LR

F 18000819488

(B) (11) KUULUTUSJULKAISU

UTLAGGNINGSSKRIFT 91948
S Dot tRL i as bty
Trmtmern 0 1Tl 10 0L Lol

(51) Kv.1k.5 - Int.c1.5
B 29D 29/06, B 29C 41/26 // D 21F 3/02

SUOMI-FINLAND (21) Patenttihakemus - Patentanstkning 874328
(F') (22) Hakemispdivd ~ Ansdkningsdag 02.10.87
(24) Alkupiivi - Lopdag 02.10.87
(41) Tullut julkiseksi - Blivit offentlig 04.06.88

Patentti- ja rekisterihallitus

Patent- och registerstyrelsen (44) Nihtiviksipanon ja kuul.julkaisun pvm. -

(71

(72)

(74)

(54)

(56)

(57)

Ansdkan utlagd och utl.skriften publicerad 31.05.94
(32) (33) (31) Etuoikeus - Prioritet
03.12.86 DE 3641191 P

Hakija - S6kande

1. F. Oberdorfer GmbH & Co. XG Industriegewebe-Technik, Kurze Strasse 11, 7920 Heidenheim,
BRD, (DE)

Keksijd — Uppfinnare

1. Krenkel, Bernhard, Waiblinger Weg 14, 7920 Heidenheim, BRD, (DE)
2. Joos, Heinz, Walther-Bauersfeld-Strasse 17, 7920 Heidenheim, BRD, (DE)

Asiamies - Ombud: Oy Kolster Ab
Keksinndn nimitys - Uppfinningens bendmning

Menetelmi ja laite venymittomien, nestettd lipiisemittomien, joustavien puristusnavhojen
valmistamiseksi nimenomaan paperikoneiden markdpuristimia varten

Forfarande och anordning for framst3llning av téjningsstabila, vidtskeogenomslippliga,
elastiska pressband speciellt for vitpressar i pappersmaskiner

Viitejulkaisut - Anfdrda publikationer

EP A 134885 (D 06N 7/00), EP A 98502 (D 21F 3/02), US A 4559258 (B 32B 3/00),
US A 3162568 (162-358)

Tiivistelmd - Sammandrag

Keksintd koskee menetelmdd ja laitetta venyméttdmien, nestettid
lidpdiseméttdmien, joustavien puristusnauhojen valmistamiseksi
nimenomaan paperikoneiden mirképuristimia varten.

Tdllaisten puristusnauhojen nesteenpoistopinnan muodostaminen on
aikaisemmin tapahtunut joko siten, ettd puristusnauha kiddnnet#in,
kun se on irrotettu valumuotista, tai hiomalla vedenpoistokanavia
erikseen puristusnauhan ulkopintaan. Kiintiminen on kuitenkin nau-
han halkaisijan ollessa pieni hyvin vaikeaa ja aiheuttaa huomat-
tavia kustannuksia ja siihen liittyy t3ll16in my®s nauhojen vahin-
goittumisvaara, ja liséksi vedenpoistokanavien hiominen tulee
kallijksi.

Valmistusmenetelmin yksinkertaistamiseksi ja k#intimisen eliminoi-
miseksi keskipakoputken (1) sislseindmiin (2) tehd&didn onteloita
ja/tai syvennyksid, jotka valettaessa kidytettdvid juokseva seos
tiyttdd ja jotka muodostavat valmiin puristusnauhan ulkopintaan
ulkonevia osia, joiden viélissd poistettava neste voi virrata. Val-
miiksi valettu puristusnauha hiotaan sisdpinnastaan lopulliseen
kokoon.



Uppfinningen avser ett f&rfarande och en anordning f8r framstdll-
ning av t8jningsstabila, vitskeogenomsldppliga, elastiska pressband
speciellt f¥r vatpressar i pappersmaskiner. Den vdtskeavskiljande
ytan &stadkoms tidigare antingen sd, att pressbandet vidndes sedan
det 18sgjorts ur gjutformen, eller genom att vattenavskiljningska-
naler s¥rskilt slipades i pressbandets ytteryta. Vandningen &r dock
mycket besviirlig vid liten banddiameter, fdrorsakar h8ga kostnader
och medfdr 8ven fara f8r skador pd bandet. Slipningen av vattenav-
skiljningskanaler stdller sig dven dyr. F8r att fdrenkla framstdll-
ningsf8rfarandet och eliminera védndningen g¥r man i centrifugalrdrets
(1) innervdgg (2) hdligheter och/eller f¥rdjupningar, vilka den fly-
tande blandningen utfyller vid gjutningen och i det f&rdiga bandets
ytteryta bildar utsprédng, mellan vilka den avskiljda vidtskan kan
strmma. Det fdrdiggjutna pressbandet slipas pd insidan till slutlig
dimension.
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Menetelmd ja laite venymdtttmien, nestettd ldpdisemdttd-
mien, joustavien puristusnauhojen valmistamiseksi nimen-
omaan paperikoneiden mdrkdpuristimia varten

Keksint$ koskee menetelmdd sellaisten nimenomaan
pidennetylld puristusraolla varustettuja paperikoneiden
midrkidpuristimia varten tarkoitettujen venymdttOmien,
nestettd lipdisemdttdmien ja joustavien puristusnauhojen
valmistamiseksi, joiden kuitumassaradan tai huopakankaan
tai -kankaiden puoleisessa ulkopinnassa on nesteen pois-
johtamiseen sopivia onteloita ja/tai syvennyksid, jolloin
esipolymeerin kuplaton, juokseva seos valetaan pydrivdn
keskipakoputken sis#seinsméssd olevan vahvistusnauhan
pddlle ja se yhdistyy t&h&n vahvistusnauhaan. Puristus-
nauhat, jotka valmistetaan mainitulla menetelmdlld ja
asianomaisella laitteella, tunnetaan DE-patenttihakemuk-
sesta 3 224 760. Ne p#didllystetddn tavallisesti valamalla
niihin muovia, jolloin vahvistusrakenne uppoaa osittain
muoviin.

Tidllaisessa menetelméssd (DE-patenttihakemus
3 318 984) juokseva esipolymeeriseos valetaan wvaakasuo-
raan, pituusakselinsa ympdri pydrivé&én sylinteriin kiinni-
tetyn vahvistusnauhan p#&lle hitaasti sylinterin akselin
kanssa yhdensuuntaisesti siirtyvdn& valusuihkuna tai se
pannaan pystysuoraan tai vinoon valumuottiin, jossa vah-
vistusnauha on yksi- tai monikerroksisena kudoksena, jonka
langat Kkoostuvat yhdestd tai useammasta raaka-aineesta .
kuten polyamidista, polyesteristd, "kevlarista", (aramid-
kuituja) metallista ja vastaavasta materiaalista tai nii-
den seoksista.

