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Paperinvalmistusprosessin kuivatusosassa k#ytettdvi kui-
vatussylinteri. Paperirainan (1) kosteusprofiili tasoite-
taan koko sanotun paperirainan leveydelt# kiert&m#ll% kiin-
tedsti kuivatussylinterin (3) pinnan ympirille synteettis-
t4 kangasta (2), joka koskettaa mirk&4#n paperirainaan (1)
sen midrdtyiss¥ kohdissa, sanotun synteettisen kankaan (2)
lankojen joukossa olevien tyhjien alueiden (4) muodostami-
seksl hyvin eristdviksi ilmaa piditt4viksi osiksi.

Fn torkningscylinder f£8r anvindning 1 papperframstillnings-
processens torkningsdel. Pappersbanans (1) fuktighetsprofil
utjdmnas ldngs hela den ni¥mnda pappersbanan (1) genom att
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tyg (2) som berdr den vata pappersbanan (1) pd dess bestimda
stdllen fd8r att bland det syntetiska tygets (2} tradar bilda
luftinneslutande vilisolerande omrdden (4).
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MENETELMA JA KUIVAUSSYLINTERI MARAN PAPERIRAINAN KOSTEUS-
PROFIILIN SAATAMISEKSI

Pamd keksintd kohdistuu menetelmddn paperirainan kosteus-
profiilin s#datédmiseksi paperin kuivatusvaiheessa ja laittee-
geen menetelmdn suorittamiseksi, ja tarkemmin sanoen paperin-
valmistusprosessin kuivatusosan parantamiseen siten, etta
kuivatussylinterin pinnan mdarsdtyn kohdan ympéari kierretdan
kiintessti synteettisii kankaita, jolloin sanottujen synteet-
tisten kankaiden lankojen joukossa olevia tyhjid alueita kay-
tetddn eristivind ilmakerroksina, ja jolloin mérkd paperi-
raina kuivataan sanottujen eristdavien ilmakerrosten kautta,
ja siten tasapainotetaan sanotun paperirainan kosteus-
profiili yli koko sanotun paperirainan.

