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PARANNUS PUUMASSA-ARKIN HIENONNUKSEEN

Keksint® koskee menetelmdd hienonnetun l&htd-
aineen muodostamiseksi kdytettdvdksi jalostuslaitok-
sessa ja se viittaa erityisesti, mutta ei poissulkien,
selluloosapohjaisiin ldhtS8ainemateriaaleihin, joita
voidaan kdyttdd m.m. selluloosatuotteen, kuten kalvon,
putken ja kuitujen valmistuksessa. _

On tunnettua kdyttdd puukuituja useiden eri-
laisten teollisten jalostuslaitosten l&htdaineena.
Puukuidut voidaan toimittaa kdyttdjille puumassan ark-
kimateriaalin rullien muodossa, jotka tdytyy pilkkoa
pieniin osiin prosessin ensivaiheessa. T&md keksintd
koskee menetelmdd puukuituarkin pilkkomisen suoritta-
miseksi tuottamaan pienia palbja mydhempdd tydstdd
varten.

Puumassa toimitetaan tavallisesti lopullisel~
le kdyttdjdlle rullan muodossa, kunkin rullan ollessa
luokiteltu viittauksella ainakin yhteen arkkimateriaa-
lin tiettyyn ominaisuuteen, lopullisen kadyttdjdn vali-
tessa mitd rullaa kdyttdd ldhtdaineen muodostamiseen
silld hetkelld kdytettdvissd oleville rullille annet-
tujen tiettyjen ominaisuuksien arvon arvioinnin perus-
teella. Keksinndlld on tietty, mutta ei poissulkeva,
sovellutus tilanteeseen, missd mahdollinen my&hempdd
tybstd varten tarvittava l&htdaine muodostetaan se-
koittamalla yhteen useista eri rullista vedetystd ar-
kista puretut pienet osaset.

Keksinnén vyhden suoritusmuodon mukaan mene-
telmd hienonnetun puukuituldhtdaineen muodostamiseksi
vdhintddn yhdestd massa-arkista k#dsittdd ainakin yhden
arkin sydttdmisen ensimmdisen ja toisen vastakkain
pydrivien kiekkojyrsimen terdrivien vdlisen puristus-
kohdan mddrittdmdlle leikkausalueelle, ainakin yhden
rivin ollessa varustettu hampailla materiaalin vetdmi-
seksi leikkurin terdrivien vdliin puristuskohdan 1l&pi
ja palasten tai osien repimiseksi siten arkista ja re-
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vittyjen palasten vastaanottamisen puristuskohdan toi-
sella puolella ja niiden l&hettdmisen pneumaattisesti
eteenpdin jalostuslaitokseen.

Kunkin rivin kiekkojyrsimen terdt vuorottele-
vat sopivasti védliosien Kkanssa, ensimmdisen rivin
kiekkojyrsimen terien ja vdliosien lomittuessa toisen
rivin vdliosien ja terien kanssa.

Kussakin kiekkojyrsimen terdssd on tarkoituk-
senmukaisesti useita- hampaita. Kussakin jyrsimen te-
rdssd on sopivasti enemmdn kuin neljd hammasta, edul-
lisesti 5-10 hammasta ja edullisemmin 7 hammasta. Ku-
kin vdliosa voi olla paksuudeltaan kdytetyn kiekkojyr-
simen laikkaa vastaava ja 20-40 mm, edullisesti 30 mm,
on hyvin sopiva paksuus.

Kutakin kiekkojyrsimen terd- ja vdliosariviéd
kannatetaan koko leikkausalueen pituuden yli ulottu-
valla akselilla. Akseleita voidaan pyorittdd edulli-
sesti samalla nopeudella kahdella sdhk&moottorilla.

Kiintedt kammat voidaan varustaa kdrjilla,
jotka sijaitsevat kunkin rivin kiekkojyrsimen terien
ja vdliosien vdlissd, yksittdisen kiintedn harjan kar-
kien ollessa sijoitettu vastaavien akseleiden alapuo-
lelle ja tullessa esiin leikkausalueen ulostuloaukon
reunasta sen keskustaa kohden. Kammat varmistavat, et-
td ainoa ulospddsy leikkausaluetta sydttdviastd suppi-
losta on kiekkojyrsimen terien kahden rivin védlissd ja
estdvit leikkausalueen j&ttdvin revityn materiaalin
imemisen takaisgin suppiloon ja materiaalin menon sulp-
purin ldpi kahdesti.