Timén menetelmdn epikohtana on, ettd ndin pddllys-
tetyn puristusnauhan ulkopinta on siled, kun taas nauhan
sisdpinnassa on nesteen poisjohtamista varten tarkoitettu-
ja onteloita ja/tai syvennyksi&. Jotta t&lld tavoin val-
mistettu puristusnauha voidaan kiinnittd88 markdpuristi-
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meen, se on, Kun se on irrotettu valumuotista, k&dnnettava
ensin, niin ettid nesteenpoistorakenteen k&sittédv&d pinta
muodostaa nauhan ulkopinnan sileén pinnan muodostaessa
puolestaan nauhan sisdpinnan, koska tdllaisissa puristus-
nauhoissa niiden kuviorakenteista ulkopintaa k&ytetddn
nesteen poisjohtamiseen ja se on kuitumassaradan tai huo-
pakankaan tai -kankaiden puolella.

Tdllaisten valmiiksi valettujen puristusnauhojen
kiidntédminen on kuitenkin nimenomaan pienen halkaisijan
omaavien nauhojen ollessa kyseessd hyvin hankalaa ja ai-
heuttaa joka tapauksessa tuntuvia kuluja ja t&m&n lisdksi
nauha voi t3lldéin myds vahingoittua.

Lisdksi tunnetaan vedenpoistokanavien hiominen pu-
ristusnauhan ulkopintaan, mutta t&8m38 vahvistustapa aiheut-
taa myds paljon lisdkustannuksia.

Keksinndn tavoitteena onkin kehitt&d8 mainittua
tyyppid olevaa menetelmdd niin, ettd niin sanottuja le-
vedpintapuristusnauhoja, joiden paperikoneen huovan puo-
leisessa pinnassa on onteloita ja/tai syvennyksid nesteen
poistamista varten, voidaan valmistaa huomattavasti yksin-
kertaisemmin. T&t& varten on kehitettdvd myds laite, jossa
on pituusakselinsa ympédri py®rivd lieridmdinen keskipako-
putki ja laite nestemdisen esipolymeeriseoksen valamiseksi
ilman kuplia keskipakoputken sis8sein8md88n ja joka on 1li-
s8ksi muodostettu niin, ettd se mahdollistaa menetelmdn
soveltamisen taloudellisesti.

Tdhin pddstdidn keksinndn mukaan siten, ettd keski-
pakoputken sis#dseindm8in tehd&d8n onteloita ja/tai syven-
nyksisd, jotka juokseva seos tdyttdd sitd valettaessa ja
jotka muodostavat valmiin puristusnauhan ulkopintaan siita
ulkonevia pinnanosia, joiden vdlissd mybhemmdssd puristus-
toiminnossa poistettava neste voi virrata, ja ettd val-
miiksi valettu puristusnauha hiotaan sis&pinnastaan lopul-

liseen kokoon.
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Keksinndn mukaisen menetelmdn soveltamista varten
on todettu edulliseksi laite, jolle on tunnusomaista, etta
lieridmiisen keskipakoputken sisdseindmdssd on onteloita
ja/tai syvennyksid ja ettd juokseva seos voidaan valaa
keskipakoputken sisiseinsmisn keskipakoputkessa liikkuvak-
si jdrjestetylla valup4dslls, joka on kiinnitetty keskipa-
koputkeen tydntyvddn ja siitd ulos tulevaan tankoon ja
jonka tilalle voidaan vaihtaa hiomalaite valetun puristus-
nauhan sis#pinnan hiomista varten.

T4116in valmiiksi valettua puristusnauhaa ei jou-
duta k&intimisn, koska péddllystettsdessa puristusnauhaa
pydrivan keskipakoputken sisilli puristusnauhan ulkopin-
taan halutut ontelot ja syvennykset, kuten urat, reidt ja
vastaavat rakenteet, jotka on jérjestetty negatiivimuotona
sylinterin sisdpintaan, valetaan puristusnauhan ulkopin-
taan, kun vahvistusnauha, esimerkiksi kudosnauha, on si-
joitettu lieritmdiseen keskipakoputkeen, joka on pantu
pySrim&8n nopeasti, niin etta juokseva esipolymeeriseos,
esimerkiksi polyuretaani, joka valetaan pituusakselinsa
ympdri pydrivaan keskipakoputkeen, menee keskipakovoiman
vaikutuksesta vahvistusnauhan ldpi ja tdyttaa putken sisa-
seinamissi olevat ontelot tai syvennykset polyuretaanilla.

Keksinn®n er&#n edullisen rakenteen mukaan keski-
pakoputken sisdsein&mdin voidaan muodostaa ontelot ja/tai
syvennykset niin, etta seindmin p&dlle pannaan profiili-
levy, jossa on n&mé ontelot ja/tai syvennykset ja joka
kiinnitet&dan keskipakoputken sis#dseindmadn, jolloin levyn
sijoittaminen paikalleen voi tapahtua my®8s jaksottain vie-
rekkdin jirjestettyina profiililevyosina, niin ettd saa-
daan haluttu puristusnauhakoko, ja profiililevyn kiinnit-
taminen keskipakoputken p#ihin voi tapahtua sen sisdsei-
n3misn sijoitettavilla kiristys- ja/tai rajoitusrenkailla.

Jotta puristusnauha saadaan helpommin irti profii-
lilevystd, profiililevy kdsitellssn keksinn®dn erddn suori-
tusmuodon mukaan ennen valutoimintoa sopivalla irrotusai-
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neella, nimenomaan silikonidljyll&, ja jotta profiililevyn
takapinta saadaan tarttumaan kuljetusputken sisdseinimiin,
profiililevy voidaan ennen valutoimintoa k&sitells sopi-
valla liima-aineella.

Vaihtoehtoisesti profiililevy voi haluttaessa j&ida
valmiiksi valettuun puristusnauhaan. T&l114in levy on mah-
dollisesti k#siteltdvd etukdteen liima-aineella.

Keksinndn mukaisen menetelmén er#d&n edullisen suo-
ritusmuodon mukaan profiililevyn asemesta sis#seindmi3 voi-
daan pd8dllyst88 irrotusaineella varustetulla kudoksella
tai ainakin yhdelld spiraalilla, joka poistetaan valu- ja
linkoamistoiminnon j&dlkeen ja jonka negatiivimuoto j&&
puristusnauhan ulkopintaan vedenpoistorakenteeksi, johon
kuuluu onteloita ja/tai syvennyksié.

Valmiiksi valetun ja hiotun puristusnauhan irrotta-
miseksi keskipakoputkesta voidaan hyv&lld menestykselld
kdyttdad paineilmaa, joka puhalletaan keskipakoputken sei-
namddn sijoitettujen ilmasuuttimien kautta putken sisidsei-
ndmdn ja puristusnauhan pinnan v#liin.

Juoksevan esipolymeeriseoksen sydttéminen tapahtuu
mieluimmin yhtend tydvaiheena, mutta se voidaan suorittaa
myO0s useina tydvaiheina esimerkiksi silloin, kun esipoly-
meerilla halutaan saada aikaan erilaisia kerroksia ja/tai
kovuusasteita.

