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Seulalevyyn (10) ja menetelmaan seula- metallilevyjen kansea, jolloin kulutue-
levyn valmistamisseksel paperinvalmistus- tangot ovat suorsan levylle hitsattujen,
massan paineseulontaa varten pseine- hyvin kovan aineen hitsauspalkojen
seulontalesitteessa sisaltyy raot (16), mucdossa.

jotke on leikattu een lap: lasersateella

tyostamalla, joka on keskitetty levyn

sieaanmenopinnalle (20) eeinamiltaan '9/

e
Uinpynas

N

(32) lahes suorien rakoj)en muodoatami-
sekai, jJoiesa on mahdollisimman vahan
kartioisuutta, jJa Jjoissesa on uudelleen-
sulanut kerroe (42), ja Jotka seinamien
valittoman pinnan eulamisests Ja
uudelleenkovettumisesta johtuen naytta-
vat "lasimaleilta” tuottaen masealle
hyvin kovan Ja pilenikitkaisen kulku-
tien. Kuvataan sucria kaalevia rakojas
(60) tai kallistuneita (52) tai viuoja
(55) rakoujga mukaanlukien raot, Jotks
kulkevat lierion pituussuunnan poikki.
Kuvataan rakoja tai aukkoja (65), jotka
ovat kallellaan sen lapl menevan satesn
viivaa (88) vasten seks sls8aanmeno-
puolella kulkevan maesavirtauksen suun-
taiseat) etta eirta vastasn. Levyyn (107
on laltettu kulutustankoja (25) toimi-

maan yhdessa sewulontalaitteen pyorivien



En e1lekiva (10) och ett forfarande for
tillverkning av en silekiva for tryck-
silning av papperemassa 1 trycksilninga-
anordningar omfattar springor (16) vilka
har utskurits dsrigencom med en be-
arbetande laserstr&lse som fokuserats
till skivans ingangssida (20), for att
dstadkomma epringar med 1 det narmaste
raks vaggar (32) med mojligast liten
iutning och med ett nybildat lager (42),
som har en glasaktig yta p& grund av
smaltningen och Aterstelnandet av den
intilliggande vaggytan, for att Astad-
komma for maeean en mycket hard bana

med mycket liten fraiktion. Raka, bLag-
tormade springor (60) och senedstallda
(52) eller eneda (55) springor beskrive,
omtattande aven epringor eom stracke:
8.g diagonalt till cylinderns axel .
Springor eller oppningar (65) beskrivae,
vilka lutar mot den radiella linjen (88)
genoum den, bdde ned och mot masgsans flo-
deararktning utmed ingéngsytan. Plattan
(10) har forsetts med slitstanger (25)
for att samverka med de roterande
ekivorna pd eirlekivanordningen, varvid
stangerna utgors av evetsstrangar av
material med stor hardhet som tilleattes

direkt p& plattan.
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Seulalevyt

Tama keksint® kohdistuu patenttivaatimuksen 9 johdannossa
miadriteltyihin seulalevyihin sekd patenttivaatimuksen 1
johdannossa midriteltyyn menetelmidn ndiden valmistamisek-

si.

Esimerkiksi US-patentissa 4 155 841 kuvattua korkeapaine-
pydrreseulontalaitetta kdytetddn paperinvalmistusmassan
valmistuksessa. Nesteen ja paperimassan suspensiota, joka
voi vaihtelevassa midrin sisdlt8i ei-toivottuja jaanteita
tai epdpuhtaushiukkasia, sydtetddn esimerkiksi US-patentissa
4 155 841 osoitetun laitteen sisddnmenoon, jossa se suunna-
taan rengasmaiselle lieridmiisesti muotoillulle seulalle,
jossa on sen lidvistdvat erityisesti muotoillut raot tai
rei’itykset. Paperimassa syOtetddn tavallisesti pystysuun-
taan suunnatun lieridmaisen seulan sisdpuolelle, ja seuleja-
te poistetaan tdllaisen seulan toisesta paasta, kun taas
kelvollinen aine ldpdisee seulan raot tai rei’ityksen, ja se
kerdtddn seulan ulkopuolisesta tilasta. Tamdn lisdksi on
seulapinnan sisd- tai ulkopuolelle seulapinnan vdlittdmaan
lidheisyyteen sijoitettu pydrivid levyjéd tai siipid vahenta-
mddn seulan rakojen tai reikien tukkeutumista.

Tdllaiset erotuslaitteessa kidytetyt seulat voivat edelleen
olla varustettuja lukuisilla yleensd aksiaalisesti ulospdin
suunnatuilla tangoilla, jotka sijaitsevat sdteittaisesti
mddrdtyin vdlein seulan sisddntulopinnassa, joka US-paten-
tissa 4 155 841 on seulan sdteittdinen sisdpinta. Tangot
toimivat yhdessd levyjen kanssa pienentden pinnan suuntaista
virtausmomenttia seulan pinnalla ja aiheuttavat massassa
pydrrealueita seulalieridn sisddntulopuolen laheisyydessa
seulonnan parantamiseksi, kuten esimerkiksi on todettu US-
patentissa 4 410 424.
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Tillaisen seulalevyn muotocilussa on toivottavaa, etta raot

tai reiat edustavat avoimen alueen riittavaa prosenttiosuutta
riittavan tehon saamiseksi. Reikien lukumdaran lisaaminen
avoimen alueen prosenttiosuuden lisidamiseksi johtaa tavan-
omaisesti muotoilluilla rei‘illa kuitenkin merkitykselliseen
levyn metallin vahenemiseen ja vastaavaan levyn lujuuden
vahenemiseen. Tamia johtuu syysta, ettd tavanomaiset metallin
tydstomenetelmdt aiheuttavat merkityksellisida lovialueiden
muodostuksia reian molemmin puolin, jotka usein riippuvat itse
levyn paksuudesta. Tavallisesti on tallaisten levyjen paksuus
alueella 6,35 - 12,7 mm, ja tyypillinen paksuus on 7,8 mm, ja
levyn koko keskimddridinen korkeus on tyypillisesti 238 mm ja
lapimitta on 600 mm, vaikka voi olla niinkin suuria seula-
kokoja, joiden korkeus ja halkaisija ovat 1530 mm. Vastaavasti
maaraavat jollekin maaratylle levylle kaytannossa saatavan
avoinaisuuden midarian tai avoimen alueen prosenttiosuuden usein

koneistus- tai leikkausvaiheen rajoitukset.

