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Laite kuituhuopien valmistamiseksi

Keksinto 1liittyy huopien ja varsinkin paksujen huopien kuten
ldmmdn- Jja &&dneneristykseen tarkoitettujen huopien valmistus-

menetelmiin tehtyihin parannuksiin.

Perinteisesti huopia on valmistettu kaasuvirtauksen kul jetta-
mista kuiduista ohjaamalla t&md kaasuvirtaus rei'itetyn vas-
taanottokul jettimen, Jjoka pidattdd kuidut, 1l&pi. Kuitujen si-
tomiseksi toisiinsa kuiduille suihkutetaan jotakin sideainet-
ta niiden kulkiessa vastaanottokuljetinta kohti. T&md sideai-

ne kovetetaan sitten esimerkiksi ladmptkédsittelyn avulla.

Tdllaista menetelmdd Kkdytetddn etenkin mineraalikuituhuopia
valmistettaessa. Tdmdntyyppisen tuotannon tadrkeyden vuoksi
viittaamme seuraavassa lasiainekuiduista tehtyjen huopien val-
mistukseen. Keksinndén mukaiset parannukset soveltuvat kuiten-
kin kaikenlaisten huopien valmistusmenetelmiin, olivatpa kui-

dut sitten mineraalikuituja tai orgaanisia kuituja.

Erds vaikeuksista, Jjoihin t&llaisten huopien valmistuksessa
t6rmdtddn, on kuitujen saaminen Jjakautumaan tasaisesti koko
huopaan. Kuidut kantavan kaasuvirtauksen poikkileikkaus on
tavallisesti laajuudeltaan rajallinen Jja se riippuu nimen-
omaan Kkuitujen valmistuslaitteesta. Niinpd kaasuvirtaus ei
tavallisesti ulotukaan kattamaan kuljettimen koko leveyttd ei-

viatkd kuidut ndin ollen jakaudu tasaisesti.

On ehdotettu erilaisia keinoja kuitujen saamiseksi Jjakautu-
maan paremmin kuljettimelle. Ndistd keinoista k&yttdkelpoi-
sin k&dytdnndssd on US-patentissa nro 3 134 145 selitetty ta-
pa. Siind kuidut kantava kaasuvirta pannaan kulkemaan ohjaus-
kanavassa. Tamd kanava on liikkuva ja se tekee heiluriliiket-
td, joka ohjaa kaasuvirtauksen vuorotellen kuitujenvastaanot-

tokuljettimen toisesta reunasta toiseen.



Tdllaisella laitteella, mikdli sen kdyttdolosuhteet valitaan

sopiviksi, saadaan kuidut Xkerrostumaan kul jettimen koko levey-
delle.

Tunnetuissa menetelmissid, Jjoissa kdytetddn heilahtelevaa oh-
jauskanavaa, varsinkin US-patentissa 3 134 145, 1liikkeen va-
littdd yhdystanko, Jjoka on kiinnitetty yht&ddltd kanavaan Jja
toisaalta johonkin kampeen tai laippaan, joka tekee kiertolii-
kettd pitkin akselia, Jjoka on kohtisuora yhdystangon akselia

vastaan.

Ndissd tunnetuissa laitteissa on lisdksi mekaanisia sd&tdeli-
mid, joilla sdddetddn esimerkiksi yhdystangon pituutta tai yh-
dystangon XkXiinnityskohtaa kampeen tai laippaan, Jja joilla voi-
daan vastaavasti mddrdtd kanavaan vdlitettyjen heilahdusten
mediaanisuunta Jja laajuus. Vaikka tdllaiset laitteet toimi-
vatkin kokonaisuutena ottaen tyydytt&dvdsti, niiden s&d&t&minen
toiminnan aikana on hankalaa, mik&li Jjoudutaan puuttumaan
liikkeessd oleviin mekanismeihin. Tdllaisissa laitteissa eh-
dotettu sditOmenetelmd ei mydskdan sovellu automatisoitavak-

si.

Keksinndn tavoitteena on aikaansaada parannettu menetelmd kui-

tujen jakamiseksi valmistettaviin huopiin.

Keksinnon tavoitteena on erityisesti mahdollistaa Jjakautumi-

sen muuttaminen valmistuksen aikana.