Vahvistusnauha, joka on pydrivdn keskipakoputken
sis8seindmdssd ja joka lis88 nimenomaan valmistettavan
puristusnauhan muodonpitédvyyttd, pannaan yleensi suoraan
siséseindmdn korkeimpien kohtien p#d4dlle tai sis#sein#dmin
pd8l18 olevan keskipakoputken profiililevyn Kkorkeimpien
kohtien p&&lle. On myds todettu olevan edullista, ettd
vahvistusnauhan ja sisdsein@m8n tai sisdseinidmén p##lli
olevan profiililevyn vdliin pannaan v#likelistoja.

Menetelmén soveltamiseen kdytettidvai laitetta voi-
daan valmistusmenetelmdn mukauttamiseksi edullisesti kul-

loinkin esiintyviin olosuhteisiin muuttaa niin, ettd kes-
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kipakoputki k&sitt&& useita osia, jolloin valmiiksi valet-
tu puristusnauha on helpompi ottaa pois putkesta.

Silloin, kun keskipakoputken sis#seindméssd olevat
ontelot ja/tai syvennykset eivat 1liity kiintedsti itse
seinsmiin, ne voidaan tehd3d vuorausosiin, jotka sijoite-
taan keskipakoputkeen ja kiinnitet&#n sen sis#seindmaan.
T3116in on todettu olevan edullista, ettd vuorausosat
koostuvat pitkittdis- ja poikittaissegmenteistd, jotka on
helpompi kiinnitt#8 ja irrottaa kuin yksiosaiset vuoraus-
osat.

Vuorausosien tail keskipakoputken siséseindmiédn teh-
tdvien onteloiden ja/tai syvennysten asemesta on todettu
olevan edullista sijoittaa sis#dsein&m8dn profiililevy,
joka voidaan kiinnittaa keskipakoputken p&ihin kiristys-
ja/tai rajoitusrenkailla ja jonka keskipakoputken sisdsei-
ndmin puoleinen takapinta on joko siled tai profiloitu.

Keksinntn mukaisella laitteella ja Kkeksinndn mu-
kaista menetelmdi soveltamalla voidaan siis valmistaa ve-
nymdtén, nestettd ldpdisemdtdn ja joustava puristusnauha,
joka sopii nimenomaan pidennetyn puristusraon kdsittdviin
paperikoneiden mdrk#puristimiin ja jonka kuitumassaradan
tai huopakankaan tai -kankaiden puoleisessa ulkopinnassa
on nesteen poistamista varten sopivia onteloita ja/tai
syvennyksis ja joka koostuu p&d#dasiassa kuplattomasta,
juoksevasta esipolymeeriseoksesta, jolloin syvennykset
ja/tai ontelot ovat muodoltaan sellaisia, ettd ne vastaa-
vat negatiivina keskipakoputken sisdseindmdssd olevia sy-
vennyksid ja/tai onteloita, jotka liittyvdt joko kiinteds-
ti itse sis#dsein&méin tai kuuluvat sis#seindmédn sijoitet-
tuihin vuorauskappaleisiin tai sisdsein#m#n p&&lle sijoi-
tettuihin profiililevyihin, kudoksiin tai spiraaleihin.

Muut Kkeksinntlle tunnusomaiset piirteet ilmenevdat
epiditsendisistd patenttivaatimuksista 2 - 39.

Keksinttd selostetaan nyt l&hemmin piirustuksessa

esitetyn rakenne-esimerkin avulla. Piirustuksessa



10

15

20

25

30

35

71948

kuvio 1 on sivukaavio keksinndn mukaisen menetelmén
soveltamiseen kdytettédvastd laitteesta,

kuvio 2 on yksinkertaistettu perspektiivikuva ku-
vion 1 laitteesta,

kuvio 3 on osaleikkaus kuviossa 1 esitetyn hioma-
laitetta tukevan palkin etup&dsti,

kuvio 4 pituusleikkauskaavio paineilmasuuttimilla
varustetusta keskipakoputkesta,

kuvio 5 on osittainen pituusleikkaus keskipakoput-
kesta, jonka sisdsein&@mdssd on yhdensuuntaisia uria,

kuvio 6 on osittainen pituusleikkaus keskipakoput-
kesta, jonka sis#8seind@midssd on yhdensuuntaisia uria ja
ulokkeita,

kuvio 7 on p&d&tykuva keskipakoputkesta, jonka si-
siseindmissd on profiililevy, joka on kiinnitetty sisé-
seindmddn Kiristys- ja rajoitusrenkaalla,

kuvio 8 on osittainen pituusleikkaus keskipakoput-
ken sisdseinéimidstd, jossa on sateittdisesti putken sisd-
puolelle suuntautuvia pultteja,

kuvio 9 on osittainen pituusleikkaus wvuorausosia
kdsittivistld keskipakoputkesta, jolloin vuorausosien sis8-
pintaan muodostuneet ontelot ja/tai syvennykset on jdtetty
pois kuvasta,

kuvio 10 on osittainen pituusleikkaus keskipako-
putkesta, jonka sisd&n on pantu vuorausosia, jotka koostu-
vat pitkitt#is- ja poikittaissegmenteistd, jolloin vuo-
rausosien sisidpinnan ontelot ja/tai syvennykset on my&s
jatetty pois kuvasta,

kuvio 11 on osittainen pituusleikkaus keskipako-
putkesta, jonka sisdseindmissd on profiililevy,

kuvio 12 on osittainen pituusleikkaus keskipakoput-
kesta, jonka sis#dseinam&8n on onteloiden ja/tai syvennyk-
sien muodostamiseksi sijoitettu irrotusaineella varustettu
kudos, joka otetaan pois valu- ja linkoamisprosessin j&l-

keen,
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kuvio 13 on osittainen pituusleikkaus keskipakoput-
kesta, jossa on onteloiden ja/tai syvennyksien muodostami-
seksi valettavaan puristusnauhaan spiraali, joka otetaan
pois valu- ja linkoamistoiminnon jalkeen, ja

kuvio 14 poikkileikkaus pidennetyn puristusraon
kasittavan mirkspuristimen er#sstd osasta ja havainnollis-
taa eristd keksinndn mukaisen puristusnauhan kdyttdsovel-
lutusmahdollisuutta.

Kuviossa 1 esitetty laite, jolla valmistetaan veny-
mattémis, nestettd lipdisemdttdmid ja joustavia puristus-
nauhoja nimenomaan pidennetyn puristusraon kdsittdvia pa-
perikoneiden m#rk&puristimia varten, kdsittdsd alustaan 5
vaakasuoraan laakeroidun keskipakoputken 1, jota pydrite-
t84n toisesta paistdsdn moottorin 9 ja hammaskehdvdlityksen
10 avulla. Keskipakoputken ulkohalkaisija on tdssd raken-
ne-esimerkissd 1 000 mm, keskipakoputken pituus 10 000 mm
ja suurin kierrosluku lingottaessa 600 kierr./min.

