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Menetelmd materiaaliradan kuivattamiseksi ja laitteisto mene-

telmian toteuttamiseksi

Keksaintd koskee menetelmidaa materiasliradan kuivattamiseksi,
etenkin paperi- ja kartonkiradan yksgityiekohtaisgesti wvaati-
muksen 1 johdanto-osassa esitetyin tunnusmerkein, Keksinto
koskee lissksi laitteistoa menetelmidn toteuttamiseksi. Kek-
gintd lidhtee sellaigseata tunnetusta menetelmidetd, sen toteut-
tamiseksi kdytetystd tunnetusta kuivatuelaitteistosta, joszsa
materiaalirata yhdessa tukihihnan kanssa kulkee vuoroin yla-
ja alapuolella olevien valgsien esim. kuivatussylinterien yli.
Materiaalirata kulkee t&lloéin tukihihnan avulla koko matkan
kuivatuslaitteiston lédpi niin, ettd materiaalirata ei miesdidn
- tal korkeintaan tullessaan ulos laitteistosta -~ joudu kul-~

kemaan vapaasti valesilta toiselle.

Tallaisia kuivatuslaitteistoja kdytetddn etenkin paperikoneis-
sa. Niitd kdytetddn pddasiassa kuivatuseprosessin alkupaised,
jossa materiaalirata on vield sangen kosteata ollen taten lu-
juudeltaan heikkoa, Tunnettuja kuivatuslaitteistoja on kuvat-
tu seuraavissa julkaisuissa US-3 503 139, US-4 064 637, US-

4 625 434, WO 83/00514 ja DE-3 520 070 (= US-4 625 430).

Kaikisea naiesgd tunnetuissa kuivatuslaitteistoissa tapahtuu
ladmmén vienti kuivattavaan materjiaalirataan pddasiassa kontak-
tialueilla eli kontaktikuivatuksella so., valittoémalla lammoén
viennillad lammitettdvan valssin ulkopinnalta (etupidaissi hoy-
rylla lidmmitettyjen sylinterien) materiasalirataan. Lieikai
ndissd tunnetuissa laitteistoissa (enemmin tai vdhemmdn tehok-
kaasti) johdetaan kuivatusilmaa radan vapaalle pinnalle. Tami
tapahtuu eiis aina kahden kontaktialueen vdlissd olevalla jak-
solla. Té&ten yritetddn nopeuttaa kuivatustapahtumaa. Tahin
saakka yvleigilld edellytyksills eli etenkin tiahin saakka ylei-

81118 maksimaalisilla paperikoneiden nopeuksilla noin 1000-



1200 m/min ovat tunnetut kuivatuesmenetelmidt ja -laitteistot
johtaneet enemmén tai vahemman tyydyttdviin tuloksiin. Nykvyi-
ein pyritidian kuitenkin suurempiin nopeuksiin. Nopeutta pyri-
tddn nostamaan 1500 m/min tai sen yvli. Jotta tdh&n pidsgtii-
eiin on kuivatusmenetelmiid ja -laitteistoja monessa suhteessa

parannettava, Mm. seuraavat vaatimukset on taytettava:

1. Ominaisgkuivatustehoa on kohotettava, Taten on padstava
siihen, etti lajtteiston pituus ei ylitd tai ei ainakaan

oleellisesti v1litd tiahidn eaakka yleisia mittoja.

2. Kuivatustapahtuman hydtysuhdetta ja taloudellisuutta on
parannettava, jotta energian kaytto pysyisi jarkevissd ra-

joissa.

3. Kuivatuslaitteiston ns, kdynti-hydétysuhteen on oltava mah-
dollisimman korkea eli vaara giita, ettd materiaalirata kay-
ton aikana repedd, tadytyy niin hyvin kuin mahdollista elimi-

noida.

4, Silta varalta, ettda rata kuitenkin repedigei, on huolehdit-
tava giita, etta hylkytavara voidaan poistaa mahdollisimman

vaarattomasti.