Monisylinterityyppiselld kuivatuslaitteistolla varustettua
paperikonetta on kdytetty hyvdksi useiden erityyppisten
paperimateriaalien valmistuksessa. Tallainen paperikone on
varustettu kuivatuslaitteistolla, joka kidsittdd useita kymme-
nia kuivatussylinterejd sen paperirainan kuivaamiseksi, joka
syotetddn siihen jatkuvana rainanmuodostusvaiheesta ja
puristusvaiheesta. Vaikka tdllaiset kuivatussylinterit ovat
siten konstruoituja, ettd niihin tuodaan hoyryd ja marksd
paperiraina puristetaan metallisylintereille, jotka sano-
tulla hoyryllda on kuumennettu mddrdattyyn ldampdtilaan, sano-
tun paperirainan kuivattamiseksi kuivatushuovan avulla,
tdllaisten paperirainojen kosteusprofiili ei yleensd ole
tasainen, vaan kosteusprofiili vaihtelee huomattavasti sekd
konesuunnassa ettsd koneen poikkisuunnassa. Toisaalta koska
kuivatussylinterien leveys on tavallisesti suunniteltu
siten, ettd se voi olla suurempi kuin paperirainan leveys,
jds sanottujen kuivatussylinterien kehdpinnan kumpaankin
padtyosaan jaljelle alueet, joilla sanotut kuivatussylin-
terit eivat tule kosketukseen mdrdn paperirainan kanssa.
Sentakia sanotun kehdpinnan kummankin padtyosan ldhelld
sanottujen kuivatussylinterien pintalampotila pyrkii korkeam-
maksi kuin silld alueella, jossa sanotut kuivatussylinterit
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tulevat kosketukseen sanotun mdrén paperirainan kanssa.
Siten sanotun kuivatussylinterin kummankin pd8tyosan l&helli
kulkevat sanotun mirin paperirainan reunaosat kulvuvat
liikaa johtuen sen koskettamisesta sanottuihin kulvatussylin-
tereihin, jotka ovat kuumentuneet mé&rdttyd l&mpdtilaa kor-
keampaan limpdtilaan. Sanotussa kulvatusosassa el sanottu
mirk4 paperiraina kuivu pelk#stdfn suoraan sanotulsta kuiva-
tussylinteristi siirtyneelld 18mmdll4, vaan myds mdrdn ilman
siirtymisen tuoreen kuivan ilman avulla taskuissa (alue,
jonka sanottu huopa ja sanottu paperiraina mifrittelevit)
sanotun kuivatushuovan l#pi. Toisin sanoen sanotusta miridstéd
paperirainasta haihtunut vesi polstuu sanotusta taskusta
sanotun huovan l4pi, Jja sanottuun taskuun tulee kuivaa 1llmaa
sen ulkopuolelta siten edistien veden halhtumista. Tdtd
vaikutusta kutsutaan yleensi sanotun kuivatustaskun luon-
nolliseksi tuuletusvalkutukseksi. Sanotun kuivatushuovan
l4p4isevyys on siten suunniteltu, ettd sanottu luonnollinen
tuuletus voi tapahtua hyvin tasapainotetussa tilassa. Sitd
el kuitenkaan ole voitu vHlttd4, ettd kuivatusmédrd pyrkil
nousemaan yli vaaditun johtuen sylinteripiiden, suoraan lat-
tialta nousevien ilmavirtojen ja vastaavista vailkutuksista
sanottujen kuivatussylinterien kummankin pd#tyosan ldhelld.
Lisiksi ylikuivumisaste pyrkil valhtelemaan sanottujen
kuivatussylinterien kummankin pi##tyosan v#11114 yleensd
johtuen sanottuihin kuivatussylintereihin muodostettujen
kuumennusviliaineen kulkuteiden erilaisista kontruktioista.
Vaikka mir#n paperirainan kummatkin sivuosat tulevat hyvin
usein ylikuivatuiksi edelld mainituista erilaisista syistd
johtuen, on joskus esimerkiksi m#ér8n paperirainan keskio-
sassa esiintynyt olosuhteista riippuvia kuivumisepdtasalsuuk-
sia, Jolloin on syntynyt erilaisia vaurioita kuten k#yristy-
mistd ja muita, siten huonontaen lopputuotteiden laatua. THdl-
laisten harmien vilttimiseksl on kldytetty tal ehdotettu
suurta midrdi teknillisi¥ keinoja. Esimerkkeind mainittakoon
menetelmi paperirainasta haihtuvan veden mifr#n s8ltdmiseksi
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sadtdmdlld kuivatushuovan ldpdaisevyytta koneen poikkisuun-
nassa kudontatiheyden muutosta avulla, reunaosien kidsittele-
minen hartsilla ja vastaavilla, jolloin taskuun tulevan ja
siitd poistuvan ilman tilavuus muuttuu; menetelmd kuivatus-
sylinterien kummankin pddtyosan pintaldmpttilan alentamisek-
si muuttamalla hoyrynsycottoreittien jarjestelyd sanotuissa
kuivatussylintereissd ja avaamalla valumisteitd sanottujen
kuivatussylinterien kummankin pddatyosan sisdpinnoilla; mene-
telmd lempotilamuutosten sddtdmiseksi kuivatussylinterien
pinnalla jakamalla sanottujen kuivatussylinterien sisdpuoli
useisiin alaryhmiin pitkin sen akselia ja muodostamalla hoy-
rynsyottotiet eri vdlein eri alaryhmissé; erilaiset taskun
tuuletuslaitteet ja vastaavat, joita on kdytetty tai ehdo-
tettu. Ndiden keinojen mukaan on kuitenkin ollut vaikea saa-
vuttaa laitteiston asianmukaista toimintaa huolimatta niistad
suurista kustannuksista ja tyostd, jotka on tarvittu kuiva-
tushuovan tai kuivatussylinterien jne. kehittdmiseen.
Lisdksi on ollut vaikeaa tarkasti sovittaa nditd keinoja
kosteusprofiilin sd#atdvdlineiksi paperirainoille, joiden
kosteusprofiili muuttuu ajan mukaan tai vastaten sanotun
kuivattavan paperirainan laatua.