Tallaisten seulalevyjen valmistuksessa on pyorteita aiheutta-
vat tangot muotoiltu tavallisesti erikseen ja hitsattu sitten
haluttuun asemaan. Viaantymisen estamiseksi on tama tavalli-
gesti johtanut suhteellisen paksujen, kuten 6,35 mm tanko-
aineesta tehtyjen tankojen kayttoon, vaikka ohuemmat tangot
olisivat normaalisti sucsiteltavampia, Jjotta ne sallisivat
levyjen kulkemisen ldhempdd rakoja kuin mita@ on mahdollista

kaytettaessa suurempia tai paksumpia tankoja.

Rei‘itetyn levyn p&dalle laitetuilla tangoilla on taipumus
vaantaa rakoja, ja ne voivat muuttaa rakojen koot niin
vaihteleviksi, ettd sylinteri on romutettava. Hitsaustoimen-
pide aiheuttaa ja edistdaada edelleen ehjien alueiden heikkene-

mista.

Tavanomaisissa edella kuvatuissa seulalevyissa altistuvat

levyn aine ja tangon aine kulumiselle ja ajan mittaan eyopy-



94970

migelle. Tallainen kuluminen johtaa yksittaisten reikien tai
rakojen luotettavuuden vihenemiseen, mikd aiheutuu sisdanmeno-
puolen levyn ja reikien valisestia reunojen tai kulmien
pyoristymisesta, kuin myss tankojen kulumisesta, ja mika
johtaa ei-toivottuun tehokkaaseen reikien lapimittojen tai
rakojen suurenemiseen. Taman mukaigesti on levyn valmistuk-
sessa tarve tehokkaasta valmistusmenetelmasta, jossa voidaan
kayttdd taloudellisesti merkittaviasti kovempia aineita lisaa-
main levyn tehokasta kayttoikaa, Jja jolla voidaan kasvattaa

avoimen alueen prosenttiosuutta lujuudesta tinkimatta.

Edelleen on olemasea tarve kunnostaa tai korjata jo olemassa
olevaa seulalevya tai sylinteria, vaikkel gita alunperin olisi
valmistettu kulutustangoilla varustetuksi, Jja myoés tarve

uudistaa alkuperdisia kulutustankoja, Jjotka ovat kuluneet.

Tavanomaiset seulalevyt tunnetaan edelleen aukoistaan, kuten
raocoista tai rei‘ista, jotka ovat kohtisuorassa pintaa vastaan,
eo. aukko tai rako kulkee pintojen lyhimman sisaanmenon Ja
ulostulon vidlisen etdisyyden suuntaan. Edelleen rakojen
kyseessd ollessa ovat tallaiset raot sylinterissa tavallisesti
ympyramdisesti tai aksiaalisesti, eika niitd ole jarjestetty

erillisten tai erikoisten kaavojen mukaisesti.

Esillid oleva keksintd liittyy vield erityisemmin seulalevyyn
tai seulasylinteriin, jota kaytetaan paperimassan seulonta-
laitteissa. Keksinnon eras nakdkohta liittyy seulalevyn ja
seulasylinterin valmistusmenetelmdaan, jossa levyyn tehdaan
laserleikkauksella lukuisia yksittaisia aukkoja, kuten reikia

tai rakoja.

On havaittu, ettd seulalevyyn sovellettu laserleikkaustekniik-
ka, sellaisena kuin se on tissd osoitettu ja kuvattu, johtaa
sellaisen levyn tuottamiseen, Jolla on uusia ja epatavallisia
winaisuuksia, se mahdollistaa avoimen alueen suuremman

osenttiosuuden, metallin suuremman prosenttimdaardan jaamisen
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levyyn levyn vahvistukseksi, se tuottaa aukkoja tai rakoja,
joissa on mahdollisimman vahan takaleikkuuta, suocsii oleelli-
sesti kovempien metallien tai aineiden kayttoa, Jja tuottaa
aukkoja, jotka ovat tarkkoja ja oleellisesti suorassa vasten

pinnan vastaavia jakopintoja.

Toinen ja odottamaton keksinnon etu on se, etta laserleikkauk-
sen kaytto seulalevyjen leikkaukseen johtaa sellaisten aukko-
jen seinamien muodostumiseen, jotka ovat laadultaan hyvin
tasaisia tai "lasimaisia" johtuen siita, etta seinaman aineen
valiton pinta on tullut hetkellisesti sulaneeksi ja kovettunut
nopean jaahtymisen johdosta. Vaikka itse reiat voivat hieman
aaltoilla verrattuna tytstovalineilla tehtyihin reikiin, eivat
tallaiset pinnan aaltoilut vahenna seulalevyn tehokkuutta.
Itse asiassa ovat tallaiset aineen seinamissa olevat sulaneet
ja uudelleenkovettuneet pinnat hyvin kovia, ja auttavat

aineellaan kitkan pienenemista ja massan virtausta levyn lapi.

Esilla olevan keksinnon menetelma sallii sellaisten reikien
tai rakojen vhdistelmamuotojen, kuten kaartuneiden, taipunei-
den nuolimaisten tai polveilevien muotojen valmistuksen,
millaisia vain halutaan lisaamdan seulalevyn hyotysuhdetta
tai tuottamaan erillisia reikamuotoja. Erityisen edullinen
tulos on se, etta reiat voidaan helposti kallistaa suhteessa
joko massan virtaussuuntaan sylinterissa tai sita vastaan.
Reian tai rakojen kallistamisella virtauksen suuntaan tai
vyhdensuuntaiseksi sen kanssa on massan reikien tai rakojen
lapi virtaamista parantava vaikutus, koska se pienentaa
oleellisessga mdarin sita kulmaa, jonka kautta pyorivan tai

pyorteilevan massan on kaannyttava.

Keksinnon tarkoitus on myos kallistaa reikia tai rakoja
vastaiseen tai teravaan kulmaan massan virtaussuuntaan nahden
ja aiheuttaa taten pitemmille jatteille reikiin paasya varten

suurempi kaantymiskulma. Rakojen tai aukkojen kallistaminen
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vasten massan virtausvektoria tai muodostamaan siihen nahden
terivia kulma auttaa poistamaan raskaampia hiukkasia, kuten
kuutiomaisia hiukkasia, hiekkajyvasig, kuorta ja likaa, Jja
auttaa myss poistamaan pitempia kuituosia, muovia Jja muita
jatteitd tuottaen tadten suuremman puhtausasteen seulan
virtaussuunnassa, ja vastaavasti ennen seulaa suuremman seule-—
jatteen prosenttimdaran,. Keksinnén tarkoitus on edelleen
tuottaa yvhdistelmdseula, jossa seula tunnetaan aukoista tai
rei‘ista jotka menevat levyn 1lapi vaihtelevissa kulmissa, 3ja
jotka on samalla muotoiltu yhteen tai useampaan erilliseen

kuvioon, ryhmitykseen tai muotoon.