5. Paperikonetta kdynnigtettdessda on paperiradan sigd&nsydton
tapahduttava itsestddn (tdmd tapahtuu tunnetusti taydella

tyonopeudella)l,

6. Jo tunnetun kuiva-profiilisaddon (jakamalla kuivatusilma
vkagittain sdddettdviin osavirtauksiin) on edelleenkin oltava

mahdollista ja tehtava mahdollisesti vielidkin tehokkaammaksi.

7. Tahan saakka huomattu ja kontaktikuivatuksen sguuren osuu-
den aiheuttama erdiden laatuarvojen vaheneminen on niin suu-

ressa miadrin kuin mahdollista vAaltettava,



Keksinnon tarkoituksena on parantaa kuvattua kuivatusmenetel-
mad ja —laitteistoa siten, ettd tydnopeutta voidaan oleelli-
seati nostaa ja edelld esitetyt vaatimukset voidaan tayttas
mahdolligimman hyvin. Tadmd ratkaistaan menetelmin osalta vaa-
timuksen 1 tunnusmerkkiosan ja laitteiston osalta vaatimuksen
5 tunnusmerkkiosan mukaisesti. Keksinnén oleellinen ajatus

on, ettd kuivatettavaa materiaalia johdatetaan useita kertoja
vuoroin kontaktialueen, siihen liittyvidn jadlkihodyrysetysalueen
ja sen jdlkeen kuumailmakuivatusalueen kautta. Tiata seuraa
seuraava kadsittelyvaihe késittden taae kontaktialueen, jalki-
héyrystysalueen ja kuumailma-alueen. Vaiheita voidaan toistaa
mielivaltainen middra, jolloin kuivattava materiaali kulkee
jatkuvasti vhdeesd tukihinan kangsa asemalta asemalle (niin
ganottu suljettu hihnan kierto), Vdltetdan giig se, kuten mai-
nituisesa tunnetuissa jarjestelyiesd, ettd kuivattava materiaa-
1i kulkee vapaasti vedon alaisena asemalta toiselle ollen

talléin kovan vetorasituksen alaisena.

Eeim. paperikoneisgsa on tunnettua kdyttidd vain kuivatusosuu-
den alussa tai sen ensimmaisessd puoliskossa sgul jettua radan
kiertoa. Seuraavissa kuivatusryhmigsi kdytetiidn aina avointa
radan kulkua, jossa paperirata kulkee vapaassa vedossa kuiva-~
tuseylinteriltd toiselle. Tdmd on ollut t&han saakka tarpeel-
lista, koska tavanomaiset suljetulla radalla kierrolla varus-
tetut kuivatuslaitteistot lisdn& olevan kuumailmakuivatuksen
puuttumisen tai sen liian pienen csuuden vuoksi ovat kuiva-
tusteholtaan liian heikkoja. Keksinndllad voidaan kuumailma-
kuivatukaen osuutta koko sul jetulla kierrolla varustetun lait-
teiston kuivatustehocsta nostaa oleellisesti. Tidstd johtuen on
tulevaisuudessa mahdollista l1isdtd oleellisesti sul jetun kier-
ron kuivatusryhmien osuutta paperikoneesgsa. Suotuisimmassa
tapaukeessa on mahdolligta varustaa paperikone vain suljetun
kierron omaavilla kuivatusryhmilla. Tdten vahennetdian oleel-
lisesti haitallista materiaaliradan vetorasitusta, koska suu-

ri osa paperin vapaista vedoista eliminoidaan,



Keksinnon erds toinen etu on seuraava: pinnan kuumailmakuiva-
tukgen suuren osuuden vuocksi eli vahentamalla kontaktikuiva-
tuata sasavutetaan useissa paperilaaduiesa vaantdlujuusarvojen
paranemigta. Ta&t& vaikutusta vahviegtaa vield jo mainittu li-
sdtty suljettujen kiertojen kayttd, Liedkei lisstyllid kuuma-
ilmakuivatuksella saavutetaan lahes kaikissa paperilaaduissa
suurempi materisaliradan ominaistilavuus. Nama mainitut laa-
dun parannukset ovat sangen edullisia ajatellen seuraavaa tyd-
vaihetta tai materiaaliradan kdyttdda. Esimerkkeind voidaan
mainita paperin suurempi kuormitettavuus painettaessa tai pa-
perisdkkeji tdytettdessd. Tihdn mennessd mainitut edut mah-
dollistavat myds sen, ettd hyvien ja arveokkaiden raaka-
ainekomponenttien osuutta materiaaliradassa voidaan vidahentda.
Taten voidaan saavuttaa merkittdviia kansantaloudelligia g&ds-

