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Keksint®d koskee menetelmdd paperi- tai kartonkirainojen
valmistamiseksi monilieridviirakoneissa. Mainittua menetel-
mdd kdytetddn monilieridviirakoneissa, joissa on vidhintadn
kaksi vastakkaisiin suuntiin kiertdvaa lieriéviiramuodos-
tinta (1, 6). Nd3istd toinen (1) muodostaa rainan pd&llyk-
senid olevan ulkokerrcksen ja toinen (6) takana olevan ulko-
kerroksen. Molempien rainamuodostimien (1, 6) muodostusvii-
roille on jirjestetty kulloinkin yksi huopakangas (7, 8).
Rainan ulkokerrokset otetaan vastaan vastaavalta muodostus-
viiralta (1) vastakkaisiin, toisistaan loittoneviin suuntiin
kulkevilla huopakankailla (7, 8). Kiént&mdlld toinen huopa-
kangas (7) kd&dnnetddn tuotannon kuluessa ensiksi muodostet-
tu ulkokerros siten, ettd sen viiraan pdin oleva sivu on
yléspdin. Toinen huopakangas (8) ottaa tidmin ulkokerroksen
vastaan vilittomdsti ensimmidiseltd kankaalta {7}, ennenkuin
toinen ulkokerros muodostetaan ja otetaan vastaan toisella

kankaalla (8) muodostusviiralta (6).
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Uppfinningen avser ett férfarande for framstdllning av
pappers- eller kartongbancor i en flercylinderviramaskin.
Némnda forfarande anvidndes i flercylinderviramaskiner med
minst tvd i motsatta riktningar kringl&pande viraformare
(1, 6). Av dessa bildar den ena (1) ytterskiktet pd framsi-
dan och den andra (6) ytterskiktet pd baksidan av banan.

I anslutning till de bada formningsvirorna (1, 6) 4r an-
ordnad stddse en avtagningsduk (7, 8). Banans yttre skikt
avtages fran respektive formningsvira p&d de i motsatta,
fran varandra divergerande riktningar l8pande avtagnings-
dukarna (7, 8). Genom omlinkning av den ena avtagninsduken
(7} blir cet vid produxtionsfbrloppet férst bildade ytter-
skiktet vdnt med sin mot viran vanda sida uppdt. Den andra
avtagningsduken (8) mottager detta ytterskikt omedelbart
fran den férsta duken (7) innan det andra ytterskiktet
bildas och avtages med den andra duken (8) fran formnings-—

viran (6).
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Menetelmd paperi- tai kartonkirainojen valmistamiseksi moni-

lieridviirakoneissa

Keksinndn kohteena on menetelmj paperi- tai kartonkiraino-
jen valmistamiseksi monilieridviirakoneissa patenttivaati-

muksen 1 johdanto-osan mukaisesti.

US-patenttijulkaisusta 1 881 812 tunnetaan menetelmd tdllais-
ten rainojen valmistamiseksi kahdesta kerroksesta. Td118in
kulloinkin kyseessd olevalla huopakankaalla kuljetetut ker-
rokset huopautetaan yhteen niiden viiraan pdin olevista puo-
lista. Ndmd puolet ovat kuitenkin hienoainek&yhid, miki saa
aikaan valmiin rainan huonon halkaisulujuuden. Jokaisen ker-
roksen viirasta poispdin oleva puoli on sitd vastoin rikas
hienoaineista, jotka pyrkivdt pSlyttymdin painettaessa.
Esim. korkealuokkaisen taiterasiakartongin ulkosivulle
asetettuja yhd suurempia laatuvaatimuksia muodostuksen, si-
leyden, painettavuuden, lastuttomuuden ja pSlyttdmyyden suh-
teen ei voida tdyttdd timin tunnetun menetelmdn mukaisesti

valmistetulla rainalla.

Lisdksi tunnetaan ammattijulkaisusta "Paper Trade Journal”,
15. maaliskuuta, 1983, sivut 46 ja 47, kartonkikone, jossa
useista lieridviiramuodostimista muodostettu lieridviiraosa
on yhdistetty vastasuuntaan liikkuvaan tasoviiraan. T&ssi
koneessa valmistetaan lieridviiraosassa vdlikerrokset ja
takakerros, kdinnetdidn sekd siirretiin tasoviiralle ja huo-
pautetaan yhteen piddllyskerroksen kanssa. Koska lieridvii-
raosan ja tasoviiran vidlissi on vapaa rainankulku, jossa
raina siirretdin ilman huopakangasta, on raina esikuiva-
tettava puristusosassa ennen titd kulkua sen lujuuden paran-
tamiseksi. Tdmd aiheuttaa kuitenkin valmiin kartongin pie-
nemmén leohkaisulujuuden lieridviiraosassa valmistetun moni-
kerroksisen rainan ja pddllyskerroksen vdlilld. Tillaisessa
koneessa on lieridviiraosasta tulevan monikerroksen rainan

vastaanotto muodostinviiroja perdkkdin koskettavalla huopa-
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kankaalla vapaan kulun ja suuren rainapainon johdosta
altis hdiridille. Tamdn lisdksi on ti114 koneella tasovii-
ran johdosta suuri tilantarve ja se aiheuttaa suuria inves-

tointikustannuksia.