Kahde;_ lomittuvan kiekkojyrsimen terien ja
vdliosien rivin hienonnuksen jdlkeen revityt osat syo-
tetdidn edullisesti puhaltimeen, joka siirtdd ne pneu-
maattisesti eteenpdin jatkotydstdvaiheeseen ja sekoit-
taa revityt osat mekaanisesti sen varmistamiseksi, et-
td ne erotetaan valmistettaessa myShempdd késittelyd

varten (esim. nesteelld).
Puumassa syotetddn edullisesti leikkausalu-
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eelle n pddllekkidin asetettua massa-arkkia kidsittdvénd
monikerroksisena rainana. Edullisemmin puumassa sydte-
tddn leikkausalueelle kahtena tai useampana massa-
arkkien monikerroksisena ranana.

Kukin monikerroksisen rainan arkkimateriaalin
n:std eri kerroksesta valitaan huomioonottaen joku
selluloosamassan tunnettu parametriominaisuus, Jjota
kautta monikerroksisella rainalla on valitun paramet-
riominaisuuden kokonaisarvo, joka on mainitun paramet-
riominaisuuden arvojen valitulla alueella. Tarkoituk-
senmukaisesti sielld, missd 1ldhtdaine muodostetaan
hienontamalla kaksi tai useampia erilaisia monikerrok-
sisia rainoja arkkimateriaalin hienonnettujen osien

massan muodostamiseksi, kussakin rainassa on eri mddra

kerroksia.
N:n pddllekkdisen arkkikerroksen monikerrok-

sinen raina voidaan muodostaa laitteistolla, jossa on
rullateline useiden eri puumassan arkkimateriaalin va-
rastorullien kannattamiseksi vierekkdin varustettuna
laitteella arkkimateriaalin vetdmiseksi kustakin va-
rastorullasta muodostamaan monikerroksinen raina, jos-
sa on n arkkikerrosta pédédllekkdin asetettuna ja lait-
teiston ulostulon mddrittdvdlld laitteella, jonka
kautta monikerroksinen raina voidaan l&hettdd edelleen
leikkausalueelle.

Tyypillisesti n = 4-12.

Selluloosakuitujen valmistuksessa on tunnet-
tua kidyttd3d raaka-aineena puumassa-arkista pilkottuja
osia. Jatkotydstd voi riippua kriittisesti pilkottujen
osien massan kokonaisominaisuuksista. T&méd keksintd
eri suoritusmuodoissaan koskee uutta tapaa tuottaa
vaaditut kokonaisominaisuudet omaava puumassa-arkista
pilkottujen osien massa.

Mitd tulee arkkimuotoisen puumassan varasto-
rulliin, toimittajat luokittelevat arkkimuotoisen ma-
teriaalin rullalla m.m. puumassasta ennalta mddritel-
lylld tavalla tuotetun nestemdisen tuotteen viskosi-
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teetin perusteella ja toimittavat rullan lopulliselle
kdyttdjdlle viskositeettiluokituksella varustettuna.
Lopullinen kiyttdjd voi sitten wvalita kdytettdvissad
olevien varastorullien joukosta ne, joilla on viskosi-
teettiluokitukset, jotka h&n haluaa kdytettdvdksi tie-

tyn ldhtdaineen materiaaliksi.
. 8uotavaa on, ettd ennen ldhtdaineen materiaa-

1in muodostamista useista eri valitun viskositeetti-
luokituksen omaavista varastorullista, vedetdan yhteen
useiden varastorullien arkit monikerrosrainan muodos-
tamiseksi, joka sydtetddn sellaisenaan sulppuriin,
missd raina revit#didn vastakkain pydrivien kiekkojyrsi-
men terien vélissa vaaditun ldhtdainemateriaalin muo-

dostamiseksi sulppurin tuotantoteholla.
'Repimdlld yksinkertaisella tavalla laminoitu-

ja" palasia monikerroksisesta rainasta vastakkain pyo-
rivien kiekkojyrsimen terien vdlissd ja erottelemalla
palaset sen jalkeen‘yksitt&isiksi osiksi on havaittu
mahdolliseksi yksinkertaisﬁaa ldhtbaineen valmistusta
ja paremmin hallita vaaditun ldhtbainemateriaalin val-

-mistusta.