Esillia olevan keksinnon menetelmdan ja valmistustapaan sisdal-
tyy edelleen poikittaisten, Jjoskus kulutustangoiksi sanottujen
tankojen muotoilu viereisille pinnoille hitsaamalla erittain
kovaa ainetta suoraan levyn rajapinnalle ja sitten itsensa
pddlle haluttuun paksuuteen saakka. Aine laitetaan hitsaamalla
vksi tai useampi kerros tata ainetta kerros toisensa paalle
suoraan seulalevylle sen sisdpuoliselle pinnalle toimimaan

vyhdessa pyodrivien levyjen kanssa.

On kehitetty seulalevy ja menetelmad, jossa vkeittaiset lahek-
kdin sijoitetut aukot, kuten raot, on muotoiltu ulottumaan
sisaintulopinnasta ulostulopintaan, ja jotka ovat oleellisesti
vapaat takaleikkuusta, ja Joissa on mahdollisimman vahan
kartiomaisuutta, ja jotka muodostavat halutun kokoiset sisaan-
tuloaukot tai reiat, joilla on sisdanmeno- ja ulostulopintojen
rajassa tarkat ja terdvat reunat. Aikaansaatu kartiomaisuuden
pienin mdira sailyttaa levyssa merkittdvan ainemddran, Jjoka
muutoin poistuu tavanomaisilla poraus-, leikkuu- tai raon-
leikkuutekniikoilla, ja se tuottaa levyn, Jjolla on suurempil
lujuus kuin vastaavilla saman avoimen alueen prosenttiosuuden
omaavilla levyilla, ja se edistdad myds ochuempien levyjen

muotoilua kuin mitd tahan asti on ollut mahdollista.
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Koska laserleikkaustekniikka on suhteellisen tunnoton leikat-
tavan aineen kovuudelle, voidaan tdmdn lisaksi levyihin
kayttaa ja tyostaa taloudellisesti sellaisia aineita kuten
erittiin kovia teraslevyjada ja Jatkaa taten levyjen tehollista

kayttoikaa.

Vastaavasti voivat itse kulutustangot olla valmistettuja
erittdain kulutusta kestdvistad tai kovista aineista, kuten
"stelliitista"” hitsaamalla tallaista ainetta suoraan levyn

sigddnmenopinnalle.

Kulutustangot voidaan laittaa hitsaamalla olemassa olevien
sylinterien tai seulalevyjen kunnostuksessa niiden korjaami-
seksi, tai parantamaan sellaisten levyjen toimintaa, joita el

alkuvaiheessa ole varustettu kulutustangoilla.

Keksinnon erdan nakokohdan mukaan on paperinvalmistusmassan
paineseulonnassga epapuhtauksien poistamiseksi kaytettavaan
lieriomaisen seulalevyn valmistusmenetelma tunnettu vaiheista,
joissa aukot tai raot leikataan suuntaamalla levyn toiseen
pintaan tehokas lasersade levyn lapi leikkausta wvarten, ja kun
lasersade leikkaa tai polttaa levyn lapi, saattamalla sade
liikkumaan levyn suhteen muodostamaan pitkanomainen rako,
jossa muodostuneen raon seinamat ovat hyvin kovaa uudelleen-

kovettunutta ainetta,.

Keksinnon toisen nakodokohdan mukaan on paperinvalmistusmassan
paineseulonnassa epapuhtauksien poistamiseksi siita paineseu-
lontalaitteessa kaytettava metallinen seulontalevy tunnettu
siitd, etta levyn lapi menevdat seulonta-aukot maarittyvat
seinamilla, jossa seinamat ovat muodostuneet ohuesta kerrok-

sesta levyn uudelleenkovettunutta tai sulanutta metallia.

Keksinnon eraan seuraavan nakokohdan mukaisesti on laser-

"o Wi wRm LT R
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lJeikkausvaiheessa tehty lieriomainen seulalevy, Jjossa tehokas
laserside on kohdistettu levyn paksuuteen ja levyn sisaan-
menoaukon pinnan laheisyyteen muodostamaan rako, jonka maarit-
tavat suippenevat seinamat, jolloin raon laajempi paa on

levyn ulostulopucolella.

Keksinnon eriaan muun nakodkohdan mukaisesti on tuotettu
metallinen gseulalevy kaytettavaksi paperinvalmistusmassan
seulontaan paineseulontalaitteessa, erityisesti sellaisessa
laitteessa, jossa seulalevyn sisdanmenopinnan valittomadssa
laheisyydessa liikkuu pyodriva levy. Seulalevy on varustettu
reikien tai rakojen muotoisilla aukoilla, Jja aukot on jarjes-
tetty alaltaan tiiviiseen suhteeseen, ja ne maarittavat
vidliinsi levyn sisaanmenopinnalle ehjia alueita. Parannus
tunnetaan siita, etta kulutustangot on sijoitettu naille
ehjille alueille, ja etta kulutustangot on muotoiltu kovalla
hitsauspalteella paallystamalla suoraan ehjalle alueelle,

eivatkda ne ole rakoihin risteavassd suhteessa.

Keksinnon helpompaa ymmartamista varten viitataan nyt ohei-

siin piirroksiin, joissa

kuvio 1 on perspektiivikuva seulalevyn ensimmaisestda ensi-
sijaisesta rakennemuodosta, joka on valmisetettu esilla olevan
kekeinnon mukaisesti kaytettavaksli massan seulontalaitteessa,
kuvio 2 on tasoon levitetty, osaksi katkaistu kuva kuvion 1
levysta,

kuvio 3 on suurennettu leikkauskuva edellisesta yleensga pitkin
kuvion 2 viivaa 3-3,

kuvio 4 on suurennettu osittainen poikkileikkauskuva yhden
seula- tai reikarivin kohdalta pitkin kuvion 3 viivaa 4-4,
kuvio 5 on yhden raon suurennettu leikkauskuva,

kuvio 6 on kuvion 1 kaltainen kuva keksinnon toisesta rakenne-

muodosta,
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kuvio 7 on suurennettu sisapuolinen, erilaisen rakojarjestelyn
osoittava pdallyskuva,

kuvio 8 on kuvion 7 kaltainen, viela erilaisen reikajar jeste-
lyn esgittava kuva,

kuvio 9 on suurennettu leikkaus osasta levyn seinamaa, Jjoka
esittaia kallistuneiden reikien tai rakojen muocdon, Jjotka
kallistuvat yleensda aksiaalisesti massan liikkeen suuntaan, ja
kuvio 10 on kaavakuva kuvion 8 mukaisesta levyn osasta, ja se
kuvaa rakojen kallistusaluetta kumpaankin suuntaan sateen

suunnasta.

