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(57) Tiivistelm& - Sammandrag
Keksinndn kohteena on menetelmi paperirainan kalante-
roinnissa, jossa paperiraina (W) viediin kahden telan
(11,12) muodostaman kalanterointinipin (N) 1api. Nippite-
loista ainakin toinen tela (12) on muodostettu peh-
medpintaiseksi polymeeri- tai vastaavaa materiaalia olevan
pinnoitteen (13) tai kyseisen telan yli viedyn ja nipin (N) -

1api kulkevan nauhan avulla. Kalanterointinipin (N) profii- " <

lia siidetdin kalanterille (10) tulevassa rainassa (W) N~

esiiniyvien virheiden kompensoimiseksi ja keksinndssd \\) w\
profiilinsadté suoritetaan koneen kiynnin aikana muutta- 14 "
malla pehmedpintaisen telan (12) pinnoitteen (13) tai vas- V ’12

taavasti nauhan ominaisuuksia paikallisesti konesuuntaan
nihden poikittaissuunnassa. Edullisesti pinnoitteen (13),
vastaavasti nauhan ominaisuuksia muutetaan Emmon
avulla. Keksintd koskee myds menetelmii soveltavaa
kalanteria.



Uppfinningen avser ett forfarande vid kalandrering av en

pappersbana, vid vilket pappersbanan (W) fors genom ett
av tvi valsar (11,12) bildat kalandreringsnyp (N). Av
nypvalsarna ar 4tminstone den ena valsen (12) bildad
mjukytad med hjilp av en ytbelaggning (13) av polymer-
eller liknande material eller med hjilp av ett over ifriga-
varande vals fort och genom nypét (N) Iopande band.
Profilen av kalandreringsnypet (N) regleras for kompense-
ring av fel forekommande i den till kalandern (10) ankom-
mande banan (W), och vid uppfinningen genomfors profil-
regleringen medan maskinen &r i ging genom dndring av
egenskaperna av ytbeliggningen (13) resp. bandet av den
mjukytade valsen (12) lokalt i tvarriktningen i forhédllande
till maskinriktningen. Egenskaperna av ytbelaggningen (13)
resp. bandet dndras fordelaktigt med hjdlp av varme.
Uppfinningen avser dven en kalander for tillimpning av
forfarandet.
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Menetelmé paperirainan kalanteroinnissa ja
menetelmai soveltava kalanteri
Forfarande vid kalandrering av pappersbanan och

kalander for tillampning av forfarandet

Keksinnén kohteena on menetelmé paperirainan kalanteroinnissa, jossa paperiraina
viedain kahden telan muodostaman Kalanterointinipin l4pi, joista nippiteloista ainakin
toinen tela on muodostettu pehmedpintaiseksi polymeeri- tai vastaavaa materiaalia olevan
pinnoitteen tai kyseisen telan yli viedyn ja nipin 1api kulkevan nauhan avulla, jolloin
kalanterointinipin profiilia saddetéin kalanterille tulevassa rainassa esiintyvien virheiden

kompensoimiseksi.

Keksinnon kohteena on myos kalanteri, joka késitta4 kalanterointinipin, joka muodostuu
kahden kalanteritelan valiin, joista nipin muodoStavista kalanteriteloista ainakin toinen
tela on varustettu pinnoitteen tai Kyseisen telan yli viedyn ja nipin l4pi kulkevan nauhan
muodossa olevalla pehmeilld, polymeeri- tai vastaavaa materiaalia olevalla pintakerrok-
sella, jolloin kalanteri on varustettu sd4tolaittein kalanterointinipin profiilin saatamiseksi

kompensoimaan kalanterointinippiin tulevassa rainassa esiintyvid virheita.