Keksinndn tavoitteena on myds saada kuitujen jakautumisen muu-
tokset tapahtumaan automaattisesti valmistuneesta Thuovasta

jatkuvasti mitattujen kuitujen jakaumavaihtelujen mukaan.

Namd tavoitteet saavutetaan keksinndn mukaan uudella laitteel-

la ohjauskanavan liikuttamiseksi.

Tdssd uudessa laitteessa ohjauskanavaa 1liikuttaa yhdystanko,

jonka liike ei tapahtu ainoastaan yhdessd tasossa kuten tun-



netuissa laitteissa. Tdmd yhdystanko on kiinnitetty molem-
mista pdistddn kardaaninivelelld yht&ddltd ohjauskanavaan Ja
toisaalta johonkin osaan, joka tekee pyOrimisliikettd. Tamén
osan pyodrintdakseli kulkee ohjauskanavaan kiinnitetyn liitok-
sen keskipisteen Xkautta, kun kanava ei tee heiluriliikettd.
Tamdn akselin siirtyminen tdstd asennosta ldhtien aiheuttaa
heilahdusliikkeen, heilahdusten laajuuden ollessa sitd suurem-

pi mitd kauempana akseli on nivelen keskikohdasta.

Riippumatta siit&d, mihin suuntaan pyOrintdakseli siirtyy, tu-
loksena on heilahdusliike. Yksinkertaisuuden vuoksi pydrintd-
akselin siirtyminen vastaa mieluiten pydrinndn aikaansaavan

moottoriyksikon kallistumista.

Keksintd selitetddn seuraavassa yksityiskohtaisesti wviitaten

liitteend oleviin piirustuksiin:

- kuvio 1 kuvaa kaavamaisesti kuituhuovan valmistuslaitteis-
toa vastaanottokuljettimen etenemissuuntaa vastaan poikittais-
suuntaan katsottuna

- kuvio 2 on osittainen suurennos kuviosta 1 Jja se esittdi
tarkemmin kuitujen jakamislaitteen rakennetta

- kuviot 3a ja 3b esittdvdt kaavamaisesti ohjauskanavaa 1lii-

kuttavan laitteen toimintatapaa.

Kuvion 1 mukainen huopien valmistuslaitteisto k&sittdd kuitu-

jenvalmistuslaitteen, vastaanottoyksikdn ja jakelulaitteita.

Tdssd kuviossa kuitujenvalmistuslaite on sellainen, Jjossa kui-
dutettava aine suihkutetaan ohuina filamentteina sentrifugis-
ta, jossa on suuri joukko reikia. Filamentit kuljettaa ja ve-
tdd sitten jokin kaasuvirtaus, Joka ohjataan pystysuunnassa
ylhddltd alaspdin. Tavallisesti kaasuvirtauksen ldmpdtila on

korkea, minkd ansiosta filamentit pysyvdt vedettdvini.

Kaasuvirtauksen kuljettamat kuidut muodostavat er&dnlaisen

renkaanmuotoisen verhon 2 sentrifugin 1 ymp&rille ja alle.



Tdllaista kuitujenvalmistustapaa on kdsitelty monissa julkai-
suissa. Suoritusolosuhteiden ja laitteen yksityiskohtaisen
selityksen osalta viitattakoon etenkin FR-patenttihakemukseen
nro 78.34616.

Keksintd ei tietenkddn rajoitu mihinkd&8n erityiseen kuitujen
valmistustapaan. Se pdinvastoin kattaa kaikki menetelmdt,

joissa kuituhuopa muodostuu Jjonkin kaasuvirtauksen Xkuljet-
tamista kuiduista. Esimerkiksi on wvalittu kuitujen valmista-
minen keskipakomenetelmdlld siksi, ettd silld on varsin mer-

kittdvd sija teollisuudessa.

Tadmdntyyppisessd valmistuksessa kuituverho supistuu kasaan
sentrifugin alla syistd, Jjotka liittyv&t kuidutuslaitteen geo-
metriaan. Sitten Jjoutuessaan kosketukseen ympdrdivdn ijilman

kanssa kuituja kantava kaasuvirtaus laajenee.

Kuidut kantava kaasuvirtaus ohjataan vastaanottotilaan 4, jon-
ka pohjan muodostaa kuljetin 3. Tdmd tila on sivuilta suljet-
tu, jotta kaasuvirtaus ei pddse poistumaan muualta kuin rei'i-

tetyn kuljettimen 3 ldpi kulkemalla.

