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Esilld oleva keksintd kohdistuu menetelm&sn
paddllekkdisistd kartonkinauhakerroksista kelaa-
malla, liimaamalla ja kuivaamalla muodostettavan
hylsyn, erityisesti kierrehylsyn, valmistamisek-
si, jolloin ainakin osalla kelaukseen tuotavista
kartonkinauhoista on erilaiset kosteudet kos-
teusporrastuksen tuottamiseksi hylsyn seinidmiin.
Tdlld tavoin voidaan vihentdi kuivauksessa syn-
tyvid haitallisia jinnityksi#;-joita muodostuu
valmistettaessa hylsy samassa kosteudessa ole-

vista nauhoista.

Fdrliggande uppfinning hi#nfdr sig till ett fér-
farande for tillverkning av en hylsa, speciellt
en spiralhylsa, som bildas genom upplindning,
limning och torkning av pd varandra liggande
kartongbandskikt, varvid dtminstone en del av de
kartongband som f&rs till upplindningen har
olika fuktigheter fér 8stadkommande av en diffe-
rentiering av fuktigheten i hylsans vidgg. P&
detta sdtt kan de vid torkningen alstrade menli-
ga spdnningarna minskas, vilka uppstdr vid till-
verkning av en hylsa av band som har samma fuk-
tighet.



10

15

20

25

30

99197

1

MENETELMA HYLSYJEN VALMISTAMISEKSI JA HYLSY

Esilld oleva keksintd kohdistuu menetelmddn pddllekkdi-
sistd kartonkinauhakerroksista kelaamalla, liimaamalla ja
kuivaamalla muodostettavan hylsyn, erityisesti kierrehyl-

syn, valmistamiseksi.

Valmistettaessa rainoja paperi-, muovi- ja tekstiiliteol-
lisuudessa ne rullataan yleensd rulliksi, Jjolloin rul-
laussydimend k&dytetddn hylsyd. Kartonkisia hylsyjd, eri-
tyisesti Kkierrehylsyjd, valmistetaan liimaamalla karton-
kinauhoja toistensa p&d&dlle kiert&mdlld ne spiraalimaises-
ti erityisessd hylsykoneessa. Hylsyyn kédytettdvien kar-
tonkinauhojen leveydet, paksuudet ja lukumddrdt vaihtele-
vat valmistettavan hylsyn mittojen ja 1lujuusvaatimusten
mukaan, 3ja nauhaleveys on tyypillisesti 50 - 250 mm,
nauhapaksuus 0,2 - 1,2 mm ja nauhalukumd&rda 3 - 30 kpl.
Kartonkinauhan 1lujuus vaihtelee hylsyltd vaadittavan

lujuuden mukaan.

Hylsyn seindm&vahvuudet vaihtelevat suuresti ja ne ovat
tyypillisesti 0,50 - 18 mm. Mitd paksumpi hylsyn seindmd
on, sitd useammasta nauhakerroksesta se muodostuu. Kar-
tonkinauhan kosteus hylsykoneelle tuotaessa on tyypilli-
sesti kerroksesta riippumatta sama, homogeeninen, esim. 8

%, mik3d usein on myds valmiin hylsyn kosteusvaatimus.

Koska suuri m&8rd ohuita nauhoja liimataan paksuksi sei-
ndmidksi levitt&midlld laajoille nauhapinnoille 1liimaa,
jonka kuiva-ainepitoisuus on yleensd alhainen, noin 20 -
60 %, nousee kartongin kosteus hylsykoneella selvésti,
tavallisesti 11 - 18 %:iin. Valmistettu hylsy on ndin
ollen kuivattava, ennen kuin se on toimituskelpoinen
kdyttajille.
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Kuivaus tapahtuu puhaltamalla lievdhkosti lé&mmitettyd
ilmaa ladotun hylsypinon ldvitse. Kuivauksen tekee hanka-
laksi ja aikaa vievdksi se, ettd siind kuivataan paksua
hylsyn sein#mdi. Paksun aineen sisddn muodostuu pakosta

5 kosteusgradientti kuivatuksen aikana. Toisin sanoen pin-
nan on kuivuttava ennen kuin seindmdn sisdosat voivat
alkaa kuivua. Tdllainen kosteusgradientti voi olla useita
prosenttiyksikditd kosteutta muutaman millimetrin matkal-
la. T&mid k#dy esiin esim. kuvasta 1, jossa on esitetty

10 tyypillinen hylsyn sein#min sisd@inen kosteusprofiili.
Kosteusgradientille on hyvin tyypillistd, ettd se tasoit-
tuu huonosti muodostumisen jdlkeen.