Keskipakoputki 1 on tuettu laakeriosiin 6 ja 7,
jotka on jirjestetty pienimmdn taipuman omaaviin kohtiin.
Keskipakoputken sis8seindmdén 2 on sijoitettu putken akse-
lin suunnassa perdkkdisis vuorausosia 8, jotka liittyvat
toisiinsa kuvion 9 esitt&m&lli tavalla ja jotka voivat ku-
vion 10 esittami#lli tavalla koostua pitkittédisistd ja/tai
poikittaisista vuoraussegmenteistd ja kasittaa sisdpinnas-
saan onteloita ja/tai syvennyksi& (ei esitetty), Jotka
valua suoritettaessa p##asiassa kuplaton, juokseva esipo-
lymeeriseos t#yttda ja jotka muodostavat tdssa keskipako-
putkessa valmistetun puristusnauhan ulkopintaan uria, joi-
den vilissd myShemmissi massan puristustoiminnossa pois-
johdettava neste voi virrata.

Vuorausosat 8 helpottavat valmiin puristusnauhan
irrottamista ja parantavat myds valmistusmenetelm&n talou-
dellisuutta siten, ettd varsinaiseen keskipakoputken 1
sisdseindmiin 2 ei tdll®din tarvitse tehdd vastaavia onte-
loita ja/tai syvennyksid, kuten kuviossa 6 kohdassa 12
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esitetddn, jolloin syvennykset ovat yhdensuuntaisia uria
18, miki aiheuttaisi sen, ettd muutettaessa puristusnauhan
haluttua pintarakennetta koko keskipakoputki jouduttaisiin
vaihtamaan.

Juoksevan seoksen valamiseen keskipakoputken sisé-
seindmdsn 2 tai t&h#n sijoitettujen vuorausosien 8 sisé&-
seindmdin k3ytetdsn valupddtéd 4, joka on kiinnitetty kes-
kipakoputkeen tydntyvdn ja sieltd ulos tulevan palkin 3
etupddhsn, palkin 3 ollessa laakeroitu myds alustaan 5
kuvion 2 esittdmdlld tavalla ja siirtyess8 ruuvikdyttd-
laitteen 11 avulla keskipakoputken suuntaan. Valup33 4 on
yhdistetty sybttdjohtoihin 20, 21, jotka sydttdvat molem-
mat elastomeerikomponentit, jotka muodostavat asianomai-

sessa sekoituslaitteessa 13 sekoittuessaan esipolymeerin,

josta valmistettava puristusnauha koostuu. Valettaessa
esipolymeerid keskipakoputken tai vuorausosien sisdseind-
m&&n palkki 3 liikkuu sybttblaitteen 22 avulla, johon myds
kara 11 kuuluu, tasaisesti eteenp8&in keskipakoputken 1
sisdlls. Asentamisen helpottamiseksi keskipakoputki voi
olla jaettu osiin, mieluimmin pituussuunnassa yhdensuun-
taisesti sen pddakselin kanssa.

Linkoamis- ja kovettumisprosessin p&d&tyttyd valmis,
mutta vield keskipakoputkessa oleva puristusnauha hiotaan
sisdpinnastaan lopulliseen kokoon. T&td varten valupdsn 4
tilalie pannaan hiomalaite 5, joka kiinnitetd&n kuvion 3
esittdmdlld tavalla palkin 3 etupddhén.

Valmiiksi valetun ja hiotun puristusnauhan irrotta-
miseksi keskipakoputkesta 1 on keskipakoputken seindmddn
jarjestetty kuvion 4 kaaviona esittdmdlld tavalla paine-
ilmasuuttimet 24, jotka yhdistetddn keskipakoputken olles-
sa paikallaan letkuihin 25, niin ettd keskipakoputken si-
sdseindmidn 2 ja valetun puristusnauhan v&liin voidaan pu-
haltaa paineilmaa, joka irrottaa puristusnauhan putken
sisédseindmidstid ja helpottaa siten puristusnauhan ottamista

pois keskipakoputkesta.
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Keskipakoputken 1 sisdseindmdssd tai keskipakoput-
keen sijoitettujen vuorausosien 8 siséseindmdssd olevien
onteloiden ja/tai syvennysten asemesta Kkeskipakoputken
sis#dseindmidn 2 pintaan voidaan panna profiililevy 14, joka
esitetsddn kuvioissa 5 ja 11 ja joka on valmistettu esimer-
kiksi suulakepuristuslevynd ja leikattu keskipakoputken 1
sisi#kehsn mukaan sekd sijoitettu putkeen sellaiseksi ra-
kenteeksi, joka vastaa haluttua puristusnauhan mitoitusta.
T4m#n profiililevyn kiinnitys keskipakoputken 1 sisdseiné-
m#dn tapahtuu mieluimmin putken p#dissd 15, 16 kiristys-
tai rajoitusrenkailla 26, kuten kuviosta 5 ja 7 kdy sel-
ville.

Profiililevy késittdd keskipakoputken sis8osan puo-
leisessa sis#dpinnassaan halutun profiloinnin, esimerkiksi
keskipakoputken kehdn suuntaiset urat 27 tai 18 tai putken
pituussuuntaan ndhden kaltevat urat, jolloin ainakin jot-
kut urat voivat mennd ristiin. Profiililevy voi olla kui-
tenkin myts keskipakoputken 1 sisdsein&mdn 2 puoleisesta
takapinnastaan varustettu profiloinneilla, jolloin t&m&
pinta muodostaa mydhemmin lopullisen ulkokerroksen. T&ssd
tapauksessa profiililevyn takapinta on tarkoituksenmukais-
ta kdsitelld ennen valutoimintoa sopivalla liima-aineella.

Urien asemesta puristusnauhan ulkopintaan voidaan
massasta puristetun veden poisjohtamiseksi tehd& myds 1&-
pimenemdttdmis reikid, jotka muodostetaan niin, ettd kes-
kipakoputken 1 sis#seindmés8n 2 (kuvio 8) tai myds keskipa-
koputkeen pantujen vuorausosien sis#dsein8m&sn sijoitetaan
useita pultteja 19, jotka vastaavat haluttujen l&pimene-
mittémien reikien mittoja. Tdllaiset pultit tai tapit voi-
vat liittyd myds keskipakoputkeen pantavaan profiilile-
vyyn, joka késitelldsn jo edelld selostettuja tapauksia
vastaavalla tavalla ennen valutoimintoa mieluimmin jolla-
kin irrotusaineella, nimenomaan silikonidljylld, joka hel-
pottaa puristusnauhan irrottamista profiililevystd valami-

sen jdlkeen.
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Kuitumassaradan tai huopakankaan/-kankaiden kanssa
kosketukseen joutuvan puristusnauhan ulkopinnan muotoile-
miseen voidaan sopivien onteloiden ja/tai syvennyksien
valmistusta varten jarjest#s profiililevyn tilalle keski-
pakoputken 1 sis#seindmddn 2 myds irrotusaineella varus-
tettu kudos 17, joka esitet##n kuviossa 12 ja joka voidaan
valmiiksi valetun puristusnauhan irrottamisen jdlkeen ot-
taa pois sen pinnasta, tai sisidseindmdsdn voidaan kuvion 13
esittémalls tavalla jarjestds yksi tai useampia spiraale-
ja, jotka voidaan niissd olevan irrotusaineen avulla ottaa
myShemmin pois puristusnauhan pinnasta.