Viitaten keksinnén ensisijaisia rakennemuotoja kuvaaviin
piirroksiin, on kuviossa 10 kuvattu yleisesti pystysuora
lieriomainen seulalevy. Kuvattu seulalevy on suunniteltu
kdaytettavakei esimerkiksi toimivana seulalevyna sellaisessa
vleigen tyyppisessd voimakaspyorteisessa seulontalaitteessa,
joka on esitetty US-patentissa 3 849 302 ja johon on viitattu
viitenumerolla 20 US-patentissa 4 155 841,

Esillada olevan keksinnon seulalevyyn 10 kuuluu seula-aineesta
tehty runko 12, joka on tasona ja kierretty sen jalkeen kuvion
1 kuvaamakei lieriocksi. Taman jadlkeen on hitsattu paikoilleen
paatyrenkaat 13, 14 tukemaan seulaa seulontalaitteessa, kuten
edellsd mainituissa patenteissa on osoitettu ja kuvattu.
Kuvioissa 1 ja 2 kuvatuissa levyissa 10 on kaksi rengasmaista
rivia yleensa pystysuoraan suunnattuja kulmasuhteessa maara-
tyin valein sijoitettuja rakojen 16 muotoisia aukkoja. Kummas-
sakin rivissada 15 olevat raot 16 on sijoitettu yksittaisiksi
rakoryhmiksi 18, joiden wvalilla on ehja alue 19, Erilliset
raot 16 ulottuvat lapi levyn 10 rungon 12 sisaanmenopinnasta
20 ulostulopintaan 22 yleensa normaaleissa 8s8uhteissa

sisddnmeno- Jja ulostulopintoihin.

Rakoryhmien 18 valilla olevat ehjat alueet 19 muodostavat

tilan sisaanmenopinnan 20 kulutustangoille tai -rimoille 25.
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Tangot 25 ulottuvat yhdensuuntaisina sateittaisesti maaratyin
valein olevina yli koko levyn 10 korkeuden, vkei kussakin
ehjissd alueessa 19, ja sikei ne kulkevat lapi kummankin
rakojen 16 rivin 15. Vaikka tdssa on kuvattu vhdensguuntaisia,
aksiaalisesti kulkevia kulutustankoja 25, on ymmarrettava,
ettda tekniikka kulutustankojen laittamisessa hitsaamalla
ainetta suoraan seulalevyn sisidanmenopinnalle sallii kulutus-
tankojen laittamisen levyn pinnalle kaareviin s&dannocllisiin
tai epasdanndllisiin muotoihin. Edelleen on tassa kuvattu
kulutustankojen laittotekniikka ja menetelma on kayttokelpoi-
nen korjattaessa ja kunnostettaessa tai uusittaessa olemassa
olevia seulalevyja, joiden kulutustangot ovat kuluneet, kor-
vaamalla tallaieset tavalliset kulutustangot keksinnon mukai-

sesti tehdyilla kulutustangoilla.

Esilld olevan keksinnon valmistusmenetelmd hitsausaineen
laittamisessa reikien tai rakojen valisille ehjille alueille
olemassa olevien levyjen kunnostuksessa sallii sellaisten
seulalevyjen tehon parantamisen, jotka alunperin eivat ole

olleet varustettuja tallaisilla tangoilla.

Tillaisten seulalevyjen 10 valmistuksessa laitetaan kulutus-
tangot 25 levyn sisdpinnalle 29 mieluiten ennen rakojen leik-
kaamista ja ennen kuin levyn 10 runko on kaaritty lierioksi.
Kulutustangot ovat tahan asti kdytetyista tangoista ainoa-
laatuisesti eroavia, ja koostuvat suoraan pinnalle 19 esim.
TIG-hitsauksella hitsatuista hitsauspaloista, ja ne voivat
sigiltdia Union Carbide and Chemical Corporation’in myymaa
erittiain kovaa, "Stellite”-kauppanimelld tunnettua koboltti-
kromi-volframiseosta, jota on laitettu kolme tai nelja
kerrosta. Komposiittitankoc 25 on tavallisesti 3,9 mm korkea
ja 3,9 mm leveda. Kulutustangot 25 tehdaan ainoastaan hyvin
kovasta aineesta, ja ne valmistetaan haluttuun paksuuteen
joko yhtenid palkona tai useista toistensa padlle hitsatuista

paloista. Tangot 25 voivat olla profiililtaan oleellisesti



34970

10

matalampia kuin mita tahan asti on ollut mahdollista, koska
tunnetun tavan mukaiset erilliset tangot vaativat riittavaa
paksuutta tankojen hitsauksen aiheuttaman vaantymisen
vastustamiseksi. Kulutustangot 25 laitetaan ehjille alueille
19 mieluiten rungon 12 ollessa suorana, so. ennen lierion

kiaarimista, vaikka ne voidaan laittaa kadrimisen jalkeenkin.

Yksittdiset raot 16 on tehty laser(energial)saddeleikkauksella
mieluiten ulostulopinnan 22 suunnasta kohti sisaanmenopintaa
20 sen jalkeen, kun runko 12 on kierretty liericksi. Leikkaa-
malla raot rullauksen jalkeen vadltetdan se rakojen laajenemi-
nen, Jjoka muutoin seuraisi rullaustoimenpiteesta. Taman
keksinnon piiriin kuuluu kuitenkin aukkojen tai rakojen

leikkaaminen tasaiseen aihioon ennen rullausta.

COy-laseria kaytettidessa on suositeltavaa kayttaa jaksotettua
YAG-laseria, jonka sade keskitetaan lapi ulostulopinnan 22
sisdadnmenopinnan 20 valittoman laheiselle sisdosalle ottaen
huomioon rungon 12 syvyys tai paksuus. Taten, koska sade
tunkeutuu levyyn ulostulopuolelta ja poistuu levysta sisaan-
menopuolelta, ja koska itse sade on keskitetty sisaanmeno-
puolelle, on sdateen muodostama aukko sisadnmenopuolella sateen
ulostuloalueelta kapeampi kuin ulostulopuolelle muodostunut
aukko, jolloin muoto tai kartiomaisuus on oleellisesti sateen
suppenevuuden maarittama, jonka seurauksena aukon seinamalla

on mahdollisimman vahan kartiomaisuutta.