Edullisessa jidrjestelmdssd muodostetaan kaksi
tai useampia erillisid monikerrosrainoja kéyttden

erillistd rullatelinettid kutakin rainaa varten, 1l&hto-

aineen materiaalin ollessa muodostettu syétt&méllﬁ

sulppuriin ennalta valittu toisesta telineestd otetun

rainamateriaalin suhde toisesta telineestd otettuun

rainamateriaaliin.
Suotavaa on, ettd ensimmdinen rullateline

kantaa ainoasEEan varastorullia, joiden viskositeetti-
luckitus on alemmalla arvoalueella (témédn jdlkeen vii--
tattuna LV), ja toinen rullateline sisdltdd ainoastaan
varastorullia, joiden viskositeetit ovat korkeammalla
arvoalueella (t&mdn jdlkeen viitattuna HV), hienonne-
tun 1l3htdaineen ollessa muodostettu pilkkomalla leik-
kausalueella molemmista rullatelineistd otettuja moni-

kerrosrainoja.
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Kdytettdessd hienonnettua ldhtdainetta sellu-
loosakuitujen muodostukseen on havaittu olevan tdrkedd
ohjata ei ainoastaan leikkausalueelle syGtetyn LV~
rainan viskositeettiluokituksen kokonaisarvoa vaan
myds leikkausalueelle syStetyn HV-rainan viskositeet-
tiluokitusta ja ohjata LV- ja HV-rainojen suhdetta
tuotetussa lopullisessa hienonnetussa ldhtSaineessa.

Kdytettdessa jﬁuri kahta rullatelinettd on
tarkoituksenmukaista olla eri mddrd varastorullia kum-
massakin telineessi. Erds siihen sopiva jarjestely on
olla 2p/3 arkkikerrosta LV-telineeltd ldhtevédssd rai-
nassa ja p/3 arkkikerrosta HV-telineeltd ldhtevdssa
rainassa, p:n ollessa kokonaisluku, joka on 3:n ker-
rannainen ja joka ei ole pienempi kuin 6. P = 12 on
havaittu olevan erityisen sopiva jdrjestely.

Rullatelineessd tai kummassakin rullateli-
neessd arkkimateriaali voidaan sydttdd kustakin varas-
torullasta purkamisasemaan, joka késittdd telaparin,
joista kumpaakin purettava arkki koskettaa ainoastaan
sen kehdn osan alueella, kunkin parin mydtdsuuntaisen
telan midrittdessid etenemisreitin siind rullatelinees-
s4 muodostetulle yhdistelmdrainalle. Yksi kunkin parin
teloista voidaan kytked liikkeen tunnistavaan laittee-
seen ilmaisemaan, mikdli arkkimateriaali siind pur-
kausasemassa ei endd etene johtuen esim. arkin katkea-
misesta tai materiaalin loppumisesta tuolla varasto-
rullalla.

Telineessd tai kummassakin telineessd muodos-
tetun monikerrosrainan etenemisreitti sijoitetaan tar-
koituksenmukaisesti kaikkien tuossa telineessd olevien
varastorullien alapuolelle. Rullatelineen tai kumman-
kin rullatelineen ulostulokohta voidaan varustaa pu-
ristuskohdan maidrittidvdlld telaparilla, toisen tai mo-
lempien puristuskohdan mddrittdvista teloista ollessa
kiytetty rainan eteenpdin viemiseen ja sen avulla ve-
timdsn arkkimateriaali ulos kultakin rainan sy&ttddn
varustetulta varastorullalta ulostulon puristuskohdan
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kautta ja leikkausalueelle, missd pydrivat terdt voi-

vat samanaikaisesti repid kaikki kerrokset yhdessd
eroteltujen revittyjen palojen massaksi.

Revittyjen palojen sopiva koko olisi 3-30 cm’,
jos seuraava tydstédminen sisdltdd viskoosin kehruuliu-
oksen muodostamisen niistd my&hempdd kuituhauteessa
kehrdimistd varten. Palat ovat kooltaan edullisesti 2-
20 cm’, erityisesti n. 5-15 cm’.

Repimdlld tai silppuamalla massa-arkkien mo-
nikerroksinen raina suhteellisen hitaasti pyorivien
repimishampailla varustettujen kiekkojyrsimen terien
vdlissd on mahdollista muodostaa erillisid monikerrok-
sisia palasia ilman merkittdvdd niissd tai myChemmin
erotetuissa osissa ndkyvdd reunan kokoonpuristumista.
Reunan kokoonpuristuminen tuottaa tiheyden paikallisen
lis#intymisen, joka puolestaan vaikuttaa myShemman
tydstdvaiheen, jossa hienonnettuja paloja kdsitellddn
nesteen kanssa, reaktionopeuteen.