toja.,

Kekeinnon ajatueta edelleen kehitettidessd on kuumasilmakuiva-
tusalueille jiarjeastetty guljettu ilmankierto eli kuuma ilma
poistetaan sen kuljettua suhteellisen lyhyen kuivatusmatkan
heti poistoilmakanavien kautta, Tédten valtetsddn se, ettd kuu-
ma ilma tai oga giitd virtaa kontrolloimattomalla nopeudella
tai kontrolloimattomassa sekoitustilassa poikittain materiaa-

lirataan n&dhden ulos.

Keksinndn muita etujs selostetaan piirustuksessa esitetyn

egimerkin avulla.

Kuvio 1 egitt&d sivukuvantoa osasta kuivatusosaa;
kuvio 2 esittda erdstd kuumailman syottolaitteistoa suurennet-
tuna leikkauksena kuvioon 1 néhdsan;

kuvio 3 egittdad kuvion 2 kuvantoa nuolen P suunnassa.

Kuviosgsa 1 esitetty kuivatuslaitteisto on osa paperikonetta.
Kuivatettava paperirata 9 kulkee kuivatuslaitteiston ldpi va-
semmalta oikealle. Ensimmidisesgd kuivatusryhmidssi on nel ja
yldpuolista kuumennettavaa kuivatussylinterid 11-14 ja nelji

alapuolista imuhuopaohjausvalssia 21-24. Paperirata 9 ohja-



taan paperiohjausvalssilla 8 paattomidlle tukihihnalle 10, jo-
ka on edullisimmin huockoinen viira ("kuiva viira"). Paperira-
ta kulkee mutkitellen yhdeesd tukihihnan 10 kanssa kuivatus-
ryhmdn lidpi eli vuoroin yli kuivatuegsylinterien 11-14 ja imu-
ohjausvalsgien 21-24., Viimeieeltd ohjausvalssilta 24 tukihih-
na 10 kulkee useiden ohjausvalssien 19 yli takaisin paperioh-
jausvalseasille 8, Jokaisella kuivatussylintereilta 11-14 pois-
tulokohdalla voidaan paperirata 9 imed kiinni tukihihnalle 10
radan stabilisaattorilla 38 (kuten on esitetty sylintereissi
11-14), Toisesta kuivatusryhmdstd on ndkyvissd vain 2 alapuo-
lista kuumennettavaa kuivatussylinteria 15 ja 16 samoin kuin
yldpuolista imuohjausvalssia 25 ja 26. Kuivatusaryhmidn lapi
kulkee samoin pdatoén tukihihna 20, joka ottaa paperiradan 9
vagtaan ohjausvalssin 25 avulla ensimmdiseltda tukihihnalta 10

Ja kuljettaa eamoin mutkitellen toisen kuivatusryhmin 1l&api.

Paperirataa kuumennetaan tunnetulla tavalla kontaktialueilla
K. Ensimméisegsd kuivatusryhméssd paperirata kulkee kunkin
kontaktialueen K jdlkeen alagpdin seuraavalle ohjausvalssille
21-24. Kuivatussylinterien ja ohjausvaleeien vadlinen et&iisgsyys
on suhteellisen suuri niin, ett&d paperirata kulkee jitettydin
kontaktialueen K suhteellisen levedn jalkihdyryetystilan 7
lapi. Pitkin paluumatkaa ohjausvalsgilta sgeuraavalle kuivatus-
syYlinterille on jdrjestetty kulloinkin kuuman ilman syottd-
laitteisto 4. Engimmdisen kuivatusryhmidn alapuoligten ohjaus-
valssien 21-24 alalla oleva alue on jétetty vapaaksi niin,
ettda mahdollisen paperin repeytymisen sattuessa hylkypaperi
voi juosta vapaasti alas, Taten ensimméisen kuivatusryhmin
rakenne on suotuisampi yldpuolisten kuivatussylinteriensi
vuoksi kuin alapuolisilla sylintereilld varustetun toisen
ryhmdn rakenne., Kuviossa 1 egitetylld rakenteen muutoksella
on kuitenkin se etu, ett& paperin molemmat puolet joutuvat
vuorollaan kosgketukseen kuivatuesylinterien kanssa, mikd noa-
taa monissa paperilaaduissa laatua., Mutta jos laatuvaatimuk-
set ovat kuitenkin suhteellisen vaatimattomia, voidaan kidvyt-

