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Yhtyneet Paperitehtaat Oy

Menetelmd ja laite profiilituotteen valmistamiseksi

FSrfarande och anordning for framstdllning av profilprodukt

 Tim3 keksintd koskee menetelmdd profiilituotteen, erityisesti rainamateriaalin
rullan pohjaksi sopivan hylsyn tai muun putkimaisen tuotteen valmistamiseksi.

Keksintd koskee my8s laitetta menetelmdn soveltamiseksi.

Rainaméteriaalirullien, esimerkiksi paperfrullien pohjana kiytettdvat hylsyt val-
mistetaan t&113 hetkel13 tarkoitusta varten vartavasten valmistetusta kartongista.
Kartonkirullasta leikataan Ieikkﬁrilla kiekkoja. N3in saatua kartonkiliuskaa aje-
‘taan kiekolla vesilasia sis¥lt3vin upotusaltaan 18pi karan ymp&rille kierukan
muotoon. Vesilasi sitoo liuskakerrokset yhteen, jolloin saadaan aikaan kartonki-

hylsy.

Samanaikaisesti muodostuu esimerkiksi pakkausteollisuudessa reunaleikkurilla ym.

hukkapaloista jdtettd, jolla ei ole,ollut muuta kdyttd3d kuin polttaminen.

Témédn keksinndn mukaiselle menetelmdlle on tunnusomaista,se, ettd osasiksi sil-
puttua arkki- tai rainamateriaalijitettd, joka sisd1td3 paperin ohella mahdollisesti
my8s muuta materiaalia,ja sopivaa sideainetta, esimerkiksi hartsia, muovia tai
liimaa painetaan esimerkiksi mdnt¥- tai ruuvisy8tS113 tilaan, jonka poikkileikkaus
vastaa profltl!tuotteen poukkilelkkausta, erityisesti kahden samankeskisen lieridn
véliseen tilaan ja edelleen sieltd ulos. N&in saadaan alkaan esimerkiksi putkimal-

nen tuote, Joka soveltuu paperirullien pohjahylsyiksi,
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Jdtemateriaali, joka muuten menisi hukkaan, kdytetdin hyviksi eik3 hylsyn valmis-

tukseen tarvita erikoisesti sitd varten tehtyd kartonkia.

Keksintdd selostetaan ldhemmin seuraavassa viitaten oheisiin kuviin, joissa

kuva 1 esittdd pitkittdistd pystyleikkausta yhdestd menetelmdn soveltamiseen sopi-
vésta laitteesta,

kuva 2 esittdd ylh33ltd ndhtynd toista sopivaa laitesovellutusta ja

kuva 3 esittd§ leikkausta pitkin viivaa I-«l kuvan 2 laitteesta, suuremmassa mitta-

kaavassa kuin kuva 2.

Jitteend voidaan kSyft&é lajittelematonta pakkausteollisuuden jdtettd ja se voi
sisdltdd pelkdn paperin ohella myds muovilla pddllystettyd tai laminoitua paperia,
vahapaperia, hartsilla mirk3lujaksi kdsiteltyd paperia, silikonilla k¥3siteltyd pa-
peria, bitumipaperia, alumiinifoliota jne. Jdte voidaan silputa pieniksi osasiksi
joillakin sindnsd tunnetuilla laitteilla, esimerkiksi vasaramyllyn tapaisella murs-
kaimella tai leikkaavilla terilli varustetulla laitteella. Jdte silputaan osasiksi,
joiden halkaisija on pienempi kuin noin 20 mm, mieluimmin pienempi kuin noin 5 hm,

sopivimmin noin 2-3 mm.

Jitesilppuun sekoitetaan sopivaa sideainetta, esimerkiksi kertamuovia, kuten urea,
melamiini- tai fenoliharfsia. Liimana voidaan kdyttdd myas selluloosan j&teliemes-
t§ valmistettua lignosul fonaattiliimaa. My&skin kestomuovit;;esimerkiksi polyeteeni
voivat tulla kysymykseen sideaineena. Sideaineen md&rd voi olla 5-20 % (laskettu

kuiva-aineen painoprosentteina).