Laminoitujen monikerroksisesta rainasta re-

vittyjen palasten taipumus j&ddda monikerroksisessa

muodossa yhteenpuristuneiksi voidaan ratkaista sekoit~-

tamalla revittyjd palasia sulppurin jédlkeen ja on ha-
vaittu, ettd erityisen sopiva menetelmd té&mén sekoi-
tuksen aikaansaamiseksi on jdrjestdd revityt palaset
pneumaattisesti kuljetettavaksi keskipakopuhaltimen
avulla, jonka ldpi revityt palaset kulkevat ja jonka
roottori on yhteydessd revittyjen palasten kanssa. N.
1800 r/min pydrivdd keskipakopuhallinta voidaan kayt-
td3d hyvin tehokkaasti saamaan aikaan laminoidusta pa-
lasesta revitf?jen osien erotteleminen. Puhaltimen ko-
telon ldpi kulkevan kuivien massaosien virran kosket-
tamien roottorin siipien reunat voidaan vahvistaa nii-
den kulumisen vdhentdmiseksi.

Yhtd laitteiston suoritusesimerkkid t&mén
keksinnén mukaisen menetelmdn toteuttamiseksi kuvataan
seuraavassa esimerkin avulla viitaten liitteend ole-

viin piirroksiin, joissa:
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kuva 1 esittdd kaaviomaisesti keksinndén mu-
kaisesti toimimaan suunnitellun massasulppurin leik-
kausalueen lejikkausta sivulta katsottuna,

kuva 2 esittdd leikkausta pitkin kuvan 1 lin-
jaa II-II kuvassa 1 esitetyn sulppurin leikkausalueen
lapi,

kuva 3 esittdd kaaviomaisesti monikerroksisia
rainoja léhtdaineeksi kuvissa 1 ja 2 esitettyyn sulp-
puriin syottdmddn suunniteltua kahta rullatelinettd,

kuva 4 esittdd suurennettuna yhden kuvassa 3
esitetyn rullatelineen ulostulopddtd, joka kuvaa hie-
nonnetun l&htdainemateriaalin esivaiheena muodostettua

monikerrosrainaa,
kuva 5 esittdd ylhd&dltd rullatelineestd ldh-

tevdn monikerrosrainan kaaviopiirrosta, ja

kuva 6 esittdd yhden rainasta kuvien 1 ja 2
sulppurilla revityn osan pohjapiirrosta.
kuvat 1 ja 2 esittdvdt sulppuriin sydtetyn

massa-arkin rainasta revittyjen osien tuottamiseen so-

veltuvaa sulppuria 10.
Sybttdsuppilo 11 vastaanottaa ylhd&dltd arkin

asetetulla etenemisnopeudella ja siirtdd sen puristus-
kohdan mddrittdvien lomittuvien kiekkojyrsimen terien
14 ja vdliosien 15 kahden rivin 13a, 13b mddrittdmdlle
leikkausalueelle 12. Kunkin rivin terdt 14 ja vdliosat
15 kiinnitetd&dn kiintedsti vastaavalle pydrivdlle ak-
selille 1l6a, 16b, kumpaakin akselia pyodritettdessa
erilliselld s&hkbmoottorilla 17. Nd&md kaksi moottoria
pydrittdvidt akseleita vastakkaisiin suuntiin (kuva 1)
siten, ettd terien hampaat l4a repivdt paloja sydtto-
suppilon 11 1l&pi etenevdstd rainasta vieden revityt
osat alaspdin puristuskohdan 1l&pi sulppurin 10 poisto-
aukkoon.

Kuten on esitetty, kussakin kiekkojyrsimen
terdssd on 7 hammasta 14a, mutta muut jarjestelmdt

ovat mahdollisia.
Kummankin kiekkojyrsimen terdn 14 1leveys
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(s.o. akselin suuntainen ulottuvuus) ja arkkimateriaa-
lirainan etenemisnopeus leikkausalueelle mddrittdvat
rainasta revittyjen palasten koon, ja esitetyssd jar-
jestelmdssd on leikkurin terien ja vdliosien leveys 30
mm. Toinen ulottuvuus riippuu rainan etenemisnopeudes-
ta, mutta tyypillisesti n. 10 cm’:n kokoiset palat
(kuva 6) olisivat edullisia.