tdd useita kuivatusryhmia, joiden kuivatussylinterit ovat yla-



puolella. On myts mahdollista tehdd paperikone, jonka kaikis-

sa kuivatusryhmissd sylinterit ovat ylépuolella,

On selvai, ettei valttamidttd jokaisen kontaktialueen K perds-
g4 eli ei jokaisella kuivatussylinterilld 11-16 tarvitse olla
kuuman ilman sytttolaitteistoa. Kukin kuuman ilman syodttdlait-
teisto on tehty koteloksi, johon on sigdllytetty sydttdkana-
vat 55 ja ainakin vkei ilmanpoistokanava 5. Syé6ttdilman sydt-
tojohto on merkitty 41:114 ja poistoilman johto 42:1la. Kun-
kin kotelon takasivulle voidaan jarjestdsd muutamia lisdni ole-
via, viereiseen hoyrystystilaan 7 suunnattuja kuuman ilman
puhallusaukkoja 40 jalkihoyrystyksen tehostamiseksi niissi.
Tamén sijasta on myds mahdollista jarjestad prioriteettihake-—
muksen DE-38 07 856.2 mukaisesti paperiradan alaspiin menevil-
le jaksolle vuoroin pdallekkaisid muutamia ilmaveitsiad ja va-
lisgd olevia héyrystysalueita, Tased tapauksessa voi olla tar-
koituksenmukaista sauurentaa viereisten kuivatussylinterien ja
viereigten ohjsusvalssgien vaakasuoraa etdisyyttd kuviocon 1
verrattuna. Sylinterin 12 alapuolelle jadrjestetty kuuman il-
man syottdlaitteisto 4 on esitetty poikkileikkauksena, muut
8itd vastoin sivukuvantona. Siind on kuuman ilman sydttdalue

merkitty 6:1la,.

Toisesgsa Kuivatusryhmédssd on gamanlaiset kuuman ilman sydtto-
laitteiatot 47, Ne on kuitenkin tdssd tapauksesga jidrjestetty
aina ylh&altid alaspdin menevalle radan jaksolle. Kun ensim-
miieegsd kuivatusryhméssd ilman syottdé- ja poistojohdot 41 ja
42 aon liitetty altapiin koteloon 4, on jarjestely toisessa
kuivatusryhmdssd olevien johtojen 41° ja 42’ ocsalta pédinvas-
tainen.

(o]
Kuuman ilman lampdtilan on oltava mieluiten 140-180 C. Ylem-
min rajan mddrdsd viiran 10 limménsietokyky. Jos tulevat kui-
van viiran laadut sen sallivat, voidaan kuuman ilman lampéti-
la nostaa 3000C. Kuvioissa 2 ja 3 on ndhtdviesd eriaan kuuman