T3md Qilputtujen papefiosasten ja sideaineen seos painetaan esimerkiksi ruuvi~ tai
mint3sy8t5113 kahden samankeskisen’lieri8n viliseen tilaan ja edelleen sieltd

ulos, jolloin saadaan jatkuva putkimainen tuote. KiytettHessd sideaineena hartsia
tai muovia, 1dmmitetd&@n lieri&iden vélistd tilaa esimerkiksi sovittamalla s&hkd-
vastukset ulomman ja mahdollisesti mySs sisemmdn lieri8n ympdrille. Lierididen hal-
kaisijat ovat sbpivasti esim. sellaiset, ettd valmiin putkimaisen tuotteen ulko-
halkaisija on noin 5-20 cm ja sen seinimin paksuus noin 0,5-2 cm. Jatkuva putki voi-

daan katkoa sopivan pituisiin osiin.

Kuvassa 1 on esitetty kaaviokuva ruuvisySt6113 toimivasta laitteesta . Laitteessa )
on syS8ttdsuppilo 1 sekd kaksi samankeskistd lieridtd 2 ja 3, joiden viliin j&& tila 4.
Sisemmdn lieri8n 3 ulkopinta on varustettu alkupddstdin ruuvikierukalla § raaka-aine-.
seoksen 6 sybttdmiseksi varsinaiseen reaktiovydhykkeeseen 7. ReaktiovyShykettd 7
18mmitetdsn s¥hkdvastusten 8 avulla., Tarvittava reaktiovydhykkeen 13mpStila riippuu
kiytettdvdstd sideaineesta, kertamuoveilla riittdd yleensd noin 120?]8090. Huomatta-
koon, ettd ruuvikuljettn ei ulotu reaktiovy&hykkeeseen‘7.'Siéll&*dvat samankeskisten
lierididen 2 ja 3 tolsiaan vastassa olevat seini&mdt siledt ja ruuvikuljettimen k&h-
dalla on lieri8iden vilisessd tilassa & kylmd vyShyke. Ruuvikierukka & sydtt3d paperi-

silpun ja sideaineen seosta nuolen A suunnassa reaktiovy8hykkeeseen 7, jossa side-
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aine reagoi. Kitkan johdosta syntyy reaktiotilassa painetta ja sideaine sitoo pa -

perijdteosaset yhtendiseksi massaksi. Valmis putkimainen tuote 9 tydntyy ruuvi-

kierukan sydtdn aikana jatkuvasti ulos laitteen loppupiiistd. Kertamuoveja sideainee-

« 280

na kdytettdessd ei laitteen loppupddssd tarvita jddhdytystd, polyeteeni esim.

. " e

sen sijaan vaatii jddhdytysvyShykkeen reaktiovyShykkeen jdlkeen. Tdmd voidaan tar-

aniw

vittaessa jarjestdd sindnsd tunnetulla tavalla.