Itse levy voi olla kovaa ruostumatonta terasta, kuten Armco
Steel Corporation’in vahanikkelista "Nitronic 33" austeniit-
tista terasta, jolla on hyva kulutus- ja naarmutuskestavyys,
ja jonka Rockwell B-kovuus on noin 85, tai "Inconl":ia tai
muuta sopivaa ainetta. Esilla olevan keksinnon eras etu on,
etta seulalevyn 10 runkoon 12 voidaan kayttaa muulla tavoin

hyvin vaikeasti tyostettavia aineita.
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Esilld olevan keksinndn menetelman etuna on rakojen muotoilun
salliminen merkittavin laajalla rakojen kokojen alueells,

kuten 0,05 mm:std tai pienemmasta 0,875 mm:iin taili suuremmak-

si.

Eriissida ensisijaisessa rakennemuodossa on raot 16 tehty
leikkaamalla laserilla ulko- tai ulostulopinnasta 22 kohti
eigdanmenopintaa 20. Yksittaisen raon 16 kriittinen mitta on
eisianmenoaukon tai -raon 30 mitta, kuten kuviossa 4 on
kuvattu, joka voi esimerkiksi olla luokkaa 0,25 mm. Rakojen
ljaserleikkaus tekee 7,9 mm:n paksuiseen levyyn raon 32, Jjonka
ulostulon suuruus on luokkaa 0,63 mm, jonka yleensa melko
euorat seinat 34 maarittavat, ja jattaa taten vierekkaisten
rakojen valiin merkittdvadsti enemmé&n metallia kuin mita voisi
jasadia tavanomaisia koneistus- tai raonleikkaulaitteita
kayttamalla. Tassd esimerkissa on seinamien kokonaispoikkeama
toisistaan vain luokkaa 2,50. On ymmarrettava, ettei keksinto
ole rajoittunut vain tahan erityisesimerkkiin, ja sisdanmeno-
aukko 30 voi haluttaessa olla pienempi tai suurempi kuin 0,25
mm, ja ulostuloaukko 32 voi olla niinkin laaja kuin 1,0 mm tai
suurempi. Kuvatussa rakennemuodossa ovat raot 16 tiheydella

6 reikaas/25.4 mm, vaikka on ilmeistd, ettd haluttaessa voidaan
kapeammalle tai leveammalle poikkisuunnalle tehda suurempi tail

pienempi maara reikia.

Raon 16 leikkauksesega, kun lasersade polttaa lapi levyn, levya
ja sadettd liikutetaan toistensa suhteen aksiaalisegsa suun-
nassa lieridn akselin suhteen muovaamaan rako, Jjolloin raon
kapeampi paa 30 avautuu sisiinmenopinnalle, ja raon avarampi

paa 32 avautuu ulostulopinnalle, kuten kuviossa 5 on kuvattu.

Esillid olevan keksinndn menetelmdlla on edelleen se etu, etta
se tekee mahdolliseksi kooltaan suuresti vaihtelevien reikien
tai rakojen tarkan muotoilun seulalevyyn. Koko voi olla esgim,

niin kapeasta kuin 0,05 mm:stda 8,9 mm:iin tai suuremmaksi,
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aivan kuten jotain erityista levya varten halutaan. Esilla
olevan keksinnon tekniikka tekee mahdolliseksi aukottomien
tai raottomien lierididen valmistuksen, niin etta yksittaiset
aukot voidaan leikata asiakkaan vaatimusten mukaisesti, Jja
vahentda taten tarvetta valmistaa seulalevyja, joilla on

ennalta maaratyt aukkojen tai rakojen koot, muodot jne.

Kuten edella on mainittu, ovat aukkojen seinamat 43 vapaita
tyosto- tai koneistusjdljista. Sen vuoksi on keksintd erityi-
sen kayttokelpoinen seulalevyjen valmistuksessa siksi, etta
levyn lapi meneville aukoille on tunnusomaista seinamat,
joilla on erittain sileda ja kova pinta, mika taten lisaa
levyn tehokkuutta, olkoonpa aukot sitten reikien tai rakojen
muotoisia. Tama johtuu siita, ettd leikkuuvaiheiden aikana
aukkoja maarittdvien seindmien pinnat kuumennetaan laser-
sateelld pisteeseen, jossa erittain ohut sdteelle altistunut
seinaman kerros 40 (kuvattu kuviossa 5 suurennettuna paksuu-
tena) on hetkellisesgti kuumennettu sulamispisteeseen. Kun
lasersade kulkee ohi, jaahtyy seinamdan tai aineen 40 pinta-
kerros nopeasti levyn massan ja ohuen sulaneen kerroksen 40
ohuuden vaikutuksesta. Tuloksena oleva uudelleensulanut osa
muodostaa seinamien "lasimaisen” tai uudelleensulatetun tai
altistetun pinnan 34, joka voi aaltoilla hieman, ja joka on
hyvin kova ja tdysin vapaa tyokalujen jaljista. Sen seurauk-
sena on havaittu ndiden seinamien omaavan mahdollisimman
pienen kitkan niiden lapi virtaavaan massaan nahden silla
seurauksella, ettd seulalevy omaa suuremman tehon verrattuna
levyihin, Jjoiden aukot on leikattu tai koneistettu tavan-

omaisella tavalla.

Ottaen huomiocon, ettda aukot tai raot on muovattu laser-
leikkauksella, on ymmarrettavissa, ettei todella ole tarpeen
muovata reikia tavanomaiseen suhteeseen levyn sisa- eika ulko-
pinnalle, eikada ole tarpeen, ettad reiat ovat joko aksiaalisesti

tai sateittaisesti suorassa linjassa, tai etta raot kulkevat

a TR
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suorissa linjoissa. Tamdn keksinndn tekniikka ja menetelmd
sallii tosiasiassa yhden tai useamman rakomuodon valmistamisen
seulalevyyn tuottamaan levylle vksilollinen ja luonteenomainen
ulkonakd, ja sallii valmistaa rakoja, jotka ovat ainakin
osaksi vinossa tai kallistuneina Jjoko akeiaalisen tai sateit-
tiisen suunnan suhteen. Nain on kuviossa 6 kuvattu seulalevy
50, jossa raot 52 ovat keskeniin lomittain ja muotoiltu pol-
veileviksi. Tallainen muoto voidaan valmistaa vksinkertaisesti
liikuttelemalla seulalevya lasersadateen suhteen maaratylla

tavalla.