ilman syottokotelon 4 tarkemmat vykeityiskohdat. Kuviossa 2 on



esitetty lisaksi syottoilman Jjakosysteemi, Paperiradalle piin
ldhes avoimessa kotelossa on pitkittaisseinat 50, 51, jotka
ulottuvat poikittain y1li koko paperiradan, sekd kummassakin
paddesd sivuseindt 52, 53, ja liesdkei useita vdliseinia 54.
Vidligeindt mahdollistavat sen, ettd sydtetty kuuma ilma voi-~
daan jakaa vksittsain s&dddettaviin osavirtauksiin, jotta voi-
taisgiin vaikuttaa paperiradan 9 kuivapoikkipintaprofiiliin.
On tarkoituksenmukaista tehdd perdkkdisten koteloiden 4 vdli-
seinat eri etdisyydelle toisistaan, Tai vdliseindt jarjeste-
tadn, poiketen kuviosta 1, radan kulkusuuntaan nahden hieman
vinoon, Toisella (tai molemmilla) ndistda toimenpiteista voi-
daan estid kaistaleiden synty paperirataan. Kuuman ilman gyot-
to tapahtuu puhallusraoilla 58 varustettujen suutinelement-
tien 55 kautta, jotka ulottuvat poikittain radan kulkusuun-
taan nahden ja Jjotka on liitetty syottojohdoilla 56 ulkoa tu-
leviin ilman tulojohtoihin 41, Nidm& on liitetty kukin sadto-

vaenttiilin 57 kautta poikittaiseen jakoputkeen 45,

Ilmanpuhallusrakojen 58 puhallussuunta on vastakkainen radan
kulkusuuntaan nidhden. Kuuma ilma virtaa mahdollieimman turbu-
lentissa tilassa paperiradan 9 ja kuivatusgilman ohjauspinnan
59 valisgd, Sen pituuden a, mitattuna radan kulkusuuntaan, on
oltava va1lilla 30-150 mm, edullisimmin 80-120 mm. Kotelon 4
kaikkien ohjauspintojen 59 kokonaispituuden on oltava vdhin-
tdan 100 mm, Tallad kuivatusilman ochjauspinnan alueella kuuma
ilman luovuttaa lampdenergiaa paperiradalle ja ottaa vesihdy-
ryd paperiradasta. Sen jalkeen ilma joutuu poistoilmakammioon
60, Jjoka kuuluu kotelon 4 sisustaan ja joka on yhteydessa
(kotelon taksosassa sijaitsevan) poistoilman kanavan 5 kanssa.
Kuuman ilman ohjauspinnan 59 ja paperiradan 9 vdlisen etai-
gyyden b on oltava 10-70 mm, edullisimmin 20-40 mm. Kuviosta
on jatetty pois elimet kuivatusilman syottédkoteloiden 4 kiin-
nittamigeksi koneen runkoon, On suositeltavaa, ettid kukin ko-
telo 4 tai 4° on kadnnettiviassgi 8iltd paperikoneen sivulta
pois paperiradalta, jolla paperirataa sydtettdegsid sydtto-

kaistale kulkee kuivatusryhmén ldpi. Kun kotelon 4 sydttoil-



mapuoli, siis etenkin suutinelimet 55, on jaettu v&liseinilla
54 toisistaan tédysin riippumattomiin vyéhvkkeisiin, tarvitsee
poistoilmapuolen tulla jaetuksi vastaaviin vydhykkeisiin vain
kotelon yliosasta., Toisin sanoen: kotelon alacosasta poistoil-
makammio 5 on ilman vdliseinid, Riittd8d siis, kun poistoilma-
kammioon 5 on liitetty esim. vain kaksi tai kolme poisgtoilman
johtoa 42, Sitidvastoin sydttdilman johtojen 41 ja 56 lukumidédri
voi o0lla 10-20 riippuen védliseinien 54 lukumiardsta (esim, 8 m

levedssad paperikoneessa).



Patenttivaatimukset

1. Menetelmd materiaaliradan (9) kuivattamiseksi, etenkin
paperi- tai kartonkiradan kuivattamiseksi, jossa materiaali-
rata (9) ohjataan yhdessa (edullisesti huokoisen? tukihihnan
(10) kanesa vuoroin kontaktialueiden (K> yli eli kuumennetta-
vien, materiaalirataa koskettavien valssien tai kuivatussy-
linterien (11-14) yli, joilla tapahtuu kontaktikuivatus ja
ohjausvalesien yli, jotka koskettavat tukihihnaa (esim. pel-
kdt ohjausvalssgit, imuochjausvalasit 21-24, kuivatusvalssit
tms.), Jja jossa materiaalirata (9) ohjataan valittomidsti aina-
kin osan kontaktialueista (K) jidlkeen ensin radan kulkusuun-
nassa suhteellisen levedn jalkihoyrystystilan (7)) ja sen jal-
keen kuivatusilman sydttdalueen (6) lapi, tunnettu seuraa-