Liimattaessa kartonkinauhan kuidut turpoavat. Hylsyn kui-

15 vauksen aikana kuidut taas uudestaan kutistuvat menettda-
essdin kosteutta. Hylsyt ladotaan tavallisesti kuivausta
varten lomittain, ns. kolmioladonta. Ladontatavasta joh-
tuen hylsy kuivaa ilmaa puhallettaessa pddasiassa sisé&-
kautta. Kolmioladonnassa kosteusgradientti on muodostunut

20 yhteen suuntaan siten, ettd kosteus alenee siirryttdessa
hylsyn ulkokeh&n ldheltd seindmdn sisdpintaa kohti (vrt.
kuva 1).

credd Koska seinidmissi on ndin ollen kosteuseroja ja kuivauksen
ceunt 25 aikaista eriaikaista kutistumista, joka sitd paitsi vai-
¢ kuttaa hylsyn rakennetta avaavasti, syntyy hylsyn seiné-
miin suhteellisen voimakkaita sisdisid jdnnityksid. Jan-
nityksisd syntyy my®s kierrehylsyn geometriasta johtuvista
eri nauhakerrosten nauhakulmaeroista. N&md jdnnitykset
: 30 saattavat pahimmassa tapauksessa aiheuttaa jopa materiaa-
livikoja. Joka tapauksessa ne heikent&dvdt hylsyn kesta-
vyyttd siihen kohdistuvassa rasituksessa, joista tyypil-
P lisin on ns. istukkakuormitus (so. hylsy kannattaa rullaa
B suhteellisen lyhyiden istukoiden vdlitykselld).

-----

35

-----

Hylsyn sisdiset jinnitykset voidaan todeta halkaisemalla
kapea hylsystd leikattu kiekko tai testaamalla eri ta-
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voilla kuivattuja ja késiteltyjd hylsyjd erityiselld
istukkakestidvyyden testauslaitteella.

Esilld olevan keksinndn tarkoituksena on aikaansaada

5 menetelmi, jonka avulla nditd jadnnityksid voidaan pienen-
tdd, poistaa tai jopa kddntdd ja ndin lis&td hylsyn lu-
juutta ja kuormituskestdvyyttd, erityisesti istukkakuor-
mitustapauksessa.

10 Esilli olevassa menetelmdssd hylsy valmistetaan pddllek-
kdisistid kartonkinauhakerroksista kelaamalla, liimaamalla
ja kuivaamalla ja tunnusomaista keksinndlle on se, etta
ainakin osalla kelaukseen tuotavista nauhakerroksista on
erilaiset kosteudet kosteusporrastuksen tuottamiseksi

15 hylsyn seindmdén.

Kuten edelld mainittiinkin, on kartonkihylsyt tunnetusti
valmistettu niin, ettd hylsyn seinimin muodostamiseen
kdytetyt kartonkinauhat ovat samassa Kkosteudessa. Hylsyn
20 kuivauksen aikana kosteusgradientti muodostuu siten, ettd
lihempdnd sisidpintaa (tai pintoja) olevan kerrokset kui-
vuvat ensin, jolloin syntyy epdedullisia jdnnityksia.

;-% Jirjestdmilld keksinnén mukaisesti eri nauhakerrosten
equrt 25 alkuperiiset kosteudet, esim. jo kartongin valmistuksen
. ja eri kerroksiin tarkoitettujen eri levyisten nauhojen
pituusleikkauksen yhteydessd, eri kartonkinauhakerroksiin
hylsyn kuivauksessa joka tapauksessa syntyvdn kosteusgra-
dientin mukaisesti, voidaan mainittuja j&nnityksid mini-

:ff 30 moida. Keksinndn mukainen kosteusporrastus voidaan ai-
-f: kaansaada, kun kosteusgradientin muoto tunnetaan termo-
3'} dynaamisen laskennan avulla tai kokeellisesti. Tarvitta-
,::; vat kosteuserot (kosteusporrastus) voidaan tuottaa hylsy-

koneella muuttamalla ja/tai sddt&mdlld eri kartonkiker-

.....

35 rosten liimauksessa kdytettdvdd liimausmenetelmdd (esim.

yksi- tai kaksipuolinen liimaus). Tarvittavat kosteuserot
(kosteusporrastus) voidaan tuottaa hylsykoneella myos
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muuttamalla ja/tai sddtamdlld liimatyyppid. Eri karton-
kikerrosten liimauksessa kéytetddn siten ainakin yhtd
liimatyyppid. Tarvittavat kosteuserot voidaan myds tuot-
taa hylsykoneella, mnuuttamalla eri kartonkikerrosten

5 liimauksessa kulloinkin kdadytettdvdn liimatyypin ominai-
suuksia, kuten erityisesti liima-aineen kuiva-ainepitoi-
suutta muuttamalla.