Kalanterille tulevassa paperirainassa esiintyy paperikoneen mérdstid paistd ja kuiva-
tusosalta periisin olevia vaihteluita. Kalanterin toimintaa tiytyy voida sddtaa eli kalante-
rointinipin profiilin tulee olla sdidettévissa niiden virheiden kompensoimiseksi. Perintei-
sesti kalanterilla tapahtuva profiilinsétd on suoritettu muuttamalla nippitelan halkaisijaa
paikallisesti. Halkaisijan muuttaminen on perinteisesti suoritettu esimerkiksi metallitelan
vaippaa paikallisesti kuumentamalla tai vastaavasti jaahdyttdmalld. Telavaipan paikalli-
sessa limmittimisessd on kokeiltu mm. kuumailmapuhallusta, infrapunakuumennusta ja
erilaisia sihkolammityselementteji. Menetelmén haittana on kuitenkin mm. sen hitaus
erityisesti jadihdytettdessd kuumennettua kohtaa telassa. Haittana on liséksi se, ettd 1ampo
on padssyt johtumaan metallitelan vaipassa, jolloin kuumennuksesta ei ole tullut niin

paikallista kuin on tarkoitettu. Merkittivané haittana on liséksi ollut se, etta telavaipan
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halkaisijan muuttaminen on vaatinut varsin suuria l&mpoétilaeroja, jolloin nippitelan
lampdtila aksiaalisuunnassa on voinut huomattavastikin vaihdella. TZlld puolestaan on
ollut selvd vaikutus paperin kiiltoon, eli kalanteroinnin jélkeen on paperirainassa
saattanut esiintyd kiiltivimpid ja vdhemmin Kkiiltdvid raitoja. Kalanterin profiilin
sdadossd uudempaa teknologiaa edustaa vyOhykesdddettdva tela, jolla ei kuitenkaan

pédéstd kovin kapeisiin sadtdovyohykkeisiin.

Tekniikan tason osalta viitataan lisdksi US-patenttiin nro 4 658 716, jossa on esitetty
kalanteritela, joka on varustettu useilla infrakuumentimilla, jotka on telan aksiaalisuun-
nassa jarjestetty toisistaan vélimatkan pddhdn. Kyseisten infrakuumentimien tarkoituk-
sena on juuri sddt4a kalanteritelan halkaisijaa kalanterinippiin tulevan paperirainan rainan
poikkisuunnassa esiintyvien vaihteluiden kompensoimiseksi eli kyseisessi julkaisussa on
juuri esitetty kalanterointinipin profiilin sdit6 metallitelaa ulkoisesti kuumentamalla.

Téhén liittyvid ongelmia kuitenkin késiteltiin jo aikaisemmin.

Nyt esilld olevan keksinndn pddmé&4rdnd on saada aikaan uudenlainen menetelméi
paperirainan kalanteroinnissa sekd menetelmié soveltava kalanteri, joilla menetelmalla
ja kalanterilla valtetddn tekniikan tasoon liittyvit haittapuolet ja joilla saadaan aikaan
parannus kalanterointinipin profiilin sdddossd. Keksinndn padmédriin padsemiseksi on
keksinnon mukaiselle menetelmélle padasiassa tunnusomaista, ettd profiilinsd4to suorite-
taan koneen kiynnin aikana muuttamalla pehmedpintaisen telan pinnoitteen tai vastaavas-

ti nauhan ominaisuuksia paikallisesti konesuuntaan nahden poikittaissuunnassa.

Keksinnon mukaiselle menetelmédd soveltavalle kalanterille on puolestaan piiasiassa
tunnusomaista, ettd profiilinsditolaitteet on jirjestetty pehmeilld pintakerroksella
varustetun Kalanteritelan yhteyteen ja ne on sovitettu konesuuntaan nihden poikittais-

suunnassa muuttamaan halutulla tavalla pintakerroksen ominaisuuksia.

Keksinn6lld saavutetaan huomattavaa etua tunnettuun tekniikkaan nihden ja keksinnolli
aikaansaatavista eduista voidaan mainita mm. se, ettd aksiaalisuunnassa paikallinen