- as

Kuvat 2 ja 3 esitt3vit kaaviollisesti mintisy6t5118 toimivaa laitetta. Laitteessa
on kaksi sy8tt8suppiloa 1 ja 1'. Samankeskisten lierididen 2 ja 3 vdliin muodostuu
samoin kuin edelldkin tila 4. Sisempi lieri® 3 on sopivimmin ontto putki. SyStté~
suppilot 1 ja 1' on sijoitettu samankeskisten lierididen 2 ja 3 vastakkaisille
puolille, toinen suppilo 1 siten, ettd siitd l3dhtevd syottSputki 10 yhtyy lieridn
pituusaskeliin ndhden poikittaisessa suunnassa tangentiaalisesti lieriGmdisen tilan
L yldosaan ja toinen suppilo 1' siten, ettd siitd l8htev§ sySttdputki 10' yhtyy
vastaavasti tilan 4 alaosaan. Raaka-aineseosta éyatetaan kummastakin sy&ttdsuppi-
losta 1 ja 1' sopivalla tavalla, esim. méntien avulla rengasmaiseen tilaan k.
Rengasmaisessa tilassa edestakaisin liikkuva rengasmainen méntﬁ‘tyantéa raaka~
aineseosta reaktiovybhykkeeseen 7 nuolen A suunnassa. Kuvissa ei ndy mdntdd vaan
ainoastéan sen liikuttajaelin 11. ReaktiovyShykettd 7 13mmitetd%n vastuksien 8 avul-
la. Putkimainen tuote syntyy reaktiovybhykkeessd vastaavalla tavalla kuin kuvan-l

mukaisessa laitteessa.

Suoritetuissa kokeissa on todettu, ettd saatu tuote tdytt3d seki puristus- ettd
vidntdlujuuden suhteen ne vaatimukset, joita paperirullien pohjahylsyille asetataan.
Paperiosasten muoto on erittdin edullinen hyvin Yujuuden aikaansaamiseksi osasten
lilttyessd sideaineen avulla toiaiinsa,sills;qhuén,ﬁttean muodon ansiosta on osasten
vélinen Jiitospinta mahdollisimman suuri. Paperiosasten koko,sideaine ja paine |
vaikuttavat tuoteen koQtheen, joustavuuteen, sitkeyteen ja muihin ominaisuuksiin.
Samoin vaikuttaa paperiosasten asento valmiissa tuotteessa sen ominaisuuksiin.
Kiytettiessi edell3 selostettua ruuvimenetelm33 asettuvat osaset pi¥asiassa putken
seindmien suuntaan, jolloin valmiin putken vddnt8lujuus on suurempi kuin mintdmene-
telmdl1d valmistetussa tuoteessa. Mintdmenetelmdd kdytettHessd asettuvat osaset

pddasiassa putken poikkisuuntaan.

Patenttivaatimukset

1. Menetelmd profiilituotteen, erityisesti rainamateriaalin rullan pohjaksi so-
pivan hylsyn. (9) tai muun putkimaisen tuotteen valmistamiseksi, tunne t t u
siitd, ettd osasiksi silputtua arkki- tai raiﬁamateriaalijﬁtettﬁ, Joka sisdltda
paperin 6helia mahdollisesti my&s muuta materiaalia, ja sopivaa sideainetta, esi-
merkiksl hartda, muovia tai 1iimaa painetaancesimerkiksl mintg- taijruuvisy6t6l15
tilaan, jonka poikkilelkkaus vastaa profiilituotteen poikkileikkausta, erityisesti
kahden samankeskisén lieridn (2, 3) vidliseen fila;n (A) ja edeileén’sieltﬁ ulos.



Patenttivaatimukset

1. Menetelmd putkimaisen profiilituotteen valmistamiseksi kiinteiden osasten ja sidea
neen, esimerkiksi hartsin, muovin tai liiman seoksesta siten, ettd mainittua raaka-
aineseosta painetaan tilaan, jonka poikkileikkaus vastaa tuotteen poikkileikkausta,

tunnettu seuraavasta yhdistelmist3

a) kiintedt osaset ovat silputtua arkki~ tai rainamateriaalijidtettd, joka sisdltda

paperin ohella mahdollisesti my&s muuta materiaalia,

b) mainittua raaka-aineseosta painetéan kahden samankeskisen lieridn (2,3) vdliseen
tilaan (4) ja edelleen sieltd ulos lierididen (2,3) pituusakselin suunnassa, jolloin
lieriGiden vdlisen tilan poikkileikkaus vastaa tuotteen poikkileikkausta ja tuote

jdhmettyy ennen poistumistaan lierididen vilistd.
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