Kuvio 7 kuvaa seulalevya, jossa raot 55 ovat vleensa keskenaan
vyhdensuuntaisia, mutta ovat vinossa seulalevyn akselin suh-
teen, ja jokaisen ryhmén tai rivin raot voivat haluttaessa
olla vinossa viereisen ryhmidn tai rivin reikiin nahden, tazi

rivissi, jonka ulkondké on spiraalimainen.

Kuvio 8 esittdaa vielsa erasta esimerkkid keksinnoén monipuoli-
suudesta valmistettaessa kulmamaisesti kaartuvia rakoja 60.
Vierekkidaiset rakoryhmidt 62 voivat haluttaessa olla tehdyt
vaetakkaiseen suuntaan kaartuviksi. Aikaansaatu monikayttoi-
syys ei salli rakojen optimointia vain tiiviyden ja aseman
suhteen, vaa ne voidaan optimoida myds suhteessa levyn paksuu-
teen ottaen huomioon massalietteen vektorinopeus levyn molem-—
milla puolilla. Edelleen voidaan raot muovata yvksilollisiin

muotoihin, joilla voi olla arvoa tuotteen tunnistuksessa.

Kekeinnon erds erityinen etu on siind, ettei reikien aukkojen
tai rakojen aina tarvitse ulottua levyn vastakkaieten pintojen
valistid lyhinta etaisyyttd myoten, tai, toisin sanoen tavan-
omaisella tavalla kohtisuoraan pintaa vasten. Tahan asti on
tavanomainen koneistustekniikka rajoittanut seulalevyt aukkoi-
hin, joiden keskiviivat menevat tai tulevat levysta oleelli-
sesti kohtisuorassa levyn pintaan nahden. Voidaan kuitenkin

saavuttaa erityisia etuja silla, etta on vksi tai useampia
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aukkoja, joiden keskiviivat on sijoitettu muuhun kuin suoraan
kulmaan levyn pintaan nahden, tai yhdensuuntaisesti sdteen
kanssa, ja kuten edelld on mainittu, on taman keksinnon eri-
tyinen etu siind, ettad rakoja voidaan kallistaa levyn paksuu-
den tai levyn keskustan sidateiden viivojen suhteen. Eras
tdllainen tapaus on kuvattu kuviossa 9 levyn 68 kallistettujen
rakojen 65 yhteydessa. Siina liete 70 on kuvattu pyorivana
tai pydrteilevana levyn sisdpinnassa 20 tai sita myodten
nuolen 71 kuvaamaan suuntaan. Levyn 68 raot 65 on kallistettu
katkaisemaan lietteen kulku siten, ettd liete paadsee rakoihin
tekemdlla vain mahdollisimman pienen suunnanmuutoksen, kuten
nuolella 72 on osoitettu, joka siten lisda levyn erotuskykya

pienentamdalld levyn ladpi menevaa kulmaa.

Kallistettujen aukkojen kulmien alue on kuvattu kuviossa 10,
jossa on kuvattu osaleikkaus levysta 86. 65a kuvaa kaaviolli-
sesti eteenpain kallistettua rakoa, ja 65b kuvaa taaksepain
kallistettua rakoa. Rako 65a, joka on samanlainen kuvion 8
raon 65 kanssa, on miadritetty eteenpdin kallistetuksi silla,
ettia se on yleensa kallistunut lietteen tai massan 70 nuolen
kuvaaman virtausvektorin suuntaan. Eteenpan kallistetuilla
aukoilla tai raoilla on erotuskykya lisdava vaikutus siksi,
etti ne pienentavat levyn lapi menevdd kulmaa, ja niiden etuna
on suurempitehoisen levyn aikaansaaminen. Yhdella tai useam-
malla aukoista voi olla keskiviivat, jotka ovat kallistuneet
levya kohti menevdsta kohtisuorasta tai sateesta 88 minimi-
kulmasta sisapintaan nahden 1800 maksimikulmaan saakka.
Leikattavan levypaksuuden piegentémiseksi olisi suurin kaytan-

ndllinen kulma suunnilleen 75 sisdpinnan sateen 88 viivasta

lipi sisapinnan, kuten kuviossa 10 on kuvattu.

Voi olla tilanteita, joissa yksi tai useampi aukoista tai
raoista tai aukko- tai rakoryhmist& voi olla kallistettuja
taaksepain, so. vasten virtaussuuntaa tai teravaan kulmaan

siihen nahden, kuten raolla 65b on kaaviollisesti kuvattu,.
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Vastasuuntaan suunnatuilla aukoilla on myotavirtaan kulkevan
virtauksen puhtautta lis&aava taipumus johtuen tallaisten
aukkojen erinomaisesta kyvystd hylkia painavampia ja/tai
pitempia kuituja Jja jatteita. Koska aukot viettavat taakse-
pain tai teravassa kulmassa virtaussuuntaan nahden, taytyy
jokaisen aukkoon tulevan kuidun ensin tehdd nopeusvektoria
vastaava kaannods, jonka suuruus voi olla 90o tali ylittaa sen,
joka taten tekee aukon lipaisemisen vaikeammaksi tallaiselle
pitemmalle tai painavammalle jatteelle. Tarkoitukegenmukaisissa
olosuhteissa voidaan maaratty seulalevy esillda olevan keksin-
noén mukaisesti varustaa halutun tuloksen saavuttamiseksi
aukoilla tai raoilla tai niiden yhdistelmilla, joilla on
kallistuskulmien yhdistelmia. Myds rakojen ryhmittelyjen ja

muotojen yhdistelmadt ovat mahdollisia.