Sivusuunnassa seindmdt 5 kanavoivat kaasuvirran. Ne voivat
olla, kuten kuviossa 1 on osoitettu, liikkuvia seindmi&d. T&l-
laisten seindmien etuna on, ettd niistd voidaan jatkuvasti
irrottaa Xkuidut, Jjotka mahdollisesti tarttuvat niihin, mik&
ei ole suotavaa ja mikd tapahtuu sitdkin helpommin, kun kui-
tuihin on suihkutettu Jjotakin sideainetta niiden kulkiessa

kuljettimen suuntaan. Suihkutuslaitteistoa el ole esitetty.

Kuituja kantavan kaasuvirtauksen tarkastelu osoittaa, ettd se
laajenee suhteellisen hitaasti. Puheena olevassa tapauksessa
kaasuvirtaus omaksuu Xkartion muodon, jonka avautumiskulma A
on parisenkymmentd astetta. Valmistetut huovat ovat hyvin
usein yli kahden metrin levyisid, ja kun kaasuvirtaus on lah-
tOpisteessdan suhteellisen kapea, on selvdd, ettei ole mahdol-
lista aikaansaada riittdvidn levedtd virtausta, Jjotta se kat-

taisi kuljettimen koko pinnan. T&mid ndkyy kuviosta 1.



Hihnakul jettimen 3 alla kaasut joutuvat laatikkoon 6, jossa
yvllapidetddn alempaa painetta kuin tilassa 4 ei-esitettyjen

imulaitteiden avulla.

Laatikko 6 on sovitettu siten, ettd imu tapaHtuu kuljettimen
3 koko leveydeltd. Td114 tavoin estetddn haitallisten pydr-
teilyjen muodostuminen tilassa 4. Tietyssd mddrin tasainen
imu edistdd sekin kuitujen jakautumista sddnndnmukaisesti,
kun kuljettimen niilld alueilla, joissa jo on kuituja, kaasu-
jen kulun vastus on suurempi, Jjolloin ylimddrdisten kuitujen ’

kasaantuminen niille estyy.

Tasapaino, jonka kuitujen itsensd l&dsndolo kuljettimella pyr-
kii aikaansaamaan, ei kuitenkaan riitd sopivan Jjakautumisen
aikaansaamiseksi kuljettimelle, Jjonka leveys on paljon suu-
rempi kuin kaasuvirtauksen laajuus. Kuituja kasaantuu enem-
mdn kuljettimen keskiosaan eli kaasuvirtauksen suoralle radal-
le.

Kuitujen jakautumisen parantamiseksi on kaasuvirtauksen radal-
le sovitettu heiluriliikettd tekevd ohjauskanava 8. Virtaus
kanavoituu ohjauskanavaan 8, joka on mitoiltaan sellainen, et-
td sen heilahtelu muuttaa virtauksen suuntaa pakottaen sen la-

kaisemaan kuljettimen 3 koko leveyttd.

Ohjauskanava 8 on sijoitettu tilan 4 yldosaan, mahdollisimman
kauas kuljettimesta, jotta kaasuvirtaukselle aiheutettavat
suunnanmuutokset olisivat mahdollisimman pienet. Lisdksi on
suotavaa kanavoida Xkaasuvirtaus silloin, kun sen geometria on
hyvin mddrdtty, eli mahdollisimman 1l&helld Xkuitujenvalmistus-

laitetta.

Kuvio 2 kuvaa yksityiskohtaisemmin ohjauskanavaa 8 ja mekanis-

mia, joka sitd liikuttaa keksinndn mukaisessa sovituksessa.

Kuviossa 2 ohjauskanava on yldosastaan hieman katkaistun kar-

tion muotoinen laajentuen kuitujenvalmistuslaitteen suuntaan.



Tdmd laajeneva muoto helpottaa sentrifugin 1 kehdlld olevan
renkaan muotoisen vetoelimen 10 1ldhettdmien vetdmiskaasujen

kanavoimista.

Ohjauskanava 8 on kahden akselitapin 11 kannattamana, Jjotka
pydrividt laakereilla, jotka puolestaan on kiinnitetty ei-esi-.
tettyihin pystytankoihin. Pydrintdakseli on sijoitettu tar-
peeksi ylds ohjauskanavaan, Jjotta heilahdusliike muuttaisi

sen aukon asemaa kaasuvirtaukseen ndhden vain vahan.

