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Tiivistelmd - Sammandrag

Keksinndn kohteens on menetelmi materiaalirainan,
kuten paperi- tai kartonkirainan pilillystiniseksi.

Menetelnlissl materiasliraina Jjohdetaan pySrivin /////
vastatelan (10) ja plilillystysterin, tasoituseli- 3 W s Ny l/// ,///
men tai vastaavan (20,40) vilille muodostetun &0

Pilllystysnipin (N ,N,) lipi. P¥kllystettivin 1 voihe
materisalirainan yhteyteen tuodaan pliillysteai~ ‘ 4 { l Ivoihe
netta ennen mainittua nippil (NX.NZ)' Keksinndn 2
wukaiselle menstelnille on olennaista, ettd plil-
lystettiviin materisalirainan yhteyteen tuodsan %, 21 33
vihintdién kahts, ominaisuuksiltean erilaista

plilllystysainetta perkkiisissi plillystysvai~ s

heissa ja ettid perkkkiisten plilillystysvaiheiden

vilillk estetllin ilman plidsy koskettamaan nsate~

riaalirainan pinnalle muodostettua pinnoitetta.

Ensimniisessd pllillystysvaiheessa tuodaan mate-

risalirainan pinnassa olevien huokosten tukkimi~ o
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seksi materiasalirsinan pinnalle ensimnliinen plil-
lystysaine, jonka vesipitoisuus on olennaisen ple-
ni ja vastaavasti kuiva-sinepitoisuus suuri. En-
simmiigen pilllystysvaiheen Jjilkeen tuodaan lopul-
1isen pinnan aikssnssamiseks{ uateriaalirainalle
saterisalirainen pinnalle pllllystysaine tai
~aineet halutussa kuiva-ainepitoisuudessa. Kek-
sinndn kohteena on mySs menetelmin toteuttamisesn
kiiytetty laite.



Uppfinningen avser ett forfarande fdr belliggning
av en materislbana, sisom en pappers- eller
kartongbana. Vid ¢8rfarandet leds matarislbanan
genom ett belliggningsnyp (Nl.ﬂz) som bildats
mellan en roterands motvals (10) och ett belligg-
ningsblad, utjimningsorgan eller motavarande
(20,40,50). 1 f8rbindelse med materialbanan som
skall belliggas infdrs beléiggningsiimne fSre nimnda
nyp (ll,lz). POr f8rfarandet enligt uppfinningen
¥r det viisentligt, att man i forbindelse med
materialbanan som skall bellggas infdr minst tvd
beliiggningslmnen med olika sgenskaper { succes-
siva belliggningsskeden. Man hindrar att luften
kommer 1 kontakt med beliggningen som bildats pd
ytan av materislbanan mellan de successiva be-
liggningsskedena. I det f3reta beliiggningeskedet
inf8r man, £8r att tiipps till porerna pd ytan av
saterislbanan, ett f3rsta beliggningslimne, vars
vattenhalt ¥r visentligen 1dg och'pl mot-
svarande siitt torrimneshalt h3g. Efter det

forsta bellggningsskedet infOr man, fOr att dstad-
komma den slutliga ytan av materialbanan, be-
1uggningsimne aller -Xmnen 1 Snskad torrikmneshalt
pd ytan av materislbanan. Uppfinningen avser

ocksd en anordning f3r att genomfdrs forfarandet.
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Menetelm# ja laite materiaalirainan pddllystémiseksi
F8rfarande och anordning f8r beldggning av materialbana

Keksinndn kohteena on menetelmd materiaalirainan, kuten paperi- tai

kartonkirainan pddllystdmiseksi, jossa menetelmidssd materiaaliraina

johdetaan pybrivin vastatelan ja pdillystysteridn, tasoituselimen tai
vastaavan vidlille muodostetun pidillystysnipin ldpi ja jossa pddllys-
tettivin materiaalirainan yhteyteen tuodaan pddllysteainetta ennen

mainittua nippid.

Keksinn3n kohteena on lisdksi laite materiaalirainan, kuten paperi- tai
kartonkirainan piillystimiseksi, joka laite kisittdd pybrividn vastatelan
ja pddllystysterin, tasoituselimen tal vastaavan vidlille muodostetun pdidl-
lvstysnipin tai -nipit, jonka/joiden 1dpi pddllystettdvd materiaaliraina
on jirjestetty vietivdksi ja jonka materiaalirainan yhteyteen tuodaan

pddllystysainetta ennen mainittua nippid/mainittuja nippejd.

Keksint33n 1liittyvin tekniikan tason osalta viitataan erityisesti US-
patenttiin 4 369 731 sekd suomalaiseen patenttihakemukseen n:o 843899,
jotka koskevat ns. lyhytviipymépinnoitusyksikditd (short dwell time
applicators).