vigta tunnusmerkeista:

o
a) kuivatue(“kuuman”")ilman l&mpdtila on vahintasin 115 C;

b) kuivatusilman sydttdalueella (6) johdetaan materiaalirata
(9) vuoroin kuuman ilman vaikutusalueiden (a) ja poistoilma-

kanavien (60) kautta;

c) kullakin kuivatusilman syottédalueella () on kuuman ilwman
vaikutusg jaksojen radan kulkusuunnassa mitattujen pituukeien

(a) summa vahintaan 100 mm.

2. Patenttivaatimuksen 1 muksinen menetelmid, tunnettu
o

8iitd, ettd kuuman ilman lampétila on 140-180 C.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmid, tunnet-—
tu giitd, ettd kuumailmakuivatuksen osuus on vidhintaan 10 %

kokonaiskuivatuastehosta.

4. Jonkin patenttivaatimuksista 1-3 mukainen menetelma,
jossa ykeittdisille kuivatusilman sydttdalueille (6) virtaava
kuuma ilma jaetaan vkeittdin sdddettiviin osavirtauksiin

(kuivatusilman poikkiprofiilin s&&t5), tunnettu siita, etti
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myds kuivatusilman syottdalueelta (6) lihtevad ilmavirta jae-
taan materiaaliradan leveydeltd yksittiain sdaddettdviin osa-

virtaukeiin.

5. Laitteisto materiaaliradan (89) kuivattamiseksi, etenkin
paperi—- tai kartonkiradan kuivattamiseksi, sigdltéden seuraa-

vat tunnusmerkit:

a) kuivatuslaitteisto on jaettu useisiin kuivatusryhmiin,
joissa kussakin on useita lammitettavid kuivatusseylintereita
(11-14), joiden vli kuivatettava materiaalirata (9) kulkee

niin sancttujen kontaktialueiden (K) kautta;

b) ainakin ensimmidisessd kuivatusryhmidssa on niin sanottu sul-
jettu radankierto eli materiaalirata (9) kulkee yhdessd tuki-
hihnan (10) kansesa vuoroin kontaktialueiden (K} ja vuoroin
ochjausvalsgien yli, jotka valesit koskettavat tukihihnaa
(esim. pelk&t ohjausvalggit, imuohjausvalesgit (21-24), kuiva-

tusgylinterit tms,);

¢) suljetun radankierron alueella on ainakin osalla kuivatus-
sylintereista (11-14) aina kahden kontaktialueen (K) vidlissa
kuivatusilman eyoéttolaitteisto (4), joka on jérjestetty etdi-
syyden pddhén edellisestd kontaktialueesta niin, ettid kontak-
tialueen (K) takana on radan kulkusuunnagsa leved jadlkihdy-

rystystila (7?
tunnettu seurasavista tunnusmerkeista:

d) materiaaliradalle (9) johdettavan kuivatusilman lampotila
o

on vahintdén 115 C;

e) vkeittdieissd kuivatusilman syottdlaitteistoissa (4, 4°)
on radan kulkusuunnassa vuoroin kuuman ilman sydttdelementte-

J& (55) ja poistoilmakanavia (60);
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f) kussakin kuivatusilman sydttélaitteistossa (4, 4°) on kuu-
man ilman vaikutus jaksojen pituuksien (a) summa vdhint&an 100
mm, jolloin kunkin vaikutusjakson maarittda kuuman ilman sydt-

tdaukon (58) etdisyye (a) (virtaussuunnasgsa) seuraavasta ulos-

menokanavasta (60>,

6. Patenttivaatimukseen 5 mukainen laitteisto kuivatusryh-
miad varten, jonka kuumennettavat valseit (11-14) on jdr jes-
tetty vylariviin ja ohjausvalssit (21-24) alariviin, tunnettu
giitd, ettd kuivatusilman sydttdlaitteistot (4) on jarjestetty

vain materiaaliradan yldapéin kulkeville osuuksille.