Jokaisessa tapauksessa keskipakoputkeen pannaan
ennen varsinaista valu- ja linkoamistoimintoa sen sisdsei-
namiddn koskettava vahvistusnauha tai vahvistﬁskudos, Jjoka
on keskipakoputken pydriessd vield ennen valutoimintoa si-
ledns profiilipinnoissa riippumatta siits, kuuluvatko ndma
profiilit kiinte&n# rakenteena keskipakoputken sisdseind-
m&in vai muodostetaanko ne vuorausosiin tai profiililevyi-
hin 14, kudoksiin 17 tai spiraaleihin 18. N&m& vahvistus-
nauhat tai -kudokset pannaan suoraan sis#seindmén korkeim-
pien kohtien p#ddlle tai keskipakoputken sis8sein&mén padl-
14 olevien profiilien korkeimpien kohtien pddlle ja ne
liittyvat tdlldin kiinte&nd osana puristusnauhaan sen val-
mistuksen jdlkeen. Tosin vahvistusnauhan tai -kudoksen ja
keskipakoputken sisdpinnan tai sis#pinnan paalla olevan
profiililevyn v#liin voidaan panna myOs vdlikelistoja,
joiden ansiosta vahvistusrakenne ei ndy valmiin puristus-
nauhan pinnassa, vaan se on upotettu kokonaan valettuun
esipolymeeriin.

Profiililevyt voivat olla, kuten jo mainittiin,
elastomeerimateriaalia tai myds metallia, jolloin ne val-
mistetaan suulakepuristamalla, valssaamalla tai purista-
malla. Ne sijoitetaan yhtend kappaleena tai osina keski-
pakoputkeen sen keh#n suunnassa tai putken p#dsdakselia pit-

kin.
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Ndin voidaan valmistaa nimenomaan pidennetyll& pu-
ristusraolla varustettuja paperikoneiden mdrkdpuristimia
varten venymdttémis, nestettd lépdisemdtttdmid ja joustavia
puristusnauhoja, joilla voili olla myds suhteellisen pienet
halkaisijat, si118 valmiiksi valettua puristusnauhaa ei
jouduta endi k#&ntamdsdn, koska edelld selostetulla tavalla
valmistetussa puristusnauhassa on sen kuitumassaradan tai
huopakankaan tai -kankaiden puoleisessa ulkopinnassa nes-
teen poisjohtamiseen tarkoitettu rakenne, joka k#sittaa
onteloita ja/tai syvennyksié.

Kuvio 14 esittidi erdstd keksinndn mukaan valmiste-
tun puristusnauhan 31 sovellutusesimerkki8 levedrakopu-
ristimessa 33, jolloin puristusnauhassa on sen paperiko-
neen huovan 30 puoleisessa pinnassa onteloita (ei esitet-
ty), jotka johtavat pois veden, joka puristuu ulos molem-
pien telojen 34 ja 35 muodostamasta kuitumassaradasta 29
sen mennessi puristusraon 32 1l8pi ja kerd&ntyy huopaan 30.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelmd sellaisten nimenomaan pidennetylla
puristusraolla varustettuja paperikoneiden mérk8puristimia
varten tarkoitettujen venym&ttdmien, nestettd ldpdisemat-
témien ja joustavien puristusnauhojen valmistamiseksi,
joiden kuitumassaradan (29) tai huopakankaan (30) tai
-kankaiden puoleisessa ulkopinnassa on nesteen poisjohta-
miseen sopivia onteloita ja/tai syvennyksid (12), jolloin
esipolymeerin kuplaton, juokseva seos valetaan pydrivén
keskipakoputken (1) sis#dsein&méssd (2) olevan vahvistus-
nauhan p&dlle ja se yhdistyy tdh#én vahvistusnauhaan,
tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1) sisdsei-
nimis&n (2) tehd&dsn onteloita ja/tai syvennyksid (12), jot-
ka juokseva seos tdyttdd sitd valettaessa ja jotka muo-
dostavat valmiin puristusnauhan ulkopintaan siitd ulkone-
via pinnanosia, joiden vilissid mybhemmdssd puristustoimin-
nossa poistettava neste voi virrata, ja etta valmiiksi
valettu puristusnauha hiotaan sis#pinnastaan lopulliseen
kokoon.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettusiiti, ettid keskipakoputken (1) sisdseind-
masn (2) muodostetaan onttoja tiloja ja/tai syvennyksid
(12) panemalla sen pinnan p&&lle n&m& ontelot ja/tai sy-
vennykset kdsitt&va profiililevy (14) ja ettd profiililevy
kiinnitet#ddn keskipakoputken sisdseindmddn.

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelm§,
tunnettu siit3d, ettid profiililevy (14) pannaan
keskipakoputken (1) sis#8seindmaan (2) vierekkdisind osina
niin, ettd puristusnauhalle saadaan haluttu koko, ja kiin-
nitetdsn sis#seindmdsn keskipakoputken pdiden kohdalle
kiristys- ja/tai rajoitusrenkailla (26).

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitid, ettid profiililevyyn (14) tehd&an
my8s sen keskipakoputken sisdseindmdn pinnan puoleiseen
takapintaan profilointeja.
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5. Jonkin patenttivaatimuksen 2 - 4 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd profiililevy (14) ka-
sitelldsn ennen valutoimintoa jollakin irrotusaineella,
nimenomaan silikoni®$ljylls, joka helpottaa puristusnauhan
irrottamista profiililevystd valamisen jdlkeen.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 2 - 5 mukainen mene-
telmd, t un ne t t u siitd, ettd profiililevyn (14)
takapinta k#sitell#d&n liima-aineella ennen valutoimintoa.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1) sisdsei-
nimisn (2) tehddsdn useita vedenpoistorakenteen muodostavia
onteloita ja/tai syvennyksi8 panemalla sis#seindmén (2)
p4dsdlle irrotusaineella varustettu kudos (17) tai ainakin
yksi spiraali (18), joka otetaan valu- ja linkoamistoimin-
non jidlkeen pois ja jonka negatiivi j&& puristusnauhan
ulkopintaan halutuksi vedenpoistorakenteeksi.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 7 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd valmiiksi valetun ja
hiotun puristusnauhan irrottamiseksi keskipakoputkesta (2)
paineilmaa puhalletaan ilmasuuttimilla (24) keskipakoput-
ken sisdseindmdn (2) ja puristusnauhan yl&pinnan vdliin.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 8 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd kdytetddn sellaista
keskipakoputkea (1), joka on jaettu moneen osaan, jotka
voidaan valetun puristusnauhan irrottamiseksi keskipako-
putkesta irrottaa toisistaan.

10. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 9 mukainen
menetelmd, t unne t tu siitd, ettd puristusnauhan
sisdpinnan hiominen lopulliseen kokoon tapahtuu keskipa-
koputken (1) sis&lls.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 10 mukainen
menetelmd, tunne t tu siitd, ettd juoksevan esipoly-
meeriseoksen valaminen tapahtuu yhtend ty&vaiheena.

12. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 11 mukainen
menetelmd3, tunnettu siitd, ettd juoksevan seoksen

N
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valaminen tapahtuu pelkdstdd8n valusuihkuun kohdistuvan
painovoiman vaikutuksen alaisena.

13. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 12 mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd juoksevan esipoly-
meeriseoksen valaminen tapahtuu erilaisten Kkerrosten ja
kovuusasteiden muodostamiseksi useina tydvaiheina.

14. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 13 mukainen
menetelmd, t u n n e t t u siitd, ettd vahvistusnauha
pannaan suoraan keskipakoputken (1) sis8sein&mén (2) kor-
keimpien ulokkeiden pé&élle tai sisdsein@mdn p&ddlld olevan
profiililevyn (14) korkeimpien ulokkeiden pé&dlle.

15. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 14 mukainen
menetelmd, tunnettu siitd, ettd vahvistusnauhan ja
keskipakoputken sisdseindmdn (2) tai sisdseindmdn p&ddllad
olevan profiililevyn (14) vdaliin pannaan vdlikelistoja.

16. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 15 mukaisen
menetelmdn soveltamiseen k&dytettdvd laite, jossa on pi-
tuusakselinsa ympdri pydrivd lieridmdinen keskipakoputki
(1) ja laite, jolla nestemdinen esipolymeeriseos valetaan
kadytdnndllisesti katsoen ilman kuplia keskipakoputken si-
sdseindmdédn (2), tunnettu siitd, ettd lieriOBméisen
keskipakoputken (1) sisdseindm&d&n (2) on tehty onteloita
ja/tai syvennyksid (12) ja ettd juokseva seos voidaan va-
laa keskipakoputken sisdseindmdd&n keskipakoputkessa liik-
kuvaksi jarjestetylld valup&dlla (4), joka on kiinnitetty
keskipakoputkeen ja siit& ulos liikkuvaan palkkiin (3) ja
jonka tilalle voidaan vaihtaa hiomalaite (13) valetun pu-
ristusnauhan sis8pinnan hiomiseksi.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd keskipakoputki (1) koostuu useista
osista.

18. Patenttivaatimuksen 16 tai 17 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1) sisdsei-
ndmdssd (2) olevat ontelot ja/tai syvennykset (12) liitty-
vdt rakenteellisesti yhteen tai useampaan, keskipakoput-
keen jarjestettdvdan vuorausosaan (8).
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19. Patenttivaatimuksen 18 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd vuorausosat (8) koostuvat pitkit-
tdis- ja/tai poikittaissegmenteista.

20. Patenttivaatimuksen 16 tai 17 mukainen laite,
tunnettu siiti, ettd ontelot ja/tai syvennykset
(12) 1liittyvadt rakenteellisesti keskipakoputken (1) sisd-
seindmin (2) p#43lle sijoitettavaan profiililevyyn (14),
joka voidaan kiinnitt88 sis#dseindmé&n pintaan.

21. Patenttivaatimuksen 20 mukainen laite, t un -
nettu siitd, ettd8 profiililevy (14) on kiinnitetty
keskipakoputken pdihin (15, 16) kiristys- ja/tai rajoitus-
renkailla.

22. Patenttivaatimuksen 20 tai 21 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd profiililevy'on my®ds keski-
pakoputken (1) sisésein&mén (2) pinnan puoleisesta taka-
pinnastaan varustettu profiloinneilla.

23. Patenttivaatimuksen 16 tai 17 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1) sisései-
ndmdssi (2) olevat ontelot ja/tai syvennykset (12) liitty-
vit rakenteellisesti sis8seinsmidn pd#lle jarjestettyyn ku-
dokseen (17).

24. Patenttivaatimuksen 16 tai 17 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1) sisdsei-
ndmdn (2) ontelot ja/tai syvennykset (12) muodostetaan
ainakin yhdellsd sis#dsein&mén p&#lle sijoitetulla spiraa-
1illa (18).

25. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 24 mukainen
laite, tunnettu siitd, ettd keskipakoputken sisd-
seinidmidin ontelot ja/tai syvennykset (12) muodostavan ra-
kenteen p#dille on sijoitettu vahvistusnauha.

26. Patenttivaatimuksen 25 mukainen laite, t un -
nettu siit3, ettd vahvistusnauhan ja sisdsein&mén (2)
tai sisdseindmin p48l114 olevan, ontelot ja/tai syvennykset
(12) muodostavan rakenteen (14, 17, 18) vdliin on jdrjes-
tetty védlikelistat.

48
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27. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 26 mukainen
laite, t unnettu siitd, ettéd keskipakoputken (1)
sisdseindm3n (2) ontelot tai syvennykset (12) ovat keski-
pakoputken kehdn suuntaisia uria (27) ja (18).

28. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 26 mukainen
laite, t unnettu siitd, ettd keskipakoputken (1)
sisdseindmiissd (2) olevat ontelot tai syvennykset ovat
putken pituusakseliin ndhden kaltevia uria.

29. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 26 mukainen
laite, t unnet tu siitd, ettd keskipakoputken (1)
sisdseindmissd (2) olevat ontelot tai syvennykset (12)
ovat ldpimenemdtttmid reikid.

30. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 26 mukainen
laite, tunnettu siitd, ettd keskipakoputken (1)
sisdseindmissid (2) olevat ontelot tai syvennykset (12) on
rajattu sidteittdisesti sisfdnpdin suuntautuvilla seindmi-
osilla (19), jotka ovat pulttirakenteisia.

31. Jonkin patenttivaatimuksen 16 - 30 mukainen
laite, t unnet tu siitd, ettd keskipakoputken (1)
sisdseindmididn (2) on sijoitettu useita valettavaan puris-
tusnauhaan suunnattuja ilmasuuttimia (24), joiden 1lé&pi
voidaan puhaltaa ulkopuolelta letkuja pitkin paineilmaa
keskipakoputken sisédseindmdn ja valetun puristusnauhan
valiin.

32. Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 15 mukaisen
menetelmidn mukaan valmistettu venymdttn, nestettd lépédise-
midtdn, joustava ja nimenomaan pidennetylld puristusraolla
varustettuja paperikoneiden mdrkdpuristimia varten tarkoi-
tettu puristusnauha, jonka kuitumassaradan (29) tai huopa-
kankaan (30) tai huopakankaiden puoleisessa ulkopinnassa
on nesteen poisjohtamiseen soveltuvia onteloita ja/tai
syvennyksii ja joka valmistetaan kdyt@nndllisesti katsoen
kuplattomasta, juoksevasta esipolymeeriseoksesta, joka
valetaan py®rividn keskipakoputken (1) sisdseindmddn (2)
liittyvdn vahvistusnauhan p#8&lle ja joka yhdistyy t&hdn
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nauhaan verkkoutumisen avulla, t u n n e t t u siits,
ettd puristusnauhan ulkopintaan on tehty syvennyksid
ja/tai onteloita, jotka vastaavat muodoltaan negatiivina
keskipakoputken (1) sisdsein8midssd (2) olevien syvennyk-
sien ja/tai onteloiden (12) muotoja ja jotka liittyvat ra-
kenteellisesti joko itse sisdseindm8dn (2) tai siséseind-
min (2) pdille sijoitettuihin vuorausosiin (8) tai sis&-
seindmdn p&4dlle pantuihin profiililevyihin (14) tai ku-
doksiin (17) tai spiraaleihin (18).