Kampojen 18a, 18b kdrjet 18 ovat lomittain
jyrsimen terien 14 ja vdliosien 15 kanssa leikkausalu-
een myodtdvirran puolella rainamateriaalin estd@miseksi
ldhtemédstd suppilosta 11 muutoin kuin kahden rivin
13a, 13b vdlissd olevan raon kautta ja revittyjen pa-
lojen poistamiseksi jyrsimen hampaista.

Kiekkojyrsimen terien 14 kokonaishalkaisija
on 260 mm ja vdliosien halkaisija on n. 160 mm. Kum-
paakin akselia l6a, 16b pydritetddn nopeudella n. 140
r/min. Rainan tyOdstdnopeus n. 24 m/min on mahdollinen.

Syottédsuppilon 11 pituus on edullisesti hie-
man yli siihen sydtettdvédn rainan leveyden ja rainojen
leveyden ollessa 1 m on sydttésuppilon pituus n. 1070
mm osoittautunut sopivaksi, td@mdn edellyttdessd n. 17
kiekkojyrsimen terdd kussakin rivissd (kaikkiaan 34
leikkurin terdd).

Erityisen sopiva sulppuri 10 perustuu Carclo
Engineering Group PLC:n Iso-Britanniassa ja Irlannissa
markkinoimaan Birkett Cutmaster AZ45-laitteeseen.

Kuva 3  esittdd puumassan tydstdlaitoksen
osaa, joka kuvaa LV-rullatelinettd 20 ja HV-
rullatelinettd 30, kummankin rullatelineen sy&ttédessa
sitd vastaavaa ldhtGrainaa sulppuriin 10.

LV-rullateline 20 késittdd kahdeksan varasto-
rullaa 2la...21h, kunkin sydttdessd arkkimateriaalia
22a...22h alaspdin ohjaustelapareihin 23a, 24a...23h,
24h.

LV-telineen 20 ulostulon mddrittdd telaparin
25, 25 vadliin muodostettu puristuskohta, joka sitoo
hankaussdhk$1lld kahdeksasta arkkikerroksesta 22a...22h
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muodostetun rainan. Molempia teloja 25, 26 k&Aytetdédn
edullisesti muodostamaan haluttu rainan etenemisnopeus
ja muodostamaan kdyttdvoima arkkimateriaalin purkuun
kustakin varastorullasta 2la...21h.

Arkin radan ohjaamiseksi vastaavasta varasto-
rullasta rainan etenemislinjaan kukin ohjaustela
23a...23h ja 24a...24h nojaa vastaavaa arkkia vasten
koskettaen sitd ainoastaan sen kehdn osan matkalta,
tdmdn kosketusasteen ollessa riittdvd varmistamaan,
ettd normaaliolosuhteissa eteenpdin liikkuvan arkkima-
teriaalin ja ainakin vastaavan flﬁtelan 23a...23h vé-
1ill4 on hyvin pieni liukuma. Liikkeen tunnistava lai-
te (esitettynd kaavamaisesti 27a...27h:ssa) kytket&didn
kuhunkin telaan 23a...23h, nditd tunnistavia laitteita
kdytettdessd mddrittdmddn, mikdli arkki ei kulje
eteenpdin vastaavasta varastorullasta esim. tapahtu-
neen katkeamisen vuoksi tai kyseisen varastorullan

tultua tyhjennetyksi arkkimateriaalista.
HV-rullateline 30 on rakenteeltaan samanlai-

nen kuin LV-rullateline ja k&dytdnndn syistd kdytet&an

viitenumeroita 31-37 vastaamaan LV-rullatelineen kuva-

uksessa kdytettyjd numeroita 21-27. Havaitaan kuiten-
kin, ettd HV-telineelld on ainoastaan neljd varasto-
rullaa, joten d on korkein yksittdisten HV-telineen
varastorullien yhteydessd kdytetty viitekirjain. LV-
telineeltd 20 l&htevdlle kahdeksan nimelliskerroksen
rainalle on annettu viitenumero 28 ja telineeltd 30
lidhtevdlle neljdn nimelliskerroksen HV-rainalle on an-
nettu viitenumero 38. Ndmd monikerrosrainat 28 ja 38
syotetddn yhdé%sé massasulppuriin, jota on kuvattu ai-
kaisemmin viittaamalla kuviin 1 ja 2, mutta on kaavio-
maisesti esitetty kuvassa 3 viitenumerolla 10.