7. Patenttivaatimukeen 6 mukainen laitteisto, jossga ilman
syottoja poistokanavat on sisdllytetty koteloon (4), tunnet-
tu siitd, ettid johdot (41, 42) kuivatusilman syottod ja

poistoa varten on liitetty koteloon altapiain.

8. Patenttivaatimukeen 5 mukainen laitteisto kuivatusryh-
mida varten, jonka kuumennettavat valssit (15, 16) on jarjes-
tetty alariviin ja jonka ohjausvalasgit (25, 26) on jarjestetty
vldriviin, tunnettu siitd, ettd kuivatusilman ayottodlait-
teigtot (4°) on jédrjestetty wvain alaspdin meneville materiaa-

liradan osuukgille,.

9, Patenttivaatimuksen 8 mukainen laitteisto, jossa ilman
syottoja poistokanavat on sigdllytetty koteloon (4°), tun-—
nettu giitd, ettd kuivatusilman sydtté- ja poistojohdot (41~

42°) on liitetty koteloon ylapuolelta,

10, Patenttivaatimuksen 7 tai 8 mukainen laitteisto, tun-
nettu giitd, ettd sydttdjohdot (41) lahtevat erillisesti
poikittaiejakajaasata (45).

11, Jonkin vaatimuksista 7-10 mukainen laitteisto, tunnet-
tu siita, ettid kotelo. (4) on k&dnnettidvigsi pois materiaali-

radalta syodttokaistaleen puoleigelta sivulta.
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12. Jonkin vaatimuksen 5-11 mukainen lajtteisgto, tunnettu
siitda, ettd kuivatusilman syottdlaitteistossa (4) on muutamia

lisdnd olevia, hdyrystystilaan (7) eseuunnattuja puhalluasaukko-

ja €40).

13, Jonkin vaatimuksista 5-12 mukainen laitteisto, tunnet-
tu seuraaviseta tunnusmerkeista: yksittiisessda kuivatueilman
sybttolaitteistossa (6) on ainakin yksi suutinelementti (5%),
joka ulottuu yvli materiaaliradan leveyden ja jossa on sen pi-
tuussuuntainen ilmanpuhallusrako (58) tai rivi ilmanpuhallu-
saukkoja, lisdksi siihen liittyvé ja seuurin piirtein mate-
riaaliradan ¢(9) suuntaisena kulkeva kuivatusilman ohjauspinta
(59) sekid kuivatusilman vastaanottava poistoilmakammioc (60),

joka ulottuu myde poikittain materiazaliradan leveyden yli,

14, Patenttivaatimuksen 13 mukainen laitteisto, tunnettu
giitd, ettd kuivatusilman virtauseuunta guutinelementigti

poistoilmakammioon on vastakkainen radan kulkusuuntaan nédhden.

15, Patenttivaatimuksen 13 tai 14 mukainen laitteisto, tun-
nettu siita, ettad yvksittaisen kuivatusilman ohjauspinnan (59)
pituus (a) mitattuna radan kulkusuuntaan on 50-150 mm, edul-

liseati 80-12C mm.

16. Jonkin patenttivaatimuksista 13-15 mukainen lajtteisto,
tunnettu siitd, ettd kuivatuegilman ohjauspinnan (58) mate-
riaaliradan (9) valinen etdisyys (b) on 10-70 mm, edullisimmin

20-40 mm.

17. Jonkin patenttivaatimuksista 5-16 mukainen laitteisto,
tunnettu siita, ettd ainakin oga kuivatusilman syottolait-
teistoista (4, 4°) on jaettu valiseinillad vyohykkeisiin, jotka
ovat perdkkdin poikittain radan kulkusuuntaan ndhden ja etta
vdliseinien vidliset etdisyydet perdkkidisissd sydttolaitteis-

toissa (4, 4°) ovat erilaiset,
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