33. Patenttivaatimuksen 32 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd puristusnauhan ulkopinnassa
olevat ontelot tai syvennykset ovat nauhan pituussuuntaan
suuntautuvia uria.

34. Patenttivaatimuksen 32 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd8 puristusnauhan ulkopinnassa
olevat ontelot tai syvennykset ovat nauhan poikittaissuun-
taan suuntautuvia uria.

35. Patenttivaatimuksen 32 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd ontelot tai syvennykset ovat
lapimenemdttébmid reikid.

36. Patenttivaatimuksen 32 mukainen puristusnauha
tunnettu siitd, ettd puristusnauhan ulkopinnassa
olevat ontelot tai syvennykset ovat wvinoon suuntautuvia
uria.

37. Patenttivaatimuksen 36 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd ainakin jotkut urat menevit
ristiin.

38. Patenttivaatimuksen 25 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd vahvistusnauha on muodostettu
yvksi- tai monikerroksisista lankaspiraaleista, jotka sta-
biloivat puristusnauhan pituussuunnassa.

39. Patenttivaatimuksen 38 mukainen puristusnauha,
tunnettu siitd, ettd lankaspiraalit koostuvat eri-
laisista materiaaleista.
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Patentkrav:

1. Férfarande f6r framstdllning av sddana tdjnings-
stabila, v&tskeogenomsldppliga och elastiska pressband
avsedda uttryckligen for vatpressar fotrsedda med en fOr-
ldngd presspalt i pappersmaskiner, vars mot fibermassaba-
nan (29) eller filtduken (30) eller -dukarna vdnda ytter-
yta uppvisar f6r vattenavskiljning l&mpliga héligheter
och/ eller f®drdjupningar (12), varvid en flytande bland-
ning av en f&rpolymer utan bubblor gjuts ovanpa ett f&r-
stidrkningsband pa innervdggen (2) av ett roterande centri-
fugalrdr (1) och det fdrenar sig med detta fOrstdrknings-
band, k Eannetecknat dirav, att i centrifugalrd-
rets (1) sidovi8gg (2) goérs haligheter och/eller f&rdjup-
ningar (12), vilka utfylls av den flytande blandningen vid
gjutningen och vilka i det fdrdiga pressbandets ytteryta
bildar utsprdng, mellan vilka v&tskan, som avldgsnas i en
senare pressprocess, kan strdmma, och att det fdrdiggjutna
pressbandet slipas pa insidan till slutlig dimension.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, k 8 nn e -
tecknat dirav, att i centrifugalrérets (1) inner-
vdgg (2) bildas ihdliga rum och/eller f&rdjupningar (12)
genom att pa dess yta s&tts en profilskiva (14), som om-
fattar dessa hdligheter och/eller f&érdjupningar, och att
profilskivan fdsts vid centrifugalrdrets innervdgg.

3. Fo6rfarande enligt patentkravet 2, k 8 nne -
tecknat dirav, att profilskivan (14) sdtts pd cent-
rifugalrdrets (1) innervdgg (2) i form av intilliggande
delar si, att pressbandet fadr en 6nskad storlek, och fdsts
vid innervidggen invid centrifugalrdrets &ndar med spé&nn-
och/eller anslagsringar (26).

4. Forfarande enligt patentkravet 2 eller 3,

k annetecknat dirav, att i profilskivan (14)
dven gors profileringar pd dess mot ytan av centrifugalrd-
rets innervdgg védnda bakyta.
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5. Férfarande enligt ndgot av patentkraven 2 - 4,
k8nnetecknat dirav, att profilskivan (14) fére
gjutningsprocessen behandlas med nagot sl&ppmedel, ut-
tryckligen silikonolja, vilket underlédttar l8sgdringen av
pressbandet fran profilskivan efter gjutning.

6. Fbrfarande enligt ndgot av patentkraven 2 - §5,
k Eannetecknat dédrav, att profilskivans (14)
bakre yta behandlas med ett limmedel fdre gjutningsproces-
sen.

7. Fbrfarande enligt patentkravet 1, k @ nn e -
tecknat dirav, att i centrifugalrdrets (1) inner-
vdgg (2) gors ett flertal haligheter och/eller f&rdjup-
ningar, som bildar en vattenavskiljningsstruktur, genom
att ovanpd innervdggen (2) s#dtta en vidv (17) fbrsedd med
sldppmedel eller atminstone en spiral (18), som efter
gjutnings- och centrifugeringsprocessen tas bort och vars
negativ blir kvar pa pressbandets yta som en 8nskad vat-
tenavskil jningsstruktur.

8. Forfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 7,
kd@dnnetecknat darav, att for lésgdring av det
fardiggjutna och slipade pressbandet fran centrifugalrdret
(2) blases tryckluft med luftmunstycken (24) mellan cent-
rifugalrbrets innervdgg (2) och pressbandets dvre yta.

9. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 8,
kdannetecknat dirav, att man anvidnder ett sa-
dant centrifugalrdr (1), som 8r delat i flera delar, vilka
f&6r att 1ldsgdra det gjutna pressbandet fran centrifugalrd-
ret kan ldsgdras fran varandra.

10. Férfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 9,
kd&dnnetecknat dirav, att slipningen av press-
bandets inre yta till slutlig dimension sker inuti centri-
fugalrdret (1). .

11. F6rfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 10,
kdnnetecknat dérav, att gjutningen av den fly-
tande f&rpolymerblandningen sker i ett arbetssteg.
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12. F6rfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 11,
k&d&nnetecknat ddrav, att gjutningen av den fly-
tande blandningen sker enbart under inverkan av tyngdkraf-
ten som riktas pa gjutstralen.

13. Férfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 12,
kdnnetecknat didrav, att gjutningen av den fly-
tande férpolymerblandningen sker f6r att bilda olika skikt
och hdrdhetsgrader i ett flertal arbetssteg.

14. Férfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 13,
kdnnetecknat ddrav, att fdrstarkningsbandet
sdtts direkt pd de hogre utspradngen i centrifugalrérets
(1) innervdgg (2) eller pd de hégre utsprdngen i profil-
skivan (14) ovanpd innervdggen.

15. Férfarande enligt nagot av patentkfaven 1 - 14,
kd@dnnetecknat darav, att mellan f6rstdrknings-
bandet och centrifugalrdrets innervdgg (2) eller profil-
skivan (14) ovanpd innervidggen sdtts avstdndslister.