Tekniikan tason mukaisissa ja jo kdytdssi olevissa paperin tai karton-
gin pinnoitusyksikkSratkaisuissa, eli ns. lyhytviipymdpinnoitusyksik8is-
sd on haittana juuri applikointiajan lyhyyden vuoksi se, ettd pinnoitus-
aineessa oleva vesi tunkeutuu rainaan vield tasoitusvaiheen jdlkeen ja
aiheuttaa epidtasaisuutta pinnoitettuun pintaan. Edelld mainitussa
US-julkaisussa on rainan pddllystimiseen pyritty vaikuttamaan siten,
ettd rainan pddllystysvyShykkeelle on sovitettu ylimddrdinen tasoitus-
terd, joka pakottaa pdillysteaineen kiertdmiin rainaa vasten kahteen
kertaan. Tdmin julkaisun mukaisessa ratkaisussa kiertdd nédin ollen sama
pddllysteaine pinnoitusvyBhykkeellid kahteen kertaan. Téllaisella ratkai-
sulla ei ole havaittu olevan merkittivii vaikutusta rainan pinnoituksen
parantamiseen eikd edelld esitetyn ongelman ratkaisuun. FI-patentti-
hakemuksen 843899 mukaisessa ratkaisussa on pinnoitteen laadun paranta-

miseen pyritty vaikuttamaan siten, ettd pinnoiteaine suunnataan rairan
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pinnalle paineella hydrodynaamisen paineraon kautta. Tassakin ratkai-

sussa joudutaan kuitenkin kayttamiadn rainan padllystyksessd yhtid ja
samaa paillysteainetta.

Nyt esilla olevalla keksinn6lld on paamiidrand saada aikaan olennainen
parannus materiaalirainan, kuten paperi- tai kartonkirainan padllysté-
misessd. Tamin toteuttamiseksi on keksinnén mukaiselle menetelmidlle
pidasiassa tunnusomaista, ettd paallystettdvan materiaalirainan yhtey-
teen tuodaan vihintian kahta, ominaisuuksiltaan erilaista paillystys-
ainetta perdkkiisissd padllystysvaiheissa.

Keksinnén mukaiselle laitteelle on puolestaan pasasiassa tunnusomaista,
etti laitteeseen on muodostettu materiaalirainan kulkusuunnassa kaksi
tai useampia sydttokanavia siten, ettd padllystysaine on jarjestetty

tuotavaksi materiaalirainan yhteyteen kahdessa tai useammassa vaiheessa.

Keksinnén mukaisessa ratkaisussa on ongelma ndin ollen ratkaistu siten,
ettd ensin on tukittu materiaalirainan pinnalla olevat huokoset ja tar-
tutettu pinnoitusaine rainaan eli pohjustettu rainan pinta. Témin jal-
keen on keksinnén mukaisessa ratkaisussa levitetty materiaalirainan pin-
nalle varsinainen pinnoitusaine ja tasoitettu se. Talla ratkaisulla
saavutetaan tunnettuun tekniikkaan nahden mm. seuraavia merkittavia

etuja.

Koska keksinnén mukaisessa jarjestelyssd materiaalirainassa olevat huoko-
set tukitaan ensin sopivalla pohjustusaineella, ei paallysteaineessa oleva
vesi p4dse endd tunkeutumaan rainaan siti turvottamaan. Lisdetuna tistl
saavutetaan se, ettd vain vihin vettd padsee rainaan, joten tarve jalki-
kuivatukseen vahenee. Vahiisemmalla vesimaaralla saavutetaan lisdksi parem-
pi paallystekalvon laatu. Tama johtuu siitd, ettd vesi, joka on pddssyt
rainaan, tekee rainasta ulostullessaan kuivatusvaiheessa paallystekalvoon
reikia. Mita vahemmdn rainassa on vettd, sitd vihemmdn ja sita pienempia
reikia paallystekalvoon muodostuu. Erittain merkittava etu tekniikan tason
mukaisiin ratkaisuihin ndhden on lisaksi siina, ettd keksinnossa voidaan
kayttaa kahta tai useampaa eri paiallysteainetta ja/tai naissd padllys

teaineissa erilaisia kuiva-ainepitoisuuksia. Paallystysteknisesti
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on pdillysteaineen laadulla ja mm. sen kuiva-ainepitoisuudella tirkei

merkitys materfaalirainaan tarttumiseen Ja pddllystekalvon laatuun.

Seuraavassa keksintdi selostetaan yksityiskohtaisesti viittaamalla oheis-
ten piirustusten kuvioissa esitettyihin keksinn®n erdisiin sovellutus-
esimerkkeihin, joiden yksityiskohtiin keksint8i ei ole mitenkidin ahtaas-
ti rajoitettu.

Kuvio 1 esittdd kaaviollisena konesuuntaisena pystypoikkileikkauksena
keksinndn mukaisen p#lllystyslaitteen ensimmiisti toteutusesimerkkii.

Kuvio 2 esittid kuviota 1 vastaavalla tavalla eristi toista keksinnin
mukaista pddllystyslaitetta, jossa piillystyksen tasoituselin muodostuu
poikkileikkaukseltaan muotoillusta tasoituselimestid, jonka kaarevahko

pinta toimii vastatelaa vasten.