Keksinndén tehtdvdna on esittdi menetelmd paperi- tai karton-
kirainojen valmistamiseksi monilieridviirakoneella, jota
menetelmid kdytettdessd molempien ulkokerrosten viiraan

pdin oleva sivu on ulkona.

Tami tehtdva ratkaistaan patenttivaatimuksen 1 mukaisilla
menetelmdvaiheilla. Keksinndn mukainen ratkaisu on sikdli
edullinen, ettd saadaan suuren lohkaisulujuuden cmaava pa-=
peri- tai kartonkiraina, jossa ulkokerrosten (takaosan ja
padllyksen) viiraan pdin olevat puolet ovat ulkona ja siten
niilld on alussa mainitut, suotuisat ominaisuudet edelleen-
kdsittelyd varten. Koska toisen ulkokerroksen siirto ensim-
miiseltd huopakankaalta toiselle tapahtuu ilman vapaata rai-
nan kulkua, ei tarvita tamin kerroksen vilikuivatusta. Pi-
kemminkin huopautetaan yhteen erittdin mdrkid kerroksia vii-
rasta poispdin olevasta, hienoainerikkaasta puolestaan ja

siten saavutetaan erittdin suuri lohkaisulujuus.

Keksinndn mukaisen menetelmdn edelleenkehitys, jossa valmis-
tetaan raina, jossa on muilla lieridviiramuodostimilla
muodostetut kerrokset ulkokerrosten vdlissd, on tunnettu
patenttivaatimuksessa 2 esitetyistd toimenpiteistd. Tédssd
keksinndn mukaisen menetelmdn edelleenkehitysmuodossa on
tarpeen ainoastaan siirtdi tuotannossa ensin muodostettu
ulkokerros ensimmdiseltd huopakankaalta toiselle ja valmis-
taa sitten muut kerrokset. Timin vain pienen nelidmassan
omaavan kerroksen vastaanotossa ja siirrossa esiintyvat
hairiét on pitkdlti eliminoitu. Mutta myos toimintahdiridn
esiintyessd siirtokohdassa voidaan tdmin ensimmdisen ulko-=
kerroksen muodostukseen kdytetty muodostin pysdyttdd ja

valmistaa edelleen muilla koneen lieriéviiramuodostimilla.

Lopuksi erds patenttivaatimuksen 1 mukaisen keksinndn mene-
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telmén edelleenkehitys, jossa valmistetaan raina, jossa on
muilla lieridviiramuodostimilla muodostetut kerrokset ulko-
kerrosten vidlissd, on ndhtivissi siind, ettd kdytetdin pa-
tenttivaatimuksen 3 mukaista toimenpidettd. Myds tidmin rat-
kaisun avulla voidaan valmistusmenetelmid muodostaa niin,
ettd tuotetaan monikerroksinen raina, jossa viirapuolet

ovat ulkona. Koska my®skiin tidssi ei esiinny mitd&dn vapaata
kulkua siirrettdessi rainaa ensimmdiseltd huopakankaalta
toiselle, ei tarvita vilikuivatusta rainan kiinnittdmiseksi.
Huopautettaessa yhteen ensimmiiselti huopakankaalta tulevia
rainakerroksia lopuksi muodostetun ulkokerroksen kanssa yh-
distetddn pikemminkin kesken&in erittdin vesipitoisen raina-
kerroksen viirasta poispdin olevat puolet, miki saa aikaan

valmiin tuotteen suuren lohkaisulujuuden.

Keksinnén mukaisen menetelmin kdyttOd selitetdidn lihemmin
Seuraavassa piirustuksen avulla kahdessa erimuotoisessa

monilieridviirakoneessa. Piirustuksessa:

kuvio 1 esittdid ensimmdisens suoritusesimerkkinid sivukuvas-
sa yksinkertaistetusti esitetyn lieridviirakoneen mirki-
Osaa, jossa koneessa rainan toinen ulkokerros siirretdin
ensimmdiselts huopakankaalta toiselle, pdinvastaiseen suun-
taan kulkevalle huopakankaalle muiden kerrosten muodostami-
seksi, ja

kuvio 2 esittdd toisena suoritusesimerkkini vastaavasti esi-
tettyd monilieridviirakonetta, jossa kuitenkin siirretiin
useita kerroksia sisdltivi raina ensimmdiseltd huopakankaal-
ta toiselle, samoin vastakkaiseen suuntaan kulkevalle kan-
kaalle ulkokerroksen pddttdvdd muodostusta varten.