16. Anordning for att genomfdra forfarandet enligt
ndgot av patentkraven 1 - 15, vilken uppvisar ett runt sin
langdaxel roterande cylindriskt centrifugalrtr (1) och en
anordning, med vilken den flytande f&rpolymerblandningen
gjuts praktiskt taget utan bubblor pd centrifugalrérets
innervagg (2), kdannetecknad ddrav, att i det
cylindriska centrifugalrdrets (1) innervdgg (2) gjorts
hdligheter och/eller férdjupningar (12) och att den fly-
tande blandningen kan gjutas pad centrifugalrdrets inner-
vdgg medelst ett i centrifugalrétret rdrligt anordnat gjut-
huvud (4), vilket &r f&st vid en balk (3), som rér sig in
i och ut ut centrifugalréret, och vilket kan utbytas mot
en slipanordning (13) f6r slipning av det gjutna pressban-
dets inneryta.

17. Anordning enligt patentkravet 16, k 8 n n e -
t ecknad dirav, att centrifugalréret (1) bestdr av
ett flertal delar.

18. Anordning enligt patentkravet 16 eller 17,
kdnnetecknad diarav, att hdligheterna och/eller
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férdjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervégg (2)
hér strukturellt samman med en eller flera fodringsdelar
(8), som kan anordnas i centrifugalréret.

19. Anordning enligt patentkravet 18, k 8 n n e -
tecknad dirav, att fodringsdelarna (8) bestar av
lidngsgdende eller tvdrgdende segment.

20. Anordning enligt patentkravet 16 eller 17,
k annetecknad dirav, att hdligheterna och/eller
férdjupningarna (12) hoér strukturellt samman med profil-
skivan (14), som placeras pa centrifugalrdrets (1) inner-
vdgg (2) och som kan fastas pd ytan av innervéggen.

21. Anordning enligt patentkravet 20, k 8§ n n e -
tecknad dirav, att profilskivan (14) &r fdst vid
centrifugalrdrets &ndar (15, 16) med sp&nn- och/eller an-
slagsringar.

22. Anordning enligt patentkravet 20 eller 21,
kannetecknad dirav, att profilskivan #8ven pa
sin fran ytan av centrifugalrdrets (1) innervdgg (2) v&nda
bakre yta &r f6rsedd med profileringar.

23. Anordning enligt patentkravet 16 eller 17,
kdannetecknad dirav, att hdligheterna och/eller
fordjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervégg (2)
hér strukturellt samman med en pd innervidggen anordnad v&v
(17).

24. Anordning enligt patentkravet 16 eller 17,
kdnnetecknad dirav, att hialigheterna och/eller
fordjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervégg (2)
bildas med atminstone en pa innervidggen placerad spiral
(18).

25. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 24,
kdnnetecknad ddrav, att pd strukturen, som
bildar hdligheterna och/eller f6rdjupningarna (12) i cent-
rifugalrérets innervdgg, placerats ett fdrstdrkningsband.

26. Anordning enligt patentkravet 25, k 8§ n n e -
tecknad darav, att mellan forstdrkningsbandet och
innervéggen (2) eller den pad innervdggen beldgna struktu-



10

15

20

25

30

35

" 31948
ren (14, 17, 18), som bildar hdligheterna och/eller f&rd-
jupningarna (12), anordnats avstandslister.

27. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 26,
kdadnnetecknad ddrav, att hdligheterna eller
férdjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervégg (2)
4r spar (27) och (18), som loper parallellt med centrifu-
galrdrets periferi.

28. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 26,
k8annetecknad ddrav, att haligheterna eller
fbrdjupningarna i centrifugalrdrets (1) innervdgg (2) 4&r
spdr, som lutar i forhallande till rdrets ldngdaxel.

29. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 26,
kdnnetecknad didrav, att haligheterna eller
férdjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervdgg (2)
dr blindhal.

30. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 26,
kdnnetecknad ddrav, att hdligheterna eller
fordjupningarna (12) i centrifugalrdrets (1) innervégg (2)
begrénsas av radiellt indt riktade v&ggdelar (19), vilka
har bultstruktur.

31. Anordning enligt nagot av patentkraven 16 - 30,
kd&dnnetecknad didrav, att i centrifugalrdrets
(1) innervdgg (2) placerats ett flertal 1luftmunstycken
(24) riktade pa pressbandet som skall gjutas, genom vilka
tryckluft kan bladsas utifran l&ngs slangar mellan centri-
fugalrdrets innervdgg och det gjutna pressbandet.

32. T6jningsstabilt, vidtskeogenomsléppligt och
elastiskt pressband, vilket dr framstdllt i enlighet med
forfarandet enligt nadgot av patentkraven 1 - 15 och avsett
uttryckligen fO6r vatpressar ftrsedda med en fdrléngd
pressspalt i pappersmaskiner, i vilket pressband den mot
fibermassabanan (29) eller filtduken (30) eller filtdukar-
na vdnda ytterytan uppvisar f6r vattenavskiljning la&mpliga
hdligheter och/eller f&érdjupningar och vilket framstdlls
av en flytande blandning av en férpolymer praktiskt taget
utan bubblor, som gjuts ovanpa ett fOrstdrkningsband i ett
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roterande centrifugalrérs (1) innervdagg (2) och som fore-
nar sig med detta band medelst f6rndtning, Kk & nn e -
tecknat dirav, att i pressbandets ytteryta gjorts
fbrdjupningar och/eller hdligheter, vilka till formen mot-
svarar formen av de f®6rdjupningar och/eller haligheter
(12) som fungerar som negativ i centrifugalrdrets (1) in-
nervidgg (2) och vilka strukturellt h6ér samman antingen med
sjdlva innervdggen (2) eller med fodringsdelarna (8) pla-
cerade pd innervidggen (2) eller med profilskivorna (14)
eller vidvarna (17) eller spiralerna (18), som satts pa
innerv&ggen.

33. Pressband enligt patentkravet 32, k 8 n n e -
tecknat dirav, att hdaligheterna eller fdrdjupnin-
garna i pressbandets ytteryta &r spdr riktade i bandets
ldngdriktning.

34. Pressband enligt patentkravet 32, k 8 n n e -
tecknat dirav, att haligheterna eller fdrdjupnin-
garna i pressbandets ytteryta &r spdr riktade i bandets
tvarriktning.

35. Pressband enligt patentkravet 32, k & n n e -
t ecknat didrav, att hadligheterna eller ftrdjupnin-
garna &r blindhal.

36. Pressband enligt patentkravet 32, k 8 n n e -
t ecknat diarav, att haligheterna eller fdrdjupnin-
garna i pressbandets ytteryta &r snett riktade spar.

37. Pressband enligt patentkravet 36, k 8 n n e -
tecknat darav, att atminstone en del spdr gar i
kors.

38. Pressband enligt patentkravet 25, k 8 n n e -
tecknat dirav, att forstarkningsbandet bestar av
en- eller flerlagiga trddspiraler, som stabiliserar press-
bandet i l&ngdriktningen.

39. Pressband enligt patentkravet 38, k 8 n n e -
tecknat dirav, att traddspiralerna bestdr av olika

material.

748
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