Tdhdn asti kdytetyissd menetelmissd hylsyn seindmdn si-

10 sdlléd olevat nauhakerrokset ovat olleet alunperin tyypil-
lisesti kaikki esim. 8 %:n kosteudessa. Keksinndn mukai-

sella menetelmdlld valmistetun hylsyn sisdkerrosten nau-

han alkuperdinen kosteus on esim. 6 % kosteuden noustessa

hylsyn ulkopintaa kohti ensin 7 %:iin, 8,5 %:iin ja lo-

15 pulta ulkopinnalla n. 10 %$:iin. Liimauksen vuoksi kosteus

nousee liiman sis&dltdmd@n veden takia, joka poistetaan

kuivauksessa. Joka vaiheessa kuitenkin sdilyy alunperin

jadrjestetty Kkosteusporrastus, jolloin voidaan valttaa

haitallisten jdnnitysten syntyminen kuivauksessa. Edelld

20 esitetyt kosteusarvot ovat vain esimerkinomaisia ja myOs
muunlaisetkin kosteusporrastukset ovat mahdollisia ta-

pauksen mukaan, esim. valmiin hylsyn halutun loppukos-
teusvaatimuksen mukaan. Lisdksi esimerkiksi uloin kerros

peel voidaan jdttdd kuivemmaksi itse kuivausprosessin nopeut-
erens 25 tamiseksi tai kuivemmat kerrokset voidaan jdrjestdd kum-
$e: paankin hylsyn seindmdn pintaan kuivaustavasta johtuvan

ennakoidun kosteusgradientin mukaisesti.

. Esilld olevan keksinndn mukaisella menetelmdlld valmis-
o 30 tettavan hylsyn istukkakuormituskestdvyys on jopa 50 %
.. ' parempi kuin tunnetuilla menetelmilld valmistetun, epda-
edullisen jdnnityksen alaisen hylsyn kest&dvyys. Tdmd kay
ilmi oheisesta taulukosta, jossa on esitetty erilaisten
tunnetulla menetelmdlld ja vastaavan keksinnén mukaisesti

35 valmistettujen hylsyjen istukkakuormituskestdvyys.

.....
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Istukkakestdvyys kN/100 mm (1)
Hylsy Vertailuarvo Kosteusporrastus
5 (2)
Sanomalehtipaperihylsy 0,70 0,95
Syvidpainopaperihylsy 1,80 2,30
o Syvidpainopaperihylsy 2,40 3,20

(1) mddritetty Ahlstrom Core Tester’lla (FI-patentti
15 80794), testattavan hylsyn pituus 100 mm, voiman nousuaika

maksimiin 180 s
(2) mainitun hylsylajin pitk&daikainen tilastollinen kes-
kiarvo

20 Keksinndn mukaista menetelmdi on mahdollista edelleen kayt-
tdd myds siten, ettd hylsyyn synnytetddn istukkakuormi-
tustilanteessa syntyvien jédnnitysten suuntaan ndhden vas-
takkainen jdnnitystila ja ndin nostetaan hylsyn kestdvyytta
eli valmistetaan esijdnnitetty hylsy. T&md saadaan aikaan

25 esim. antamalla hylsyn kosteuden nousta kuivauksen jdlkeen.

Keksintd ei ole rajoitettu esimerkkeind esitettyihin suori-
tusmuotoihin, vaan erilaiset muunnokset ja sovellutukset
ovat patenttivaatimusten mddrittelemdn keksinndllisen

30 ajatuksen puitteissa mahdollisia.

-----

.....
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmi pd&llekkdisistd kartonkinauhakerroksista
kelaamalla, liimaamalla ja kuivaamalla muodostettavan hyl-

5 syn, erityisesti kierrehylsyn, valmistamiseksi, tunnettu
siitd, ettd ainakin osalla kelaukseen tuotavista karton-
kinauhoista on erilaiset kosteudet kosteusporrastuksen
aikaansaamiseksi hylsyn seindmdéin.

10 2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd nauhakerrosten kosteudet, so. kosteusporrastus,
on valittu sen kosteusprofiilin mukaan, joka muodostuu

hylsyn seindmdidn hylsyn kuivauksessa.

i5 3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelmd, tunnettu
siitd, ettd hylsyn kosteuden annetaan nousta jédlleen sen
kuivauksen jilkeen hylsyn rakennetta kirist&dvdn j&nnityksen
aikaansaamiseksi.