Liikkeen saa aikaan moottoriyksikk®, Jjonka esitetyssd esimer-
kissd muodostaa muuttuvanopeuksinen moottori 33. Liike v&lit-

tyy ensiksi alennusvaihteeseen 34 3ja sitten laippaan 35.

Tdhdn laippaan on asennettu kardaaninivel 36 siten, ettd se
pddsee pydrimddn vapaasti akselillaan. Laippaan 35 sovitettu
ei-esitetty laakeripesd takaa sen, ettd kardaaninivel péé&see

vapaasti pyOrimddn laipalla 35.

Yhdystanko 37 on kiinnitetty toisesta p&&dstddn kardaaninive-
leeseen 36 ja toisesta pdadstddn toiseen kardaaniniveleeseen
38. Kardaaninivel 38 on Xkiinnitetty my&s ohjauskanavaan 8

kiinnitettyyn varteen 12.

Moottoriyksikkd on asennettu lavalle 39, Jjoka kd@&ntyy vapaas-
ti akselin 40 ympiri, jota kannattavat lavan molemmin puolin

sovitetuissa kannattimissa 41 olevat laakerit.
Kuviossa 2 etukannatin on selvyyden vuocksi jédtetty pois.

Lavan 39 ja siten koko moottoriyksikon asentoa sdiddetddn hyd-
raulisella sylinterilld 42, jonka ménndn varsi 43 on niveldi-
ty lavaan 39 kiinnitetylle akselille 44. Sylinteri 42 itse
on sovitettu kdidntymidn akselilla 45, Jjota kannattavat vau-

nuun 47 kiinnitetyissd pystytangoissa 46 olevat laakerit.

Vaunu 47 pystyy tekemddn siirtymisliikett&d. Se on kiinni-



tetty 1liukutankoihin 48. Liukutangot 48 on kiinnitetty ja-

lustaan 49.

Jalustaan 49 kiinnitetyn hydraulisen sylinterin 51 m@nndnvar-

ren 50 pdd on kiinnitetty wvaunuun 47.

Tdmd kokonaisuus toimii seuraavalla tavalla:

Moottori 33 pydrittdd laippaa 35 alennusvaihteen 34 vdlityk-
selld. Pydriessddn laippa 35 liikuttaa kardaaniniveltd ja yh-

dystangon 37 vastaavaa paatd.

Kun kardaaninivelen 38 keskikohta on pyodrintdakselilla, mi-
tadn liikettd ei wvality ohjauskanavaan 8, Jjoka pysyy paikal-
laan. Jos moottorijdrjestelmdn akseli siirtyy t&hdn lepoasen-
toon ndhden, jokainen levyn 35 kierros vastaa yhtd edestakais-
ta liikettd.

Kuvioiden 3a ja 3b kaavakuvat esittdvat t&dmdn liikkeen periaa-

tetta. Kardaaninivelen 36 keskikohta piirtdd ympyrédn tasossa
P. Kun kardaaninivelen 38 keskikohta on pyOrintdakselilla
(kuvio 3a), se pysyy liikkumattomana. Kardaaninivelen 36

kaikki asennot ovat samalla etdisyydelld kardaaninivelen 38
“"lepokohdasta". Kun t3md sama taso kallistuu ja kun siis pyo-
rintdakseli etddntyy kardaaninivelen 38 lepokohdasta, kardaa-
ninivelen 36 pyOrintd aikaansaa edestakaisen liikkeen, jonka
laajuus riippuu pyOrintdakselin ja kardaaninivelen 38 keski-

kohdan vidlisestd etdisyydestd (kuvio 3b).

Esitetyssd esimerkissd pyorintdakselin siirtyminen aikaansaa-
daan kallistamalla tasoa, Jjossa kardaaninivel 36 1liikkuu.
Kun tason kallistusakseli pannaan kulkemaan kardaaninivelen
36 piirtdmdn ympyrdn keskipisteen kautta, saadaan ohjauskana-
va 8 edestakaiseen liikkeeseen, joka on olennaisesti symmetri-
nen lepoasennon molemmilla puolilla tarvitsematta muuttaa mui-

ta parametrejd. T&dllainen sovitus on siis suotavin.