profiilinsddtd on yksinkertaisemmin suoritettavissa mm. sen johdosta, ettid tarvittavat
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lampotilaerot aksiaalisuunnassa ovat erittdin pienet, olennaisesti pienemmat kuin
aikaisemmin. Lampétilaerot voivat olla jopa suuruusluokaltaan alle 1°C. Koska keksin-
nén mukaisessa menetelmassi ei pyritd kuumentamaan profiilinsdatotarkoituksessa
metallitelaa eikdi telan metallivaippaa, on mahdollista sijoittaa kuumennuslaitteet
lihemmas toisiaan kuin aikaisemmin, koska keksinnon mukaisessa jérjestelyssid on
mahdollista kuumentaa hyvin kapeaa aluetta telan pinnoitteesta siten, ettd 1ampo ei tasta
alueesta telan aksiaalisuunnassa levid muualle. Tamé puolestaan johtuu siitd, ettd
telapinnoite toimii tehokkaana eristeend. Merkittdvi etu aiempaan verrattuna on lisaksi
se, ettd profiilinsddtd saadaan suoritettua olennaisesti nopeammin molempiin suuntiin
ajempaan lampoprofilointiin verrattuna. Keksinnén muut edut ja ominaispiirteet kiyvét

ilmi jaljempini seuraavasta keksinnon yksityiskohtaisesta selostuksesta.

Seuraavaksi keksintod selitetadn esimerkinomaisesti oheisen piirustuksen kuvioihin

viittaamalla.

Kuvio 1 esittdd tiysin kaaviomaisena kuvantona kaksitelaista kalanteria, jossa toinen

kalanteriteloista on varustettu pinnoitteella.

Kuvio 2 esittid kuviota 1 vastaavana kuvantona toista suoritusmuotoa kalanterista, jossa

toisen kalanteritelan ympéri on pantu kulkemaan joustava nauha.

Kuviossa 1 on kalanteria merkitty yleisesti viitenumerolla 10. Kalanteri 10 on kaksitelai-
nen kalanteri, jossa kalanteritelat 11,12 muodostavat viliinsd kalanterointinipin N.
Paperiraina W kulkee kuvion esittimilla tavalla nipin N l4pi. Ensimmainen kalanteritela
11 on kuvion 1 suoritusmuodossa kovapintainen tela eli metallitela, kun taas kalanteri-
teloista toinen tela 12 on varustettu joustavalla, pehmeilld pinnoitteella 13. Pinnoite on
esimerkiksi polymeerimateriaalia tai vastaavaa tarkoitukseen sopivaa materiaalia.
Viitenumerolla 14 on kuviossa 1 merkitty kuumennuslaitetta ja koska kuvio 1 on
sivukuva kalanterista 10, kyseisessd kuviossa nikyy vain yksi kuumennuslaite 14. On
kuitenkin ymmarrettava, ettd kyseisia kuumennuslaitteita 14 on useita telan 12 aksiaa-

lisuunnassa siten, ettd kuumennuslaitteet 14 ovat tasaisesti jakautuneet telan 12 aksiaali-
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selle pituudella. Kuumennuslaitteita 14 on mahdollista jarjestia telan 12 aksiaalisuunnas-
sa jopa 100 mm:n viélein tai titdkin tiheimmin. Kuumennuslaitteilla 14 muutetaan
pinnoitteen 13 ominaisuuksia siten, ettd viivakuormajakauma nipisséd N saadaan halutun-
kaltaiseksi. Kuumennuslaitteiden 14 aikaansaamalla [ammél11a pinnoitetta 13 pehmitetian
paikallisesti nippiin N tulevan rainan W ominaisuuksien mukaisesti. Lampovaikutus ei
levid radan W poikkisuunnassa, koska pinnoite 13 eristdd hyvin lampoa. Halutut
vaikutukset saadaan aikaan pienemmilla lampOmaérilla ja [dmpdtiloilla kuin aikaisemmin
ja tarvittavat paikalliset ldmpétilaerot ovat erittdin pienet, jopa alle 1 °C luokkaa.
Kuumennuslaitteiden 14 energian tarve on ndin ollen hyvin védhdinen. S&ito saadaan
suoritettua hyvin nopeasti molempiin suuntiin verrattuna esimerkiksi tilanteeseen, jossa

metallitelaa 11 vastaavalla tavalla kuumennettaisiin ja jadhdytettdisiin.