Kuvio 3 esittdid kaaviomaisesti er#st# muunnelmaa kuvion 2 mukaisesta

pddllystyslaitteesta.

Kuvion 1 mukaisesti keksinndn mukainen pdidllystyslaite kisittidi pySrivin
vastatelan 10, jolla on sile# sylinteripinta 10'. Telan 10 yli on johdet-
tu pddllystettdvZ materiaaliraina, kuten esim. paperi- tai kartonkiraina
(ei esitetty). Keksinndn mukaiselle menetelmille ja laitteelle on olen-
naista, ettd materiaalirainan pd#llystdminen suoritetaan kahdessa tai
useammassa vaiheessa, jolloin pidillystémisessd voidaan kiytt#% kahta tai
useampaa erilaista pd#llysteainetta, joiden laatu ja ominaisuudet saadaan
mdirdttyd tarkalleen halutuiksi. Piirustuksen kuvioissa kaikki esitetyt
suoritusmuodot koskevat ratkaisua, jossa materiaalirainan pddllystédminen
suoritetaan kahdessa vaiheessa, mutta keksinndn piiriin kuuluvat my3s sel-

laiset suoritusmuodot, joissa pidllystysvaiheita on useampia.

Kuviossa 1 on ndin ollen esitetty keksinndn suoritusmuoto, jossa materiaa-
lirainan pddllystyslaite kdsitt#i kaksi ns. lyhytviipymdyksikk8d, jotka

on jérjestetty materiaalirainan kulkusuunnan ja vastatelan 10 suhteen
kiintedsti perdkkiin. Kuvion 1 mukaiseen laitteeseen kuuluu niin ollen
kaksi pddllystysterdd, joista ensimmdinen pddllystysteri 20 muodostaa

vastatelan 10 pinnan 10' kanssa ensimmiisen pddllystysnipin N1 ja vastaa-
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vastl toinen pidllystysterd 40 muodostaa vastatelan pinnan 10' kanssa
toisen pidllystysnipin N2' Ensimmdinen padllystysterd 20 on kiinnitetty
ensimmiiseen runko-osaan 23 terdnpitimelld 24 tdysin tavanomaiseen ta-
paan. Ensimmdiseen runko-osaan 23 on muodostettu vastatelan 10 akselin
suuntainen lovi, johon on sovitettu kuormitusletku 21, jossa on paine-
tila 22. Kuormitusletkun 21 painetilaan 22 gyStettdvin paineen avulla
ensimméistd pﬁﬁllystysteréﬁ 20 kuormitetaan vasten vastatelaa 10 halu-

tunsuuruisella voimalla.

Materiaalirainan kulkusuunnassa ennen ensimmidistd pﬁﬁllystysterﬁﬁ 20

on jirjestetty patoterd 31, joka on asennettu patoteridn kannattimeen

30 edullisesti gaidettdvisti. Patoterdn yldreunan 32 ja vastatelan pin-
nan 10' vdliin j&i vidlys 33, jolla osaltaan sijdetiin ensimmdiseen
vaiheeseen sydtetyn ensimmiisen pidllysteaineen painetta ennen ensim-
miistd nippid Nl. Kuvion | mukaisessa suoritusmuodossa ensimmiisen runko-
osan 23 ja patoterdn kannattimen 30 vdliin on muodostettu materiaali-
rainan leveyden yli ulottuva ensimméinen kanava Kl, josta ensimmdinen
padllysteaine tuodaan ensimmdiseen vaiheeseen sisdidn nuolen L1n1 suun-
nassa. Pddllysteaineen ylijuoksua on merkitty nuolella LO’ jota siis
giddetdsdn vdlystd 33 sidtimdlld. Kuten jo aikaisemmin on selostettu,
tuodaan ensimmdiseen vaiheeseen ensimmdinen piddllysteaine Linl korkeas-
sa kuiva-ainepitoisuudessa ja tdllid ensimmidiselld péﬁllysteaineella on
tarkoituksena tukkia materiaalirainan pinnalla olevat huokoset ja tar-
tuttaa ensimméinen padllysteaine materiaalirainaan eli pohjustaa mate-
riaalirainan pinta ennen toista pﬁﬁllystysvaihetta, kuten jo aikaisemmin

on todettu.