Ensimmdisen suoritusesimerkin mukaisgen koneen mirkdosa ki-
sittdd kaikkiaan kuusi lieridviiramuodostinta, joissa on
niille kuuluvat, sylinterimiiset muodostusviirat 1-6 (ku-
vio 1). Kdytdn helpottamiseksi on muodostimet jdrjestetty
yhteen tasoon. Muodostin 1 tuottaa takakerroksen, joka ote-
taan mySt&pdivdin kulkevalta muotoiluviiralta huopakankaan
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7 avulla ja kddnnetddn kddntdmdlld huopakangas 7. Siten

takakerroksen viirapuoli tulee yl&spdin.

Kidnnetty takakerros siirretddn toiselle huopakankaalle 8.
Titd varten toimii putki-imuri 9. Imurin sijasta voidaan
kdyttdd myds poistopuristinta tai egutddripuristinta, joi-
den molempien telojen vdlistd on molemmat huopakankaat 7 ja

8 takakerroksen kanssa ohjattu ldpi.

Kuten nihddidn piirustuksessa esitettyjen

nuolien avulla, on huopakankaan 8 alaosan kulkusuunta vas-
takkainen huopakankaan 7 alaosan kulkuswunnan suhteen. Samoin
pydrivat muodostusviirat 2-6 vastakkaisesti muodostusviiran

1 kiertosuunnan suhteen.

Muodostin 2 tuottaa toisen rainakerroksen, joka asetetaan
alhaalla huopakangasta 8 vasten olevan ensimmdisen raina-
kerroksen piddlle. Muut vdlikerrokset tuotetaan muodostimil-~
la 3, 4 ja 5 ja yhdistetdidn edelld muodostettujen rainaker-
rosten kanssa. Lopuksi tuottaa muodostin 6 sen kerroksen,
joka muodostaa rainan pddllyksen. Tédssd kerroksessa se sivu,
joka on valmistuksen aikana ollut muodostusviiraan 6 pdin,
tulee olemaan rainan valmiissa tilassa samoin ulkona. Val-

miilla rainalla on siten kaksi ulkona olevaa viirasivua.

Toisen suoritusesimerkin mukaisen monilieridviirakoneen mirkdosa
kdsittdi samoin kuusi lieriéviiramuodostinta, joissa on
niille kuuluvat, sylinterimdiset muodostusviirat 11-16
(kuvio 2). Ensimmidiset viisi muodostinta tydskentelevdt
ensimmdiselld huopakankaalla 17. T&ll6in muodostin 11l tuot-
taa ensimmiisen kerroksen, joka otetaan vastaan huopakan-
kaalla 17. Toinen, muodostimella 12 tuotettu kerros asete-
taan sitten tidmin ensimmiisen kerroksen pddlle. Sitten seu-
raa kolmas kerros jne. Lopuksi tulee - muodostimen 15 tuot-
tamana - se kerros, joka muodostaa takaosan. Tdssd kerrok-
sessa tulee se puoli valmiissa tilassa ulkopuolelle, joka

oli valmistuksen aikana muodostinviiraan 15 pdin.
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Kuten kuviosta 2 n#hdddn, kulkee mainittu ensimmdinen
huopakangas 17 ensimmiisten viiden lieri6viiramuodostimen
ldpikulun j&lkeen vastakkaisessa suunnassa. Yksittdisten
elementtien, siis muodostusviirojen ja kankaiden kulkusuun-

nat on esitetty nuolilla.

Ensimmidisen huopakankaan 17 takaisinpdin kulkevalla osalla
on mainittu viimeisen, muodostusviiralla 15 muodostetun ta-
kasivun viirapuoli ylhd&811&. Koko viidestd kerroksesta muo-
dostettu raina siirretdin sitten kankaalta 17 toiselle kan-
kaalle 18. Siirtdmisti varten voi tela 19 olla varustettu
tyhj8liitdnndllsd. Raina seuraa sitten tdtd toista huopa-
kangasta 18; se on telan 19 jdlkeen sen alasivulla ja kul-
kee viimeisen muodostusviiran 16 suuntaan. Tdmd tuottaa p&ddl-
lyskerroksen, joka liittyy mainittuun viiteen ensimmiiseen
kerrokseen. Muodostusviiran 16 pddllyskerroksessa tulee val-
mistuksen aikana viiraan pdin ollut sivu alaspdin poistues-
saan muodostusviiralta. Tdmid viirasivu osocittaa siis ulos-
pdin. Valmiin rainan molempien ulkokerrosten ulkosivut ovat
siten viirasivuja. Siten on keksinndn perustana oleva teh-

tdvd ratkaistu.