Tason P kallistuminen saadaan aikaan panemalla lava 39 k3d&nty-
m&dn akselin 40 ympé&ri. Jokseenkin symmetrisen siirtymisen,
josta edelld oli puhe, aikaansaamiseksi akseli 40 on sovitet-
tu siten, ettd se kohtaa moottorin 33, alennusvaihteen 34 Jja
levyn 35 muodostaman vksikdn pyorintdakselin ja ettd kohtaus-
kohta sijoittuu kardaaninivelen 36 piirtdmdn ympyradn keskikoh-

taan.

Muunkinlaiset sovitukset ovat mahdollisia, mutta niilld ai-
kaansaatu ohjauskanavan 8 heilahdusliike on v&dlttdmdttd epd-

symmetrinen lepoasentoon n&hden.

Lava 39 siirtyy sylinterin 42 avulla tietysti wvain silloin,
kun ohjauskanavan 8 heilahdusliike muuttuu. Lavan 39 suurempi
tai pienempi kallistuminen ilmenee ohjauskanavan 8 heilahdus-
ten laajuuden muuttumisina. Mitd suurempi kallistuma on, si-

td laajempi on heilahdusliike.

Yksinkertaisuuden vuoksi esitetyssd esimerkissd kallistuminen
tapahtuu vaakasuoran akselin 40 ympdri, mutta akselin asento
voisi olla muunkinlainen t&dllaisen heilahdusliikkeen aikaan-

saamiseksi, varsinkin pystysuora.

Kun laajuus on madritetty edelld esitetylld tavalla, voidaan
myds ohjauskanavan 8 mediaanisuuntaa muuttaa t&ssd heilahdus-
liikkeessd. Tatd varten moottoriyksikko lava 39, kannattimet
41, sylinteri 42 ja pystytangot 46 mukaanluettuina on sovitet-

tu vaunuun 47.

Sylinterin 51 mdnndnvarren 50 1liike siirtdd wvaunua 47 liuku-
tankoja 48 pitkin. Tamd siirtyminen aikaansaa kardaaninive-

len 38 keskikohdan vastaavan siirtymisen.

Vaunu 47 siirtyy mieluiten suuntaan, joka on olennaisesti sa-
ma kuin laipan 35 pyorintdakselin suunta lepoasennossa. T&dl-
16in vaunun siirtyminen ei k&ytdnndllisesti katsoen muuta oh-

jauskanavan 8 heilahdusten laajuutta. Toisin sanoen kuviossa



2 esitetyssd edullisessa suoritusmuodossa heilahdusliikkeen
laajuuden ja mediaanisuunnan muutoksia wvoidaan s3dddelld toi-

sistaan riippumatta.

On selvdid, ettd t&mdn laitteen ansiosta kanavan 8 heilahdus-
ten muutokset voidaan suorittaa laitteen ollessa toiminnassa.
Kanavan 8 heilahdusliikettd ei tarvitse keskeyttdd. Selvaa
on myds, ettd sylintereiden 42 ja 51 avulla tapahtuva s3ddtédmi-

nen mahdollistaa kaikenlaiset halutut yhdistelmit.

Sddatdsylinterit voidaan Xkorvata milld tahansa muilla vastaa-
villa elimilld, varsinkin s&dhkomoottoreihin liitetyilld ruuvi-
jdrjestelmilld, tai milld tahansa muulla elimelld, Jjolla voi-
daan valittdid Jjatkuva liike ja Jjoka voidaan pitdd kiintedssd

asennossa.

Tdllainen laajuuden ja mediaanisuunnan sddtotapa voidaan 1li-
sdksi automatisoida hyvin pitkdlle mik&1li sylintereitd (tai
vastaavia elimiid) voidaan ohjata jollakin sdd8tOSyksik6lld mit-
tausten mukaan, jotka nekin suoritetaan jatkuvasti ja auto-

maattisesti.

My®s heilahdusten taajuutta voidaan muutella muuttamalla muut-

tuvanopeuksisen moottorin 33 kdyntid.

Huopien valmistuslaitteistoissa on tavallisesti useita konei-
ta rivissi. Kunkin koneen valmistamat kuidut asettuvat pdal-
lekkdin peridkkdisiksi kerroksiksi samaan huopaan. Kuitujen
jakautuminen kussakin kerroksessa on t&drked kokonaisjakautumi-

sen kannalta.