Ensimmdisen pﬁﬁllystysterén 20 jdlkeen on materiaalirainan kulkusuun-
nassa jirjestetty toinen pﬁﬁllystystera 40, joka yhdessd ensimmdisen pddl-
lystysterdn 20 kanssa rajoittaa vdliins#d toisen pﬁﬁllystysvaiheen. Toinen
pidllystysterd 40 on kiinnitetty toiseen runko-osaan 43 teran pitimen 47
ja pidinletkun 48 avulla. Paineellisen pidinletkun 48 avulla toista pddl-
lystyster3dd puristetaan vasten terdinpidintd 47 siten, etti toinen pddl-
lystysterd 40 pysyy paikallaan halutussa asemassa. Toisen pidllystys-
terin 40 kuormittamiseksi halutulla tavalla vasten vastatelaa 10 on
toiseen runko-osaan 43 muodostettu ura 44, johon on gsovitettu kuormitus=

letku 41, jossa on painetila 42. Uraan 44 on kuormitusletkun 41 alle
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sovitettu useita vdliosia 45, jotka on tuettu toiseen runko-osaan 43
useilla kuormitustangoilla 46. Kuormitusletkulla 41 toista pddllystys-—
terdd 40 kuormitetasn vastatelaa 10 vasten halutun viivapaineen aikaan-
saamiseksi toiseen pddllystysnippiin N2. Kuormitusletkun 41 painetilassa
42 olevaa palnetta siitidmdlld saadaan nimenomaan piiéllystysainemiirii
materiaalirainan pinnalla sdddettyd. Kuormitusvoiman profiilin sddti-
miseksi materiaalirainan leveyden yll ovat kuormitustangot 46 sdddetti-
vid ja ne voivat olla esim. ruuveja, joilla vZliosia 45 siirretiin uras-
sa 44. Toisen pddllystysnipin viivapaineen jakauma on ndin saatu aikaan

sdddettdviksi pddllystemddrdn profiilin s#4t54 varten.

Ensimméiisen runko-osan 23 ja toisen p#dillystysteridn 40 vdliin on muo-
dostettu toinen kanava Kz, jonka kautta toinen pddllysteaine sybtetdin
suunnassa. Materiaali-

in2
raina tulee tdhidn toiseen pddllystysvalheeseen ensimmiisen pddllystys-

sisddn toiseen pdidllystysvaiheeseen nuolen L

vaiheen jdlkeen pinnaltaan kosteana, jolloin toinen pddllysteaine Lin2
voldaan tuoda toiseen pd&llystysvaiheeseen pinnoitusteknisesti halutus-
sa kuiva-ainepitoisuudessa. Toisessa pdidllystysvaiheessa voidaan pdil-
lystysaineena kidyttdi esim. joko samaa pdidllysteainetta kuin ensimmii-
sessd vaiheessa, jolloin toisessa vaiheessa pddllysteaineen kuiva-aine-
pitoisuus on kuitenkin erilainen kuin ensimmidisessi vaiheessa. Toisaal-
ta voidaan toisessa pddllystysvaiheessa kuitenkin kdyttdd my8s tiysin
erilaista piddllysteainetta kuin ensimmdisessi valheessa. Toiseen pddl-
lystysvaiheeseen syStetty toinen piddllysteaine Linz el endd piise tunkeu-
tumaan materiaalirainaan, koska sen huokoset on jo tukittu ensimmidi-
sessd pddllystysvaiheessa. Toinen p#dillysteaine kiinnittyy kuitenkin
materiaalirainaan, koska se sekoittuu rajapinnaltaan ensimmiisen kostea-
pintaisen pinnoituskerroksen kanssa tarttuen siten pohjaosiltaan mate-
riaalirainaan. Kahden p3idllysteaineen tartunta materiaalirainaan saadaan
aikaan juuri sen ansiosta, ettd pddllystevaiheet suoritetaan vidlittdmisti
perdkkdin siten, ettd ilma el pddse vdlilld koskettamaan pinnoitetta
pinnoitusten vdlilli,

Kuviossa 2 esitetty toteuttamisesimerkki vastaa ensimmiisen pdillystys-
vaiheen osalta hyvin pitkdlti kuviossa 1 esitettyid suoritusesimerkkid.
Niinpd kuvion 2 mukaiseen ensimmZiseen pddllystysvaiheeseen kuuluu en-

simmdisend padllystysterdni 20 toimiva terd tai kaavin, joka muodostaa
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ensimmidisen pddllystysnipin Nl yhdessi vastatelan 10 pinnan 10' kanssa.
FEnsimmiinen p#dllystysterd 20 tai kaavin on tuettu ensimmdiseen runko-
osaan 23, johon ensimmdinen pddllystysterd 20 on kiinnitetty terdnpiti-
melld 24. Kuten kuvion 1 mukalsessa suoritusmuodossakin on materiaali-
rainan kulkusuunnassa ennen ensimmiistd pddllystysterdd 20 materiaali-
rainan pddllystyslaitteeseen jdrjestetty patoterd 31, joka on tuettu
patoterin kannattimeen 30. Mybs tdssd suoritusmuodossa on patoterén
yldreunan 32 ja vastatelan pinnan 10' vdlissi vdlys 33, jonka suuruutta
siidtamilld saadaan osaltaan ensimmiiseen vaiheeseen sydtetyn ensimmdisen
piillystysaineen painetta sdddettyd halutun suuruiseksi ennen ensimmdis-

ti nippid N . Vdlystd 33 sditdmdlld sdddetddn ndin ollen ensimmiisestd

péﬁllystysv;iheesta ensimmiisen piillysteaineen ylijuoksua, jota on ku-
viossa merkitty viitemerkinndlld LO,l' Ensimmdisen pdidllystysterdn 20 ja
patoterin kannattimen 30 vdliin on muodostettu vastaavanlainen kanava K1
kuin kuvion 1 suoritusmuodossakin ja tdtd kanavaa Kl pitkin syBtetdén
ensimmiinen péddllysteaine sisdidn ensimmdiseen pddllystysvaiheeseen nuo-
len L1nl suunnassa. Ensimmiinen pA#llystysvaihe on tdssd toteutusmuo-
dossa niin ollen olennaisesti samanlainen kuin kuvion 1 suoritusmuo-

dossa.