20 4. Jonkin edellid olevan patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd kartonkinauhojen erilaiset
kosteudet tuotetaan kartonkikoneella kartongin valmistuksen
vhteydessid ja/tai sitd seuraavan eri kerroksiin tarkoitet-

FERN tujen eri levyisten nauhojen pituusleikkauksen yhteydessa.

perld 25

1 5. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd tarvittavat kosteuserot
tuotetaan hylsykoneella, muuttamalla ja sdatamdlld eri
kartonkikerrosten liimauksessa kdytettdvdd liimausmenetel-

30 m#d, esim. yksi- tai kaksipuolinen liimaus.

K 6. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen
v menetelmi, tunnettu siitd, ettd tarvittavat kosteuserot

tuotetaan hylsykoneella, kdyttdmdlld eri kartonkikerrosten

35 liimauksessa ainakin yhtd liimatyyppid.

-----
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7. Jonkin edelld olevan patenttivaatimuksen mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd tarvittavat kosteuserot
tuotetaan hylsykoneella, muuttamalla eri kartonkikerrosten
liimauksessa kulloinkin kdytettdvadn liimatyypin ominaisuuk-

5 sia.

8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd, tunnettu

siitd, ettd tarvittavat kosteuserot tuotetaan hylsykoneel-

la, muuttamalla eri kartonkikerrosten liimauksessa kulloin-
10 kin kdytettdvdn liimatyypin kuiva-ainepitoisuutta.

9. Hylsy, erityisesti Kkierrehylsy, Jjoka koostuu

pddllekkdisistd kartonkinauhakerroksista, tunnettu siitd,

ettd hylsy on muodostettu kartonkinauhoista, joista ainakin
15 osalla on erilaiset kosteudet. |

.....

-----
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Patentkrav:

1. Férfarande for tillverkning av en hylsa, speciellt
en spiralhylsa, som bildas genom upplindning, limning och
5 torkning av p& varandra liggande kartongbandskikt, kdnne-
tecknat dirav, att dtminstone en del av de kartongband som
f6rs till upplindningen har olika fuktigheter fér &stadkom-
mande av en differentiering av fuktigheten i hylsans vdgg.

10 2. Forfarande enligt patentkravet 1, kénnetecknat
dirav, att bandskiktens fuktigheter, dvs. differentieringen
av fuktigheten, har valts enligt den fuktighetsprofil som
uppstdr i hylsans vdgg vid torkning av hylsan.

15 3. Férfarande enligt patentkravet 2, kénnetecknat
dirav, att hylsans fuktighet fdr stiga igen efter att
hylsan har torkats fér &stadkommande av en spanning som
stramar &t hylsans struktur.

20 4. Forfarande enligt ndgot av féregdende patentkrav,

kinnetecknat dirav, att kartongbandens olika fuktigheter

?i: &stadkoms i samband med framstdllningen av kartongen i en

2221 kartongmaskin och den ddrpd féljande ldngsskdarningen av de
AR for de olika skikten avsedda olika breda banden.

25
y 2 5. Férfarande enligt ndgot av féregdende patentkrav,
‘§I: kinnetecknat dirav, att erforderliga olika fuktigheter
) &stadkoms i en hylsmaskin genom att fdr&ndra och justera
K den limningsmetod som anvdnds i limning av olika kartong-
.if 30 skikt, t.ex. ensidig eller tvasidig limning.

" 6. Foérfarande enligt ndgot av féregdende patentkrav,
kinnetecknat dirav, att erforderliga olika fuktigheter

istadkoms i en hylsmaskin genom att anvdnda atminstone en

-----

35 typ av limd@mne i limning av olika kartongskikt.

.....
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7. Férfarande enligt ndgot av fdregdende patentkrav,
kdnnetecknat dirav, att erforderliga olika fuktigheter
&stadkoms i en hylsmaskin genom att fdérdndra egenskaper av
den typ av limdmne som ifrégavarandevfall anvdnds i limning

av kartongskikt.

8. Férfarande enligt patentkravet 7, kannetecknat
dirav, att erforderliga olika fuktigheter &stadkoms i en
hylsmaskin genom att fdr&ndra torrsubstanshalten i den typ
av limimne som i frdgavarande fall anvdnds i limning av
kartonskikt.

9. Hylsa, speciellt en spiralhylsa, som bestdr av pa
varandra liggande kartongbandskikt, k@nnetecknat ddrav, att
hylsan bildas av kartongband, av vilka dtminstone en del
har olika fuktigheter.
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