Vastaanottokuljettimen siirtymisnopeudesta, heilahdusten taa-
juudesta Jja laitteiston geometriasta riippuen saattaa olla
vilttamidtdntd, ettd kunkin koneen eri ohjauskanavat toimivat
samanvaiheisesti tai p&invastoin jatkuvasti vaihesiirrettyi-

nad toisiinsa ndhden.
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Vaiheiden s&iti@miseksi ilmaisimella 52 voidaan tarkistaa lai-
pan 35 asento (esimerkiksi induktiol&hikosketuksella laippaan
sijoitettuun nastaan 53) tai tarkemmin sanottuna kardaaninive-
len 36 asento sen pydrintdliikkeessd. Kunkin laipan 35 asen-
non ilmaisimien l&hettdmdt signaalit menevdt elektroniseen yk-
sikkodn, Jjossa niitd verrataan koneenkdyttdjdn valitsemiin
vaiheiden ohjearvoihin. Riippuen todetuista poikkeamista vai-
hesiirtymdstd, yksikkd 1ldhettdd automaattisesti vasteen muut-
tuvanopeuksiseen moottoriin 33, Jjoka hetkellisten kiihdytys-

ten tai hidastusten avulla aikaansaa valitut vaihesiirtymét.

Mekaanisen vdlityksen rakenne ja mitat wvalitaan sellaisiksi,
ettd ohjauskanavan 8 heilahdusliike pystyy t&dyttd&mddn kaikki
kdytédnnossd esiintyvdt tarpeet. Toisin sanoen liikkeen &d&dri-
rajat, Jjotka on merkitty esimerkiksi kuviossa 1 kulmalla B,
jonka kanavan akseli muodostaa &d&driasennoissaan, ovat sellai-
set, ettd kaasuvirtaus ulottuisi yli kuljettimen leveyden,

jollei se tormidisi sivuseindmiin 5.

Keksinndn mukaan kdytetty kuitujenjakelulaite soveltuu usein
toistuviin jakautumistavan korjauksiin, joihin tarvetta saat-

taa ilmetd huopia valmistettaessa.

Riippumatta siit3d, millaisiin varotoimiin on ryhdytty, kuitu-
jen levittymiseen kuljettimelle vaikuttavat nimittdin monet
sattumanvaraiset tekijdt. On selvdd, ettd kaasuvirtauksia on
kovin vaikeata pitdd t#ysin vakaina tilan 4 sis&dllid. Kuituja
kantavan virtauksen lisdksi syntyy huomattavia toisiovirtauk-
sia. Lisdksi saman tilan sisddn on tavallisesti koottu usei-
ta kuitujenvalmistuslaitteita, 3joiden kaasuvirtaukset luonnol-
lisesti vaikuttavat toisiinsa. Sen vuoksi ja kuljettimen al-
la olevasta imusta huolimatta tilassa 4 syntyy huomattavia
pybrteilyid. Ndiden epdsddnndllisyyttd aiheuttavien syiden
lisdksi imussa esiintyy toisinaan satunnaista epdtasaisuut-
ta.

Olivatpa syyt mitkd tahansa, kokemus osoittaa, ettd laitteis-
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ton toiminnan aikana esiintyy Xkuitujen poikkisuuntaisessa ja-
kautumisessa epdtasaisuuksia, Jjotka jatkuvat suhteellisen pit-
kd aikoja, jolloin halutaan muuttaa ohjauskanavan toimintaolo-

suhteita, jotta tasaisuus saataisiin taas paremmaksi.

Toinen etu keksinndn mukaisten elinten kdytOssd ohjauskanavan
liikuttamiseksi on se, ettd niiden avulla ohjaus voidaan auto-
matisoida. Edelld puheena olleet vaihtelut esiintyvat nimit-
tdin sattumanvaraisesti. On siis erittdin toivottavaa, ettd
korjaukset voidaan tehdd heti, kun jakautumisessa havaitaan

virhe.

Tdllaisen s3dddon aikaansaamiseksi keksinn®n mukainen laite on
liitetty johonkin jakautuman mittausyksikkddn ja laskinlait-

teisiin.