Toinen pddllystysvaihe eli ns. toinen lyhytviipymiyksikkdé sen sijaan
poikkeaa rakenteeltaan kuviossa 1 esitetystid. Ensinnidkidin kuvion 2 mu-
kaisessa suoritusmuodossa el toisessa pdHllystysvaiheessa ole vastaavan-
laista toista padllystysterdd kuin kuviossa 1, vaan kuvion 2 suoritus-
muodossa kiytetddn mainitun toisen pddllystysterdn 40 sijasta poikki-
leikkaukseltaan muotoiltua tasoituselintid 50. Kuvion 2 mukaisesti on ta-
soituselimessd 50 poikkileikkaukseltaan muotoiltu kaareva osa 51, jonka
kupera sylinteripinta toimii vastatelan 10 pintaa 10' vasten muodostaen
vastatelan pinnan 10' kanssa toisen pddllystysnipin NZ' Kaarevan osan

51 yhteydessi on vahvistusosa 52, jonka vilitykselld kaarevan osan 51
kuperaa sylinteripintaa puristetaan vastatelan pintaa 10' vasten kuormi-
tusletkun 53 avulla, jossa on painetila 54, jossa olevaa painetta voi-
daan tarpeen mukaan sidtdi. Kuormitusletku 53 on sovitettu toiseen runko-
osaan 55 muodostettuun uraan 56 vastaavalla tavalla kuin kuvion 1 suo-
ritusesimerkissi. Uraan 56 on n#in ollen jérjestetty materiaaliradan
poikittaissuunnassa useita védliosia 57, jotka on kuormitustankojen 58,

esimerkiksi ruuvien vilitykselld tuettu siidettdvidsti runko-osaan 55.
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T4118 jirjestelylli voidaan toisen pddllystysnipin N2 viivapaineen
profiilia s#dtdd halutulla tavalla. Tasoituselin 50 on kiinnitetty pail-
kalleen tasoituselimen pitimen 59 ja pidinletkun 60 avulla vastaavalla
tavalla kuin pidllystysterd 40 kuvion 1 mukaisessa suoritusmuodossa.
Tasoituselimen 50 kaarevan osan 51 kupera sylinteripinta, joka tulee
vasten vastatelan pintaa 10', on muodostettu kokonaan kulutusta kestd~
vistd materiaalista tai ainakin se on pinncitettu jollain kulutusta kes-
tdvd11d materiaalilla, kuten esimerkiksi kovametallilla. Vastatelan 10
pinta 10' on my8s muodostettu hyvin kulutusta kestdvdksi ja se on
esimerkiksi kovakromia, jonka pinnan kovuus on esim. vililld

1B&J~-75B&J.

Kuvion 2 suoritusmuodon toinen merkittdvi ero kuviossa 1 esitettyyn
ratkaisuun on siini, ettd toinen pddllystysvaihe on kuvion 2 suoritus-
muodossa jaettu patoterdn 66 ja patoterén kannattimen 65 avulla kaksi-
osaiseksi. Ensimmiisen runko-osan 23 ja patoterdn kannattimen 65 v&liin
on ndin ollen muodostettu toinen kanava KZ’ jonka kautta toinen pddllys-
teaine sydtetiidn sisddn toiseen piillystysvaiheeseen nuolen LinZ mukai-
sesti. Toinen piillysteaine joutuu ndin ollen toigsessa piidllystysval-
heessa kulkemaan patoter3n 66 ja vastatelan pinnan 10' vdlistd ennen
kuin se joutuu toiseen pddllystysnippiin NZ' Patoterin kannattimen 65

ja tasoituselimen 50 vdliin on puolestaan jirjestetty kolmas kanava K3,
jonka kautta on jirjestetty toisen piillysteaineen ylijuoksu toisesta
pddllystevaiheesta ulos nuolen LO2 mukaisesti. Patoterin 66 ja tasoi-
tuselimen 50 vdliin j4d vdlys 67, jolla osaltaan siidetddn toiseen vai-
heeseen syStetyn toisen piddllystysaineen painetta ennen toista nippii N2'
Konstruktiivisesti merkittidvi ero kuvion 2 mukaisella suoritusmuodolla
kuviossa 1 esitettyyn nihden on ndin ollen siind, etti toisessa pidillys-
tysvaiheessa on toinen pddllysteaine pantu kiertdmiidn kahta eri kanavaa,

nimittdin toista ja kolmatta kanavaa KZ ja K3 pitkin.