On selvdd, ettd vdli- tai sisdkerrosten miairi vol poiketa
mySs tdssd valituista. Useissa tapauksissa tarvitaan vain
yksi ainoa sisdkerros. Timin lisdksi voidaan edelld mainittu-
Jen taka- tai p#&llyskerrosten valmistamiseksi esitettyji
muodostimia kdyttdd myds kulloinkin toisen ulkokerroksen val-
mistukseen. Edelleen voidaan k&dsitteelll "kangas" tarkoit-
taa sekd tekstiiliaineesta etti metallista valmistettua
kudosta.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelms paperi- tail kartonkirainojen valmistamiseksi
monilieridviirakoneissa, joissa on vahint#in kaksi vastak-
kaisiin suuntiin kiertavaa lieridviiramuodostinta (1, 2-

6), joista toinen muodostaa rainan paallysulkokerroksen

ja toinen takana olevan ulkokerroksen, seka kaksi, molempien
muodostinten muodostusviiroille kulloinkin jarjestettya
sieppokangasta (7, g8; 17, 18), joista ensimmdinen kangas
ottaa toisen ulkokerroksen vastaavalta muodostusviiralta

ja siirtaa sen toiselle kankaalle, joka ottaa toisen ulko-
kerroksen sille jarjestetylta muodostusviiralta, tunnettu
siitd, etta ulkokerrokset otetaan vastaavalta muodostusvii-
ralta vastakkaisiin suuntiin kulkevilla sieppokankailla,
etta kasntamslla toista sieppokangasta (7; 17) ensiksi val-
mistuksen kuluessa muodostettu ulkokerros kainnetdsn siten,
ettsa sen viiraan péin oleva sivu on yldspain, ja ettd toinen
sieppokangas (8; 18) ottaa t&mé&n ulkokerroksen valittomasti
ensimmdiseltd kankaalta, ennen kuin toinen ulkokerros muo-

dostetaan ja otetaan toisella kankaalla muodostusviiralta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jossa valmis-
tetaan raina, jossa on muilla lieridviiramuodostajilla
muodostetut kerrokset ulkokerrosten vdlissa, tunnettu siita,
ettd toinen sieppokangas (8;18) ottaa vastaan toisen ulko-
kerroksen vastaanottamisen jédlkeen muut valikerrokset ja
lopuksi toisen ulkokerroksen yksittdisilta muodostusviiroil-
ta (kuvio 1).

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, jossa valmis-
tetaan raina, jossa on muilla lierioviiramuodostajilla
muodostetut kerrokset ulkokerrosten vdlissid, tunnettu siita,
ettid ensimmdinen huopakangas (7; 17) ottaa vastaan ensin
vilikerrokset ja sitten toisen ulkokerroksen yksitt8isilta

muodostusviiroilta (kuvio 2).
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Patentkrav
1. F8rfarande fOr framstidllning av pappers- eller kartong-
banor p3d mangundviramaskiner med Atminstone tva i motsatta
riktningar l1l&pande rundviraformare (1, 2-6) av vilka den
ena astadkommer banans ytterskikt pd té&cksidan och den andra
baksidans ytterskikt samt med tva for bada formarviror
anordnade avtagningsdukar (7, 8; 17, 18), av vilka den
férsta duken tar det ena ytterskiktet frdn den motsvarande
formarviran och f8r detsamma &ver till den andra duken,
som tar det andra ytterskiktet fran den anordnade formarvi-
ran, k#nnetecknat av att ytterskikten tas av frédn den mot-
svarande formarviran genom de i motsatta riktningar lOpande
avtagningsdukarna, att genom omkastning av den ena avtag-
ningsduken (7; 17) det i produktionsfdrloppet forst bildade
ytterskiktet vdnds s, att dess mot viran vdnda sida &r
uppdt, och att den andra avtagningsduken (8; 18) tar 6ver
detta ytterskikt frdn den férsta duken omedelbart innan
det andra ytterskiktet bildas och tas av frén formarviran

med den andra duken.

2. Fbrfarande enligt patentkravet 1 vid vilket en bana
med pd ytterligare rundviraformare bildade skikt mellan
ytterskikten framst#lls, kdnnetecknat av att den andra
avtagningsduken (8; 18) efter det ena ytterskiktet avtagits
tar av de ytterligare mellanskikten och slutligen det andra

ytterskiktet fradn de enskilda formarvirorna (figur 1).

3. Fbrfarande enligt patentkravet 1 vid vilket en bana
framstdlls med pd ytterligare rundviraformare bildade skikt
mellan ytterskikten, kdnnetecknat av att den fdrsta avtag-
ningsduken (7; 17) tar av forst mellanskikten och d3refter
det andra ytterskiktet frédn de enskilda formarvirorna (figur
2).



Fig. 1
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