Valmistettu tuote analysoidaan esimerkiksi jollakin rdntgensé&-
deabsorptiolaitteella. Ndiden mittausten tulokset 1ldhetetdén
laskinlaitteisiin, jotka vastaanottavat myds tietoja, jotka
koskevat jakelujdrjestelmdn toimintaa mddrd&dvid parametrejé:
ohjauskanavan liikkeen taajuutta, laajuutta ja mediaanisuun-
taa sekd kuljettimen nopeutta. Muistissa olevien ohjesuurei-
den mukaan laskinlaitteet tydst&vdt vasteita, Jjotka muuttamal-
la puheena olevia parametrejd pyrkividt korjaamaan todettuja

jakautumisvikoja.

Syntyvissd vasteissa on huomioitu ohjauskanavan liikkeen eri
parametrien Xkeskindinen vaikutus kuitujen jakautumiseen huo-
vassa. Yleensd vasteet on mddrdtty ennalta seuraavat seikat

huomioonottaen.

Taajuuden tulee olla riittédvd, jotta kuituja kantava virtaus
kattaisi tehokkaasti 1liikkuvan Xkuljettimen koko pinnan. Kun
saman huovan valmistukseen kdytetddn useampia kuitujenvalmis-
tuslaitteita, ei ole aina vdlttdmidtontd, ettd jokainen vir-
taus kattaa kuljettimen koko pinnan. Riittdd, ettd ndiden

laitteiden kokonaisvaikutus vastaa tehokkaasti tdydellistd
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kattamista.

Sitd vastoin ei ole my®skddn edullista nostaa taajuutta liian
suureksi. Siitd saatava parannus ei ole suurikaan ja 1lis&ksi
siind tOrmdtddn kuituverhon inertiaan. Mddrdtyn taajuuden
jdlkeen todetaan, ettd Xkaasuvirtauksen 1liike ei endd pysty
seuraamaan ohjauskanavan liikettd. Kuitujen jakautumisen te-

hokas s3ddtely kdy tdlldin mahdottomaksi.

On mahdollista jdrjestdd taajuuden sddtdminen esimerkiksi jo-
kaiselle pinta-alamassalle etukdteen mdidritetyn optimiarvon
mukaan. Taajuuden sddt6 voidaan t&116in suorittaa yhdistetty-
nd kuljettimen siirtymisnopeuden s&&td6n huovan koko leveydel-

td mitatun keskimdidrdisen pinta-alamassan mukaan.

Ohjauskanavan liikkeen laajuus Jja sen mediaanisuunta maidrdi-
vat valittomdsti kuitujen jakautumisen poikkisuunnassa. Kdyt-
t@mdlld ohjauskanavia perinteisissd8 valmistustavoissa on saa-
tu yksinkertaisia tuloksia tavasta, jolla n&md@ parametrit vai-
kuttavat Jjakautumiseen. Mediaanisuunnan muuttaminen, laajuu-
den pysyessd samana, aiheuttaa kuitujen kerrostumisen siirty-
misen samaan suuntaan t&md@n muutoksen kanssa. Ottaen huomi-
oon sivuseindmien l&dsndolon, tdmd siirtymd ilmenee itse asi-
assa kuitumassan Xkasvamisena pinta-alayksikkdd& kohti silld
puolella, Jjohon pdin siirtyminen tapahtuu. Samoin todetaan,
ettd liikkeen laajuuden kasvaminen edistdd kuitujen kerrostu-
mista kuljettimen reunoille keskiosan kustannuksella ja p&in-

vastoin.

Kuitumassan mittauksilla pinta-alayksikkod kohti ja saatujen
tulosten kdsittelylld laskinlaitteiden avulla pyritddn nimen-

omaan sddtidmddn mahdollisimman hyvin nditd parametrejd.

Keksinndn edelld selitetylld suoritustavalla voidaan edist&i
huomattavasti kuitujen jakautumista paremmin valmistetuissa

huovissa.
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Heilahdusliikkeen sddt&jen helppous 3ja tarkkuus ovat tédrked
tekijd t&dssd parannuksessa. 588d6n automatisointi on toinen

tédrked tekijd.