On kuitenkin myos ymmarrettava, etta vaikka tata keksintoa on
kuvattu viitaten erityisesti paineseulontalaitteessa kaytetta-
viin lieriomaiseen seulaan, jota kdytetaan epapuhtauksien
poistoon paperinvalmistusmassasta, ei keksintoa ole tarkoitet-
tu rajoittumaan erityisesti tillaiseen laitteeseen. Esimerkik-
si yhtad tai useampaa taman keksinnon erityispiirteista,
mukaanlukien hitsatut kulutustangot, laserilla leikatut aukot
tai reiat, ei-sdteittdisesti tai ei-tasomaisesti menevat aukot
ja kallistetut tai kaarevat raot, voidaan edullisesti soveltaa
muihin, taso- tai lieridma@isen muodon omaaviin seulontalait-
teieiin esimerkiksi kaivosteollisuudessa, jossa halutaan
poistaa ei-toivottu aine tai halutaan saada aikaan aineiden
erottelu tai valinta, kuten oheisissa patenttivaatimuksissa on

maaritelty.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd sellaisen sylinterimdisen seulalevyn (10)
valmistamiseksi, joka soveltuu kaytettadvaksi paperinvalmis-
tusmassan paineseulontaan epdpuhtaushiukkasten poistamiseksi
massasta paineseulontalaitteessa, jolloin seulalevyssa on
sdteen suunnassa sisempi ja ulompi sylinteripinta, joista
toinen on ulostulopinta (22) ja toinen on sisddnmenopinta
(20) ja jossa on lukuisia laserilla leikattuja aukkoja tai
rakoja (16), jotka johtavat yhdeltd pinnalta levyyn sisdlle,
tunnettu siitd, ettd menetelmddn kuuluu valmistusvaiheet:
metallin muotoilu sylinterimdiseksi seulalevyksi (10), jolla
on madratty paksuus; ja tdmdn jdlkeen energiaa sisdltdvan
lasersateen suuntaaminen kohti seulalevyn yhtd sylinterimdi-
sistd levypinnoista (20 tai 22) levyn paksuuden lapdisevaa
polttoa varten toiseen pintaan saakka; ja kun lasersade
leikkaa ldpi levyn paksuuden, mainitun sdteen liikuttaminen
levyn suhteen pitkdnomaisen raon (16) muodostamiseksi, jonka
seinamdt (34) ovat muodostuneet erittdin kovasta uudelleen
sulaneesta ja jdhmettyneestd aineesta (40), joka ulottuu
toisesta sylinterimdisestd pinnasta toiseen sylinterimdiseen

pintaan.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd mainittuun leikkausvaiheeseen sisdltyy lasersateen
suuntaaminen ulostulopinnasta (22) kohti sisddnmenopintaa
(20) samalla fokusoimalla sdde levyn paksuuden suhteen si-
sddnmenopinnan laheisyyteen raon muodostamiseksi, jota viis-
tot seindmdt rajaavat, jolloin raon avarampi pdd on ulos-

tulopinnalla.

3. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetel-
mad, tunnettu siitd, ettd siihen kuuluu edelleen tankojen
(25) sijoittelu hitsaamalla levyn sisddnmenopinnalle (20)
erityisille pituussuunnassa maaratyille kohdille (19) yksin-

omaan hitsiaineesta koostuvien tankojen muodostamiseksi.

n RN AR
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4. patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
ta4, ettd tangoissa (25) on lukuisia samaan kohtaan pdallek-

kdin sijoitettuja hitsiaineen kerroksia.

5. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd mainittua sddettd ja levyd liikutetaan seulalevyn
(10) suhteen aksiaalisesti ulottuvan raon (16) muodostami-

seksi.

6. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd mainittu sdde ja levy ovat liikuteltavia seulalevyn
(10) akseliin ndhden vinosti ulottuvan raon (55) muodosta-

miseksi.

7. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
ta, ettd mainittua sddettd ja levyd liikutetaan kaarevan

raon (60) muodostamiseksi.

8. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu sii-
td, ettd siteen keskiviiva on kallistettu kulmaan seulalevyn
(10) pintaa ndhden ei-kohtisuorassa asennossa olevan raon

(65) muodostamiseksi.

9. Sylinterimdinen metallinen seulalevy (10), joka soveltuu
kdytettdvdksi paperinvalmistusmassan paineseulontaan epapuh-
taushiukkasten poistamiseksi massasta paineseulontalaittees-
sa, jolloin seulalevyssd on sdteen suunnassa sisempi ja
ulompi sylinteripinta, joista toinen on ulostulopinta (22)
ja toinen on sisddnmenopinta (20) ja jossa on lukuisia lase-
rilla leikattuja aukkoja tai rakoja (16), jotka johtavat
yhdeltd pinnalta levyyn sisdlle, tunnettu siitd, etta seula-
levy (10) on ennalta sylinteriksi muotoiltu levy, jossa on
jalkikateen laserilla muodostettuja aukkoja (16), joita ra-
jaavat ohuesta kerroksesta (40) erittdin kovaa levyn uudel-
leen sulanutta ja jahmettynyttd metallia koostuvat seindmat
(34), ja ettd laserilla leikatut aukot (16) ulottuvat seula-
levyn paksuuden ldpi toiselta sylinteripinnalta (20 tai 22)
toiselle sylinteripinnalle (22 tai 20).
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10. Patenttivaatimuksen 9 mukainen seulalevy, tunnettu sii-
ta, ettd siind on lisaksi kulutustangot (25), jotka on muo-
toiltu levyn pinnalle yksinomaan hitsatusta aineesta.

11. Patenttivaatimuksen 10 mukainen seulalevy, tunnettu
siitd, ettd kulutustangot (25) ovat sisddnmenopinnalla (20).

12. Patenttivaatimuksen 9 mukainen seulalevy, tunnettu sii-
td, ettd ainakin muutamat aukoista (16) on suunnattu kallis-
tuneena seulalevyn (10) paksuuteen ndhden, jolloin ne ovat
ei-kohtisuorassa asennossa sisddanmeno- ja ulostulopintojen
(20, 22) suhteen.

13. Patenttivaatimuksen 9 mukainen seulalevy, tunnettu sii-
td, ettd aukot (16) ovat pitkdnomaisten rakojen muodossa.

14. Patenttivaatimuksen 13 mukainen seulalevy, tunnettu
siitda, ettd levy (10) ja raot (16) ulottuva seulan akselin

suuntaisina.

15. Patenttivaatimuksen 13 mukainen seulalevy, tunnettu
siitd, ettd ainakin jotkin raoista (16) kulkevat seulan ak-
selisuuntaan ndhden poikittain.

l16. Patenttivaatimuksen 13 mukainen seulalevy, tunnettu
siitd, ettd ainakin jotkin racista (16) ovat kaarevia.

17. Patenttivaatimuksen 13 mukainen seulalevy, tunnettu
siitd, ettd ainakin jotkin raoista (16) on ryhmitelty aalto-

maiseen muotoon.