Kuviossa 3 on esitetty keksinndn mukaisen piddllystyslaitteen vielid erids
vaihtoehtoinen suoritusmuoto. Kuvion 3 suoritusmuodossa on ensimmdinen
pdillystysvaihe esitetty tdysin samanlaisena kuin kuviossa 1 ja tdmdn
johdosta on kuviossa 3 kdytetty ensimmiisen pidllystysvaiheen osalta
samoja viitenumeroita kuin kuviossa 1. Kuviossa 3 ensimmdinen p#ddllys-

tysnippi N1 muodostuu niin ollen ensimmiisen pddllystysterdn 20 ja vasta-
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telan 10 pinnan 10' v&liin vastaavalla tavalla kuin kuvion 1 yhteydessd
selostettiin. Ensimmiinen pddllystysterd 20 on nidin ollen kiinnitetty
ensimmiiseen runko-osaan 23 ter#npitimen 24 avulla ja se on kuormitettu
painetilalla 22 varustetun kuormitetun letkun 21 avulla vasten vasta-

telan pintaa 10'.

Ennen ensimmiistd pidllystysterdd 20 on pddllystyslaitteeseen jirjestet-
ty ensimmiinen patoterd 31, joka on sopivalla tavalla siidettdvdsti kiin-
nitetty patoteridn kannattimeen 30. Ensimmidisen patoterin kannattimen 30
ja ensimmdisen pidllystysterdn 20 viliin on muodostettu ensimmdinen kana-
va Kl’ jonka kautta ensimmdinen piidllysteaine eybtetddn sisddn pddllys-
tyslaitteen ensimmiiseen vaiheeseen nuolen Linl suunnassa. Ensimmiisestd
piddllystysvailheesta on ensimmiiisen pddllysteaineen ylijuoksu jérjestetty
nuolen LO,l mukaisesti ensimmiisen patoterdn ylireunan 32 ja vastatelan
pinnan 10' vidlisen vilyksen 33 kautta vastaavalla tavalla kuin edellis-

ten suoritusmuotojen yhteydessid selostettiin,

Kuvion 3 mukainen suoritusmuoto vastaa kaikkein ldheisimmin tilannetta,
jossa materiaalirainan pidllystédmiseen kiytetZin kahta perikkdin jdrjes-
tettyd lyhytviipymidyksikkod. Ensimmiinen lyhytviipymiyksikkd muodostuu
edelld kuvatusta ensimmdisestd pidllystysvaiheesta ja toinen lyhytviipymé-
yksikkd muodostuu materiaalirainan kulkusuunnassa ensimmiisen pddllystys-
vaiheen j#lkeen jirjestetystd, tasoituselimen 50 ja vastatelan pinnan 10’
vilisen toisen pddllystysnipin N2 rajoittamasta tolsesta padllystysvai-
heesta. Kuvion 3 mukainen tasoituselin 50 vastaa rakenteeltaan ja tuen-
naltaan olennaisesti kuviossa 2 esitettyd ratkaisua, joten kuviossa 3 on
kdytetty samoja viitenumeroita esittimdén kuviossa 2 esitettyjd vastaa-
via osia. Tasoituselimessd 50 on ndin ollen poikkileikkaukseltaan muo-=
toiltu kaareva osa 51, jonka kupera sylinteripinta toimii vastatelaa 10
vasten. Kaarevan osan 51 yhteydessd on vahvistusosa 52, jonka vialityk-
selld tasoituselintd 50 kuormitetaan painetilalla 54 varustetun kuormi-
tusletkun 53 avulla vasten vastatelan 10 pintaa 10'. Tasoituselin 50 ja
kuormitusletku 53-on jirjestetty ja tuettu toiseen runko-osaan 55, johon
on kuviota 2 vastaavalla tavalla jérjestetty materiaalirainan leveyden
y11i ulottuva ura 56. Uraan 56 on sovitettu useita viliosia 57, joita
kuormitetaan kuormitustangoilla 58 vasten kuormitusletkua 53 tasoitus-—

elimeen 50 nihden vastakkaiselta puolelta. Kuormitustangot 58 on tuettu
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toiseen runko-osaan 55 s#idettdvisti ja ne voilvat olla esim. ruuveja tai
vastaavia. Kuvion 2 suoritusmuodosta kuviossa 3 esitetty ratkaisu poik-~
keaa tasoituselimen 50 tuennan osalta ainoastaan siinid suhteessa, ettid
kuviossa 3 runko-osa muodostuu kahdesta osasta siten, etti tasoitus-
elintd 50 tasoituselimen pitimeen 59 kiinnipuristava pidinletku 60 on

jdrjestetty toisesta runko-osasta 55 jaettuun runko-osaan 55a.

Materiaalirainan kulkusuunnassa ennen tasoituselintd 50 on jirjestetty toi-
nen patoterd 71, joka on tuettu toisen patoterin kannattimeen 77 vastaa-
valla tavalla kuin selostettiin ensimm#isen patoterdn 31 yhteydessi.