Koska ndmd kaksi rullatelinettd ovat itsendi-
sid varustettuna omilla puristintelapareilla 25: 26 ja
35: 36, kahden rainan 28 ja 38 keskindiset etenemisno-
peudet voidaan valita toisistaan riippumattomasti ha-
lutun 1lopullisen ldhtdaineen koostumuksen antamiseksi
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10

sulppurista 10 ldhtevdlle hienonnetulle materiaalille.

Kuva 4 esittdd sivulta ja kuva 5 ylh&ddltd LV-
telineeltd 20 1l&htevdd yhdistelmdrainaa 28. Kuvassa 4
on esitetty kahdeksan kerrosta 22a-22h, mutta kuvassa
5 ainoastaan seitsemdn kerrosta rainakerroksen 22d
puuttuessa varastorullan 21d materiaalin loppumisen
vuoksi.

Kuva 6 esittdd yhtd massamyllyyn eli sulppu-
riin 10 sydtettyjen rainojen 28, 38 yhdestd kerrokses-
ta revittyd palaa 40. Tamdn palan pinta-ala on n. 10
cm® ja se on tunnettu siitd, ettd se revitddn sen muo-
dostamasta kerroksesta tavalla, joka ei saa sitd pysy-
vdsti tarttumaan viereisistd kerroksista revittyihin
paloihin ja joka varmistaa ettei tapahdu lainkaan (tai
merkittdvdid) palan 40 revityn kehdn médrittdvien reu-
na-alueiden kokoonpuristumista. Palojen vdlisen tar-
tunnan poistaminen on tdrkedd siind tapauksessa, ettd
sulppurin 10 tuotos menee jatkuvatoimiseen tydstdlai-
tokseen (vaikkei se ole tdrkedd panostydstdlaitokses-
sa, missd paikalliset epdhomogeenisuudet panoksen si-
sd118 eivdt tavallisesti ole merkitsevid). Palan 40
merkittdvdn reunan kokoonpuristumisen poistaminen hel-
pottaa mydhempdd tydstdd, jossa tapahtuu palan kasit-
tely nesteessé.

Monikerroksisesta rainasta revityn laminoidun

palasen muodostavien osien 40 vidlinen vdliaikainen

tartunta voidaan poistaa sekoittamalla paloja leikku-
rin puhaltimen 50 kotelossa, jota kdytetddn imemddn
osista 40 koostuvat revityt palaset pois myllystd 10
ja siirtdmddn ne pneumaattisesti johonkin Kkuitua 51
tuottavaan tulevaan tydstdyksikkddén 51.

Puhallin 50 voi olla tyypiltddn j&tteenkdsit-
telytarkoituksessa paperi- tai kalvonvalmistuskoneesta
poisrajatun reunakaistan vastaanottoon ja kaistan
pilkkomiseen paloiksi ké&dsittelyn helpottamiseksi kay- ‘
tetty puhallin. Revittyjen palojen pilvi voidaan joh-
taa sulppurista 10 keskipakopuhaltimen 50 pyorivadn
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roottorin keskialueelle ja roottorin siivet sekoitta-
vat sitd sen liikkuessa sdteen suunnassa ulos tangen-
tin suuntaisesti sijoitetusta puhaltimen poistoaukos-
ta. Sekoitustasoca voidaan sddtdd roottorin ja sen
kanssa toimivan kotelon muodolla ja pydrimisnopeudel-
la. On mahdollista tuottaa erotettujen palojen 40 koon
lisdhienonnus jyrsinpuhaltimessa 50, mutta tavallises-
ti kaikki mitd tarvitaan on sekoittaminen tasolla, jo-_
ka riittdd pilkkomaan revityt palaset yksittdisen ker-
roksen osiksi.

Kidytettdessd keksinndn menetelmdd muodosta-
maan l&htdaine monikerroksisesta HV-rainasta 38 ja
erillisestd monikerroksisesta LV-rainasta 28 on taval-
lista laittaa HV-raina etenemddn sydttdsuppiloon 11
hitaammalla nopeudella kuin LV-raina. Témdn seuraukse-
na~ tuotetaan HV-rainasta pienempid paloja kuin LV-
rainasta ja tdmdn kokojen sekoitus voi olla eduksi
tuotetun lihtdaineen myShemméssd kdsittelyssd.