Kuvion 2 mukaisessa ratkaisussa on kalanteria merkitty yleisesti viitenumerolla 20.
Kalanterointinippi N muodostuu kuvion 2 suoritusmuodossa telojen 21,22 viliin, joista
ensimmadinen tela 21 on kovapintainen tela. Rainan W kulku on vastaavanlainen kuin
kuvion 1 yhteydessi esitettiin. My6s toinen kalanteriteloista 22 on kovapintainen tela,
mutta Kyseisen telan yli on viety paaton hihna, nauha tai vastaava 23, joka kulkee toisen
kalanteritelan 22 ja taittotelan 25 yli. Nauha 23 on materiaaliltaan esimerkiksi vahvistet-
tua polymeerinauhaa, jossa polymeerimateriaali on vastaavanlaista, jota kdytetdan kuvion
1 mukaisen telan 12 pinnoitteena 13. Niin ollen kyseisen nauhan 23 ominaisuudet
vastaavat pinnoitteen 13 ominaisuuksia. Kalanteri 20 on edelleen varustettu kuumennus-
laittein 24, joiden kiyttOtarkoitus ja toiminta on vastaavanlainen kuin kuviossa 1

kuumennuslaitteista 14 selostettiin.

Edella esitetyssa selostuksessa profiilinsdato esitettiin suoritettavaksi 1immén avulla. On
kuitenkin mahdollista, ettd pinnoite 13 tai nauha 23 esimerkiksi kerrostetaan siten, etti
se sisdltad profiilinsdétolaitteelle herkdn kerroksen. Tallaisessa tapauksessa voitaisiin

$44to tehdd esim. mikroaalloilla, magneettikentélld tai muulla vastaavalla.
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Lammon avulla suoritettavassa profiilin saadossa lammitys voidaan hoitaa esimerkiksi
infrakuumentimilla 1dmpdpuhalluksen avulla tai jollain muulla vastaavalla tavalla. Talla

hetkella ajateltavissa olevista kuumennustavoista infrakuumennus lienee kiyttokelpoisin.

Edelli on keksintod selitetty esimerkinomaisesti oheisen piirustuksen kuvioihin viittaa-
malla. Keksintoa ei kuitenkaan ole rajoitettu koskemaan yksinomaan kuvioissa esitettyja
toteuttamisesimerkkeji, vaan keksinnon eri suoritusmuodot voivat vaihdella oheisissa

patenttivaatimuksissa mééritellyn keksinnollisen ajatuksen puitteissa.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd paperirainan kalanteroinnissa, jossa paperiraina (W) vieddin kahden telan
(11,12;21,22) muodostaman kalanterointinipin (N) 14pi, joista nippiteloista ainakin
toinen tela (12;22) on muodostettu pehmedépintaiseksi polymeeri- tai vastaavaa materiaa-
lia olevan pinnoitteen (13) tai kyseisen telan (22) yli viedyn ja nipin (N) ldpi kulkevan
nauhan (23) avulla, jolloin kalanterointinipin (N) profiilia sdddetidin kalanterille (10;20)
tulevassa rainassa (W) esiintyvien virheiden kompensoimiseksi, tunnettu siiti,
ettd profiilinsditd suoritetaan koneen kdynnin aikana muuttamalla pehmeipintaisen
telan (12;22) pinnoitteen (13) tai vastaavasti nauhan (23) ominaisuuksia paikallisesti
konesuuntaan ndhden poikittaissuunnassa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd pinnoitteen

(13), vastaavasti nauhan (23), ominaisuuksia muutetaan limmén avulla.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, ettd pinnoi-
tetta (13), vastaavasti nauhaa (23), pehmitetddn sitd paikallisesti lammittimalld ja
kovetetaan sitd paikallisesti jidhdyttamalla.

4. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukaista menetelmii soveltava kalanteri, joka
kidsittdd kalanterointinipin (N), joka muodostuu kahden kalanteritelan (11,12;21,22)
véliin, joista nipin (N) muodostavista kalanteriteloista ainakin toinen tela (12;22) on
varustettu pinnoitteen (13) tai kyseisen telan (22) yli viedyn ja nipin (N) ldpi kulkevan
nauhan (23) muodossa olevalla pehmeilld, polymeeri- tai vastaavaa materiaalia olevalla
pintakerroksella, jolloin kalanteri (10;20) on varustettu sditdlaittein (14;24) kalanteroin-
tinipin (N) profiilin sditimiseksi kompensoimaan kalanterointinippiin (N) tulevassa
rainassa (W) esiintyvid virheitd, tunnettu siitd, ettd profiilinsditolaitteet (14;24)
on jérjestetty pehmedlld pintakerroksella (13;23) varustetun Kkalanteritelan (12;22)
yhteyteen ja ne on sovitettu konesuuntaan ndhden poikittaissuunnassa muuttamaan
halutulla tavalla pintakerroksen ominaisuuksia.
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5. Patenttivaatimuksen 4 mukainen kalanteri, tunnettu siitd, ettd profiilinsdito-
laitteet (14;24) on jérjestetty paikallisesti muuttamaan pehmeén pintakerroksen (13;23)
limpétilaa kyseisen pintakerroksen kovuuden muuttamiseksi.

