvi-
sande en forsta (44) och en andra (48) stddduk, vilka i
sina dndar dr forsedda med gemensamma anslutningsorgan
(54) utmed stddtygens foglinije,

och uppvisande en forsta (46) respektive en andra (50)
filt, vilka genom nd8lning dr fdsta vid stdddukarna, &t-
minstone en del av den fdrsta filtens ytteridnde &r avskild
frdn sin stodduk f8r att bilda en krage (52), vilken kan
lyftas upp f6r att blotta stdddukarnas foglinje,

- de b&da stdddukarna (44, 48) fogas samman utmed foglin-
jen d8 ndmnda krage (52) &r upplyft,

- var och en krage fidlles ned fOr att tdcka stdddukarnas
foglinje,

- de bdgge filtarnas ytterdndar dr behandlade under ett
foregdende framstdllningssteg, for att filtens yttithet
efter nedfdllandet blir konstant i fogzonen och enhetlig
med de bdgge filtdelarnas tidthet p& avst8nd fr&n denna
zon, varvid bdgge filtarna tdcker varandra i omr&det for
den ldngsgdende utstridckningen av filtarnas fogzon,

- slutligen ndlas kragen fast vid den underliggande stdd-
duken, for att fadsta den,

- vilket forfarande ar k @& nne t e c k n a t dirav, att
den ldngsgdende utstridckningen av filtarnas fogzon (ZR) &r
dtminstone tv8 g8nger stdrre &n filtens tjocklek, varvid
kragens slutliga ndlning likasi utfdrs p& denna fogzon av
filten fOr att ge ldmplig sammanh8llning &t den &ndldsa
filten (42), vilken best8r av nidmnda forsta och andra

filt, och f6r att undvika lokala variationer i filtens

kompressibilitet.
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2. Forfarande enligt patentkravet 1, Kk @& nneteck -

n at didrav, att vardera av ndmnda forsta och andra filt
utgdrs av flera, i efter varandra liggande plan, ovanpd
varandra liggande skikt (70, 72, 74, 76) vilka dr fasta
vid varandra genom n8lning, varvid under framstdllningen
av filtarna, dessa skikt skdrs utmed skiktens foglinjer,
vilka dr fordelade i langdriktningen Over filtens ndmnda
fogzon, varvid n8lningen av skikten vid varandra har pre-

limindrt l&dmnats bort i fogzonen.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, k @ n n e -

t ecknat dirav, att under framstdllningen av filten,
skdrs vardera av ndmnda forsta och andra filt (50) eller
vardera av nidmnda skikt (70, 72, 74, 76) prelimindrt s§,
att kanterna av dessa filtar eller kanterna av skikten i
respektive plan kan komma i kontakt d8 var och en av nadmn-
da kragar (52, 78, 80) fdlles ned, varefter filtens eller
skiktets s8lunda bildade ytterdnde kammas med en i filten
eller skiktet sdnkt kam vilken forflyttas i ldngdriktning-
en mot den fria dnden av denna filt eller detta skikt,
vilken kamning p8bdrjas i omr8det f6r filtens eller skik-
tets ytterdnde, vars ldngd dr minst lika stor som dess
tjocklek och fortsittes for att forldnga filten &tminstone
s8 mycket som dess tjocklek fdr att bilda filtens nidmnda
fogzon eller fdrlinga denna och fbr att avldgsna i dessa
delar ing8ende hopsnirjningar av fibrer lokalt 8tminstone
delvis, for att den slutliga n8lningen skall kunna ske un-
der foérh8llanden som motsvarar fdrh8llandena for fram-
stdllningen och fastsdttningen av ndmnda fd6rsta och andra
filt och f&r att ocks& den efter den slutliga nélningen
erh8llna &ndldsa filtens kompressibilitet skall bli mera

homogen.
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