18. Patenttivaatimuksen 17 mukainen seulalevy, tunnettu
siitd, etta ainakin jotkin raoista (16) on ryhmitelty rako-

jen kaareviksi kuvioiksi.
19. Patenttivaatimuksen 10 tai 11 mukainen seulalevy, tun-

nettu siitd, ettd seula-aukot (16) on sindnsd tunnetusti
jarjestetty pienin vdlimatkoin toisiinsa ndhden, jolloin

W THE TR ORY R
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seulalevyn sisddnmenopinnalle (20) muodostuu ehjid alueita
(19), ja ettd kulutustangot (25) sijaitsevat ndilld ehjilla
alueilla (19) siten, etteivat kulutustangot muodostavat hit-

sipalot kohtaa seulareikid tai -rakoja (16) .

Patentkrav

1. Forfarande £&r tillverkning av en sadan cylindrisk sil-
skiva (10), som &r lamplig att anvdndas for trycksilning av
massan f£Or papperstillverkning fér att avlagsna fororenings-
partiklar fran massan i en trycksilningsanordning, varvid
silskivan uppvisar en inre och en yttre yta i radieriktning,
den ena av vilka &r en utloppsyta (22) och den andra en in-
loppsyta (20), och vilken uppvisar ett flertal av med laser
perforerade &ppningar eller springor (16), som stricker sig
frdn en yta in i skivan, kénnetecknat av att forfarandet
innefattar tillverkningsstegen:

formgivning av metallen till en cylindrisk silskiva (10) med
en bestdmd tjocklek; och darefter riktning av en laserstrale
med energi mot en av silskivans cylindriska skivytor (20
eller 22) fdr att brinna genom skivans tjocklek &dnda till
skivans andra yta; och under laserstrdlens utskdrning genom
skivans tjocklek, rdrande av ndmnda strdlen i férhdllande
ti11l skivan fdr att bearbeta en langstrdckt springa (16),
vars vaggar (34) bestdr av ett sarskilt hdrt pa nytt smalt
och stelnat &mne (40), som striacker sig frdn den ena cylin-
driska ytan till den andra cylindriska ytan.

2. Fdrfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
namnda utskirningssteget innefattar riktning av laserstralen
fran utloppsytan (22) mot inloppsytan (20) och samtidigt
fokusering av strdlen i fdrhdllande till skivans tjocklek i
narheten av inloppsytan f&r att alstra springa, som begran-
sas av lutande vaggar, varvid springans rymligare anda be-

finner sig hos utloppsytan.

3. Forfarande enligt ndgot av de foregaende patentkraven,
kinnetecknat av att det vidare innefattar placering av stan-

ger (25) genom att svetsa pa skivans inloppsyta (20) wvid
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sdrskilda i langdriktning bestdmda stdllen (19) £dér att bil-
da enbart av svetsmaterial bestdende stanger.

4. Forfarande enligt patentkrav 3, kannetecknat av att
stdngerna (25) innehdller flera vid samma stdlle ovanpa

varandra placerade skikt av svetsmaterial.

5. Forfarande enligt patentkrav 1, kénnetecknat av att
nadmnda strdle och skiva rbdres for att bilda en axialt i for-
hdllande till silskivan (10) utstrdckande springa (16).

6. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat av att
namnda strale och skiva ar rdrliga for att bilda en snett i
féorhdllande till silskivan (10) utstrdckande springa (55).

7. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
namnda strdle och skiva rodéres fo6r att bilda en bagig springa
(60) .

8. Forfarande enligt patentkrav 1, kdnnetecknat av att
strdlens mittlinje dr lutad i en vinkel i férhdllande till
silskivans (10) yta f6r att bilda en springa (65), som ar i
en icke-vinkelrdtt stdllning.

9. Cylindrisk silskiva (10), som ar ldmplig att anvandas
f6r trycksilning av massan fo6r papperstillverkning f6r att
avlagsna féroreningspartiklar fran massan i en trycksilning-
sanordning, varvid silskivan uppvisar en inre och en yttre
yta i radieriktning, den ena av vilka dr en utloppsyta (22)
och den andra en inloppsyta (20), och vilken uppvisar ett
flertal av med laser perforerade Oppningar eller springor
(16), som stracker sig frdn en yta in i skivan, ké&nnetecknad
av att silskivan (10) &r en pd fdérhand cylindrisk formgiven
skiva, som uppvisar pa efterhand laserutskurna Oppningar
(16), som begrdnsas av vaggar bestdende av ett tunnt skikt
(40) av mycket hard pa nytt smdlt och stelnat metall av ski-

van, och att de laserutskurna Oppningar (16) stracker sig
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genom silskivans tjocklek fran den ena cylinderskivan (20
eller 22) till den andra cylinderskivan (22 eller 20).

10. Silskiva enligt patentkrav 9, kdnnetecknad av att den
ytterligare innefattar slitstdnger (25), som har bildats pa

gkivans yta enbart av svetsmaterial.

11. Silskiva enligt patentkrav 10, kdnnetecknad av att
slitstdnger (25) ligger pd inloppsytan (20).

12. Silskiva enligt patentkrav 9, kdnnetecknad av att at-
minstone ndgra av Oppningar (16) har riktats lutande i for-
hallande till silskivans (10) tjocklek, varvid de ar i en
icke-vinkelrdtt stdllning mot inlopps- och utloppsytor (20,
22) .

13. Silskiva enligt patentkrav 9, kédnnetecknad av att opp-

ningar (16) har formen av langstréackta springor.

14. Silskiva enligt patentkrav 13, kidnnetecknad av att ski-
van (10) och springorna (16) stricker sig parallella med

silens axel.

15. Silskiva enligt patentkrav 13, kdnnetecknad av att at-
minstone ndgra av springorna (16) gar tvdrs mot silens axel-

riktning.

16. Silskiva enligt patentkrav 13, kannetecknad av att at-

minstone nagra av springorna (16) ar bagiga.

17. Silskiva enligt patentkrav 13, kédnnetecknad av att at-
minstone ndgra av springorna (16) har grupperats i ett vag-

liknande monster.

18. Silskiva enligt patentkrav 17, kédnnetecknad av att at-
minstone ndgra av springorna (16) har grupperats i ett ba -

gigt ménster av springor.
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19. Silskiva enligt patentkrav 10 eller 11, kdnnetecknad av
att sildppningar (16) ar pa ett i och for sig kdnt satt an-
ordnade med smd mellanrum i £8rhdllande till varandra, var-
vid pa silskivans inloppsyta (20) bildas hela areor (19),
och att slitstdngerna (25) ligger pa dessa hela areor (19)
sd, att svetsstrdngar, som bildar slitstanger, korsar inte

sildppningar eller -springor (16).

m L N
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