Edellioleva edustaa keksinnén yhtd suorituse-
simerkkid ja pitdisi havaita, ettd muut jdrjestelmdt

ovat mahdollisia seuraavien patenttivaatimusten suoja-

piiriin sisdlld.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelmd hienoksi jauhetun puukuituldhtd-
aineen muodostamiseksi ainakin vhdestd puumassa-
arkista kdytett&dvdksi selluloosaliucksen valmistuslai-
toksessa, tunnettu siitd, ettd menetelmid ki-
sittaa

(a) ainakin yhden arkin syéttdmisen sulppurin
(10) ensimméisen ja toisen vastakkain pyodrivdn kiekko-
jyrsimen terdrivin (14) wvdliin muodostetun puristus- -
kohdan mdadrittdmdlle leikkausalueelle (12), ainakin
vhden rivin ollessa varustettu hampailla (l4a) materi-
aalin vetdmiseksi terdrivien vdliin puristuskohdan 1l&d-
pi ja siten palasten repimiseksi arkista, ja

(b) revittyjen palasten vastaaottamisen pu-
ristuskohdan toisella puolella ja niiden edelleenla-
hettdmisen pneumaattisesti tydstdlaitokseen (51).

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd puumassa sydtetddn leik-
kausalueelle monikerroksisena rainana (28, 38), joka
koostuu 4-12 pddllekkdin asetetusta massa-arkkiker-
roksesta.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettd puumassa sydte-
tddn leikkausalueelle ainakin kahtena erilaisena puu-
massa-arkkien monikerrosrainana.

4, Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd ensimm&isessé rainassa on
2p/3 arkkikerrosta ja toisessa rainassa on p/3 arkki-
kerrosta, p:n ollessa kokonaisluku, joka on 3:n ker-
rannainen eikd ole pienempi kuin 6.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettnu siitd, ettd menetelmd kdsittdd myos
vaiheet:

(c) asennetaan ensimmdiseen rullatelineeseen
(20) useita ensimmdisen ominaisuusalueen puumassan

arkkimateriaalirullia,
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(d) vedetddn arkkimateriaalia ensimmédisen
rullatelineen (20) kustakin rullasta (2la-21h) ja ase-
tetaan arkit pddllekkdin ensimmdisen monikerrosrainan
(28) muodostamiseksi, ja

(e) vedetddn ensimmdinen monikerrosraina ulos
ensimmdisestd rullatelineestd ja johdetaan se sulppu-
rin leikkausalueelle.

_ 6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmd,
t h nnettu §iitd, ettd varustetaan toinen rulla-
teline (30) toisen monikerrosrainan (38) muodostami-
seksi ja ensimmdinen ja toinen raina sydtetddn yhdessa
sulppurin leikkausalueelle (12).

7. Patenttivaatimuksen 3, 4 tai 6 mukainen

menetelmd, tunnettau siitd, ettd ensimmdinen
monikerrosraina (28) muodostetaan arkkimateriaaleista,
joiden wviskositeettiluokitukset ovat ensimmdiselld
viskositeettialueella Jja toinen monikerrosraina (38)
muodostetaan arkkimateriaaleista, joiden viskositeet-
tiluokitukset ovat toisella viskositeettialueella, jo-
ka on korkeampi kuin ensimmdinen alue.
_ 8. Patenttivaatimuksen 7 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, ettd toisen rainan etenemisno-
peus leiKkkausalueelle on pienempi kuin ensimmdisen
rainan etenemisnopeus.

9. Jonkin patenttivaatimuksista 1-8 mukainen

menetelmd, tunnettu siitd, ettd menetelmd kd-

gittda lisdksi vaiheet:
(f) vastaanotetaan revityt palaset puristus-

kohdan toisella puolella puhallinkotelossa (50), johon
on asennettu kotelossa pyodrivd, siivilld varustettu

roottori,
(g) imetddn revityt palaset kotelon ldpi sii-

villd varustetun roottorin muodostamien pneumaattisten

virtausten avulla,
(h) pilkotaan revityt palaset kotelossa sii-

villd varustetun roottorin kdsittelyn avulla erillis-

ten puumassapalojen muocdostamiseksi.
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10. Jonkin patenttivaatimuksista 1-9 mukainen
menetelmd, tunnettau siitd, ettd revittyjen

puumassapalasten pinta-ala on 2-20 cm’.
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