Toisen patoterdn kannattimen 70 ja tasoituselimen 50 vidliin on muodos-
tettu toinen kanava K2, jonka kautta toinen pdillysteaine sy8tetdidn si-

sddn toiseen pdidllystysvaiheeseen nuolen L suuntaisesti. Toisesta pddl-

lystysvaiheesta on toisen p##llysteaineen ;;ijuoksu jdrjestetty nuolen
L0,2 mukaisesti toisen patoterén yldreunan 72 ja vastatelan pinnan 10’
vdlisestd vdlyksestd 73. Ensimmiisen runko-osan 23 ja toisen patoterin
kannattimen 70 vdlissd on 1lisiksi kolmas kanava K3, josta toinen pddl-

lysteaine johdetaan pois.

Kuten edelld jo todettiin, vastaa kuvion 3 mukainen suoritusmuoto tapaus-
ta, jossa materiaalirainan pddllystdmiseksi on jirjestetty kaksi lyhyt-
viipymdyksikkdd perdkkdin. Kuvion 3 mukaiselle suoritusmuodolle on kui-
tenkin olennaista, ettd mainitut lyhytviipymdyksikdt on muodostettu si-
ten, ettd ensimmidisen ja toisen pdillystysvaiheen vdlilld ilma ei pidise
koskettamaan materiaalirainan pinnoitteeseen eiki aiheuttamaan pinnoit-
teen kuplimista pidllystysvaiheiden vililli. Kuvioissa esitetyistd esi-
merkeistd poiketen voidaan keksinndn mukaisessa ratkaisussa kiyttdid 1i-
sdksi useampia kuin kahta pddllystysvaihetta, esim. silloin, mikili on
materiaalirainan pdillystidmisessi tarpeellista kdyttdd useampaa eri laa-
tua olevaa pidllysteainetta. Tdll6inkin tulee ni#m3d pdillystevaiheet jir-
jestdd siten, ettd ilma el pd##se vd#lillid koskettamaan materiaalirainan

pinnoitetta ja haittaamaan lopputulosta.

Seuraavassa esitetdin patenttivaatimukset, joiden mddrittelemin keksinn8l-
lisen ajatuksen puitteissa keksinndn eri yksityiskohdat voivat vaihdel-

la ja poiketa edellid vain esimerkinomaisesti esitetyisti.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelmd materiaalirainan, kuten paperi- tai kartonkirainan pddllys-
timiseksi, jossa menetelmdssd materiaaliraina johdetaan pydrivin vasta-
telan (10) ja pd#illystysterin, tasoituselimen tai vastaavan (20,40,50)
vilille muodostetun piddllystysnipin (NI’NZ) 1ipi ja jossa pdillystettd-
vin materiaalirainan yhteyteen tuodaan pidillysteainetta ennen mainittua
nippid (NI,NZ)’ tunnettu siiti, ettd pddllystettivin materiaa~
lirainan yhteyteen tuodaan vihintddn kahta, ominaisuuksiltaan erilaista
pddllystysainetta perdkkdisissd pidéllystysvaiheissa siten, etti perdk-
kiisten pdillystysvaiheiden vdlilld estetddn ilman pddsy koskettamaan

materiaalirainan pinnalle muodostettua pinnoitetta.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, t unmne ttu sii-

ti, etti ensimmiisessd péillystysvaiheessa tuodaan materiaalirainan pin-
nassa olevien huokosten tukkimiseksi materiaalirainan pinnalle ensimmdi-
nen piillystysaine, jonka vesipitoisuus on olennaisen pleni ja vastaa-
vasti kuiva-ainepitoisuus suuri ja ensimmiisen pH#illystysvaiheen jdlkeen
tuodaan lopullisen pinnan aikaansaamiseksi materiaalirainalle materiaali-
rainan pinnalle pdillystysaine tai -aineet halutussa kuiva-ainepitoisuu-

dessa.

3. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmii, tunnettu
siitd, ettd paillystysaineet tuodaan kahdessa vaiheessa ja molemmissa
vaiheissa kdytetddn samaa piillysteainetta siten, etti pidllysteaineen
kuiva-ainepitoisuus ensimmiisessid vaiheessa on olennaisesti suurempi

kuin tolsesss vaiheessa.

4. Patenttivaatimuksen 3 mukainen menetelmd, tunnettu giitd, ettd
piillysteaineena kidytetdin tdrkkelysliimaa, jonka kuiva-ainepitoisuus

ensimm#isessi vaiheessa on 10-15 7 ja toisessa vaiheessa 5-10 7.

5. Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmdi, tunnettu
siitid, ettd ensimmiisessd vaiheessa kdytetdin pddllysteaineena tirkkelys-
l1iimaa tail vastaavaa ja toisessa vailheessa pigmenttipaﬁilysteainetta tai

vastaavaa.
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6. Laite materiaalirainan, kuten paperi- tai kartonkirainan p##llystdmi-
seksi, joka laite kisitt##d pySrivdn vastatelan (10) ja pddllystysterdn,
tasoituselimen tai vastaavan (20,40,50) vilille muodostetun pddllystys-
nipin tai -nipit (NI’NZ)’ jonka/joiden 1¥pi pddllystettdvd materiaali-
raina on jdrjestetty vietdvdksi jau jonka materiaalirainan yhteyteen tuo-
daan piillystysainetta ennen mainittua nippii/mainittuja nippeji (NI’N2)’
tunnettu siiti, etti laitteeseen on muodostettu materiaalirainan
kulkusuunnassa kaksi tali useampia sy8ttBkanavia (KI’KZ) siten, ettd pdil-
lystysaine on jérjestetty tuotavaksi materiaalirainan yhteyteen kahdessa

tail useammassa vaiheessa (Linl’LinZ)'

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen laite, tunne t tu siitd, ettd
kanavat (KI’KZ) on jirjestetty laitteeseen ilmatiiviisti siten, ettd
ilman pidisy materiaalirainalle ja rainan pinnalla olevalle pinnoitteelle
on estetetty pddllystysvaiheiden vdlilli,

8. Patenttivaatimuksen 6 tai 7 mukainen laite, tunne t tu siitd,
ettd kukin piillystysvaihe kidsittdi oman pHillystysnippinsi.
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Patentkrav

1. Férfarande for beldggning av en materialbana, sdsom en pappers-
eller kartongbana, vid vilket fdrfarande materialbanan leds genom ett
belidggningsnyp (NI’NZ) som bildats mellan en roterande motvals (10)

och ett beliggningsblad, utjimningsorgan eller motsvarande (20,40,50)
och dir man 1 f8rbindelse med materialbanan som skall beldggas infdr
beldggningsdmne fdre ndmnda nyp (NI’NZ)’ kinnetecknat
dirav, att man i1 fdrbindelse med materialbanan som skall beléggas

inf8r minst tvd belidggningsimnen med olika egenskaper i successiva
beliggningsskeden pd sddant sitt, att man hindrar att luften kommer 1
kontakt med beliggningen som bildats pd ytan av materialbanan mellan de

successiva beldggningsskedena.

2. Férfarande enligt patentkrav 1, k @&nnetecknat dérav, att
i det fOrsta belidggningsskedet infdér man, fOr att tédppa till porerna pa
ytan av materialbanan, ett fdrsta beliggningsimne, vars vattenhalt ar
visentligen 13g och pd motsvarande sitt torridmneshalten hdg och efter
det férsta beldggningsskedet infdr man, fOr att dstadkomma den slutliga
ytan f6r materialbanan, belédggningsémne eller -dmnen pad ytan av

materialbanan 1 8nskad torrdmneshalt.

3. Férfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kinnetecknat
ddrav, att belidggningsimnena infdrs 1 tvid skeden och i bigge skedena
anvinds samma beliggningsimne pd siddant sitt, att torridmneshalten av
beliggningsimnet 1 det fSrsta skedet dr visentligen h8gre dn 1 det

andra skedet.

4. Forfarande enligt patentkrav 3, k anneteckmnat dirav, att
stidrkelselim anvinds som beliggningsimne, vars torrimneshalt i det fdrsta

skedet ir 10-15 Z och 1 det andra skedet 5-10 Z.

5. Forfarande enligt patentkrav 1 eller 2, kidnnetecknat
dirav, att stirkelselim eller motsvarande anvinds som beldggningsédmne i
det foérsta skedet och pigmentbelidggningsidmne eller motsvarande i det

andra skedet.
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6. Anordning f8r beldggning av en materialbana, sdsom en pappers- eller
kartongbana, vilken anordning innefattar ett eller flera beldggningsnyp
(Nl’Nz)’ som bildats mellan en roterande motvals (10) och ett beligg-
ningsblad, utjimningsorgan eller motsvarande (20,40,50), genom vilket/
vilka nyp materialbanan som skall beldggas dr anordnad att fdras och i
férbindelse med vilken materialbana man infdr beldggningsdmne fore
ndmnda nyp (NI’NZ)’ kd&nnetecknad didrav, att 1 anordningen
finns 1 materialbanans 13priktning anordnade tvd eller flera matnings-
kanaler (KI’KZ) péd si3dant s#dtt, att beliggningsdmnet dr anordnat att
inf8ras 1 férbindelse med materialbanan i tvd eller flera skeden

(Linl’LinZ)'

7. Anordning enligt patentkrav 6, k @&nnetecknad dérav, att
kanalerna (KI’K2) ir anordnade lufttitt i anordningen pid sddant sitt,
att luftitgdngen till materialbanan och till beldggningen pd ytan av

banan idr fdrhindrad mellan belédggningsskedena.

8. Anordning enligt patentkrav 6 eller 7, k annetecknad
ddrav, att vart och ett beliggningsskede innefattar sitt eget belidgg-

ningsnyp.
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