Keksinndn mukaisten jakeluelinten ja niiden automatisoinnin
ansiosta voidaan valmistaa leveitd (2-metrisid tai vield le-
vedmpid) huopia, Jjoissa pinta-alamassan vaihtelu on alle 5 %

huovan koko leveydellsd.
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Patenttivaatimukset

1. Laitteisto kuituhuovan valmistamiseksi, t u n n e t t u
siitd, ettd se kdsittdd kuitujenvalmistusyksikdn, joka aikaan-
saa kaasuvirtauksen, joka kantaa kuidut vastaanottotilaan
(4), kaasuja ldpdisevdn kuljettimen (3), joka muodostaa t&dman
tilan (4) yhden seindmidn, kuljettimen (3) pddstdessda kaasut
ldvitseen Jja piddttdessd kuidut, jotka kasaantuvat muodostaen
huovan (7), laitteen, joka antaa kuituja kantavalle kaasuvir-
taukselle heiluriliikkeen Xuljettimen leveyssuunnassa, Xaasu-
virtaukselle heilahdusliikkeen antavan laitteen muodostuessa
liikkuvasta ohjauskanavasta (8), jonka liikettd voidaan mnuu-
tella mind hetkend tahansa taajuuden, muodon, laajuuden ja
suunnan osalta, ohjauskanavan (8) liikkeen ollessa aikaansaa-
tu yvhdystangolla (37), joka on kiinnitetty molemmista pdis-
tddn kardaaniniveleeseen (36, 38), toisen kardaaninivelen
(38) olleesa kiinni ohjauskanavassa (8) ja toisen kardaanini-
velen (36) ollessa kiinnitetty osaan (35), Jjoka saattaa sen
pydrintdliikkeeseen, jonka akseli, kanavan ollessa liikkumat-
tomana, kulkee ohjauskanavaan (8) 1liitetyn Xardaaninivelen
(38) keskikohdan kautta ja loittonee siitd, kun ohjauskanavan
(8) heilahdusliike alkaa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen laitteisto, tunnet -

t u siitid, ettd osan (35) heilahdusliikkeen aikaansaava pyO-
rintdakseli siirtyy silld tavoin, ettd siihen kiinnitetyn kar-
daaninivelen (36) keskikohdan piirtdmdn ympyrdn keskikohta ei

muutu.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen laitteisto, tunnet -

t u siitd, ettd heilahdusliikkeen aikaansaavan osan (35)
siirtymisliike on pydrintd vaakasuoran tai pystysuoran akse-
lin ympiri, Jjoka akseli kulkee kardaaninivelen (36) keskikoh-

dan piirtdmidn ympyr&n keskipisteen kautta.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen laitteisto, t unnet -
t u siitd, ettd osa (35) ja moottoriyksikkd (33, 34) ovat so-

vitetut lavalle (39), joka kd&éntyy akselin (40) ympari, lavan



15

siirtymisen tapahtuessa hydraulisen sylinterin (42) avulla.

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laitteisto,
tunnettu siitd, ettd ohjauskanavan (8) mediaanisuunta
sdddetddn lisdksi heilahdusliikkeen aikaansaavaa osaa siirta-

malld.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen laitteisto, t unnet -

t u siitd siirtymisliike aikaansaadaan sovittamalla heilah-
dusliikkeen aikaansaava yksikkd hydraulisen sylinterin (51)
liikuttamana liukutangoilla (48) 1liikkuvalle kannattimelle
(47).

7. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laitteisto,
t unnet tu siitd, ettd osaa (35) pydrittdd muuttuvano-
peuksinen moottori (33), Jjolla voidaan muutella pydrimisno-

peutta ja siten heilahdustaajuutta.

8. Patenttivaatimuksen 4 tai 6 mukainen laitteisto, t un -
nettu siitd, ettd se kdsittdid lisdksi mittausyksikdn kui-
tujen Jjakautumisen mittaamiseksi poikkisuunnassa kuljettimeen
(3) ndhden, laskinlaitteita mittausten kisittelemiseksi ja
niiden vertaamiseksi muistissa oleviin arvoihin, laskinlait-
teita, jotka ty®stidvdt signaaleja, jotka ohjaavat yhden tai
kahden sylinterin (42, 51) liikkeitd.

9., Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitteisto, t unne t -
t u siitd, ettd laskinlaitteet tyGstdvdt signaaleja, Jjotka
ohjaavat heilahdustaajuutta muuttamalla muuttuvanopeuksisen

moottorin (33) nopeutta.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen laitteisto,

t unne¢ttu siitd, ettd se kdsittdd useita kuitujenval-
mistusyksikk6jd, Jjoista Jjokainen on liitetty yhteen ohjauska-
navaan, ohjauskanavien ollessa saatetut tekemdidn samantaajui-

sia heilahdusliikkeitsi.
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FIG.3a
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