5 6. Patenttivaatimuksen 4 tai 5 mukainen kalanteri, tunnettu siitd, ettd profiilin-
sadtolaitteet (14;24) kisittavit infrapunakuumentimet.

7. Patenttivaatimuksen 4 mukainen kalanteri, tunnettu siiti, etti kalanteritelan
(12;22) pehmed pintakerros (13;23) on kerrostettu siten, ettd se sisdltdd profiilinsaito-
10 laitteelle (14;24) herkidn kerroksen.
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Patentkrav

1. Forfarande vid kalandrering av en pappersbana, vid vilket pappersbanan (W) fors
genom ett av tvd valsar (11,12;21,22) bildat kalandreringsnyp (N), av vilka nypvalsar
dtminstone den ena valsen (12;22) 4r bildad mjukytad med hjilp av en ytbeldggning
(13) av polymer- eller liknande material eller med hjilp av ett 6ver ifrdgavarande vals
(22) fort och genom nypet (N) 16pande band (23), varvid profilen av kalandreringsnypet
(N) regleras for kompensering av fel forekommande i den till kalandern (10;20)
ankommande banan (W), kdnnetecknat dirav, att profilregleringen genomfors
medan maskinen 4r i ging genom dndring av egenskaperna av ytbeldggningen (13)
resp. bandet (23) av den mjukytade valsen (12;22) lokalt i tvdrriktningen i forhallande
till maskinriktningen.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kannetecknat dirav, att egenskaperna av

ytbeldggningen (13) resp. bandet (23) dndras med hjdlp av virme.

3. Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kdnnetecknat déirav, att ytbe-
laggningen (13) resp. bandet (23) gérs mjukare genom lokal uppvarmning av denna och
gOrs hardare genom lokal avkylning av denna.

4. Kalander for tillimpning av forfarandet enligt ndgot av de foregdende patentkraven,
vilken omfattar ett kalandreringsnyp (N), som bildas mellan tva kalandervalsar
(11,12;21,22), av vilka nypet (N) bildande kalandervalsar atminstone den ena valsen
(12;22) ar forsedd med ett mjukt ytskikt av polymer- eller liknande material i form av
en ytbeldggning (13) eller ett over ifrdgavarande vals (22) fort och genom nypet (N)
16pande band (23), varvid kalandern (10;20) ar forsedd med regleranordningar (14;24)
for reglering av profilen av kalandreringsnypet (N) for kompensering av fel fore-
kommande i en till kalandreringsnypet (N) ankommande bana (W), kdnneteck-
n a d dirav, att profilregleringsanordningarna (14;24) ir anordnade i samband med den
med mjukt ytskikt (13;23) forsedda kalandervalsen (12;22) och de ar anordnade i
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tvirriktningen i forhdllande till maskinrikiningen for &ndring av egenskaperna av
ytskiktet pd Onskat sitt.

5. Kalander enligt patentkravet 4, kdannetecknad ddrav, att profilregleringsa-
nordningarna (14;24) ir anordnade att lokalt éndra temperaturen av det mjuka ytskiktet
(13;23) for dndring av hirdheten av ifragavarande ytskikt.

6. Kalander enligt patentkravet 4 eller 5, kannetecknad dirav, att profil-

regleringsanordningarna (14;24) omfattar infrarddvarmare.

7. Kalander enligt patentkravet 4, kinnetecknad ddrav, att det mjuka
ytskiktet (13;23) pd kalandervalsen (12;22) dr skiktat p& sddant sitt, att det innefattar
ett for profilregleringsanordningen (14;24) kansligt skikt.
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