Eraassd menetelmédssd, jota myos on kdytetty estdmddn mérén
paperirainan reunaosien ylikuivumista, kiinnitetdaan
fluorihartsilla padllystettyjd lasikuitukankaita kuivatus-
sylinterien kehdpinnan kumpaankin pddtyosaan muodostamaan
eristdvd kerros. Koska kuitenkin tdmdn menetelmén mukai-
sesti, lasikuitukankaiden silmukat on olennaisesti suljettu
fluorihartsilla, joka on paillysteaineena, padllystettyjen
hartsikerrosten paksuutta on tarpeellista lisdtd sanottujen
lasikuitukankaiden vahvistamiseksi johtuen lasikuitujen
alhaisesta kulumiskestdvyydestd, ei hyvin eristdvdd ilmaa
voida pitdd sanotuissa silmukoissa, ja edelld kuvattu toimin-
ta sanottujen reunaosien ylikuivumisen estdmiseksi estyy huo-
mattavissa maarin.
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Tamdn keksinnon pddasiallisena tarkoituksena on aikaansaada
uusi sdatotapa paperinkuivatuslaitteistossa kdytettyjen
kuivatussylintereiden pintaldampotilan sddtdamiseksi ja paperi-
rainén kosteusprofiilin tasoittamiseksi koneen poikkisuun-
nassa.

Toisena tdmdn keksinnon pddasiallisena tarkoituksena on
aikaansaada menetelmd paperirainan kosteusprofiilin sddatami-
seksi paperin kuivauslaitteistossa ja sellainen laite mene-
telmdn suorittamiseksi, joka voidaan tarkasti sovittaa sano-
tun paperirainan koneen poikkisuuntasisiin kosteusprofiilin

muutoksiin.

Tédmin keksinndn kohteena on menetelmi mir&n paperirainan
kosteusprofiilin sid&dtdmiseksi rainan poikittaissuunnassa,
rainan sydttimisen tapahtuessa pitkittiissuunnassa ja sen
Ollessa osittain kierretty kuivaussylinterin ympirille
paperikoneen kuivausosassa, jolloin mirki paperiraina saate-
taan kosketuksiin kuivaussylinterin pinnan kanssa, joka
sisdltdd sylinterin ympirilli olevalla kehialueella, jossa
mirdn paperirainan kosteusprofiilia sd&delldlin, limpdi eris-
tavan arkin. Tunnusomaisena piirteend on, ettd limpdi eristd-
vd arkki on synteettinen kangas, jossa on kuituja, jotka kul-
kevat pitkittdin, ja kuituja, jotka kulkevat poikittain
sylinterin suhteen sylinterin pydrimissuunnassa, pitkitt&in
kulkevien kuitujen ja poikittain kulkevien kuitujen muodosta-
essa kuivaussylinterin pinnan kanssa ilmatiytteisii lampda
ceristdvid tyhjid alueita kuitujen vileihin ja médrdn paperirainan
ollessa koko leveydeltiin kosketuksissa synteettisen kankaan
kanssa ja kiertyessd sylinterin ympdrille, jolloin paperi-
raina kuivuu ja sen kosteusprofiilia voidaan s&&t#i rainan

poikittaissuunnassa.

Tdmdn keksinndn kohteena on lisdksi paperikoneen kuivausosas-
sa kdytettdvd kuivaussylinteri kosteusprofiilin siitimiseksi
siind kuivattavan mdridn paperirainan poikittaissuunnassa,

kuivaussylinterin kisittiessd ilmaa lipiisemiittSmin pinnan,




.....

5 85245

jossa kulkee ld&mpdd eristdvd arkki pitkittdin sylinterin pin-
nan ympari ja poikittain sen yli sylinterin alueella, jossa
paperiraina, jonka kosteusprofiili on tarkoitus sdidtdd, kos-
kettaa kuivaussylinterid. Kuivaussylinerille on tunnusomais-
ta, ettd 1dmpod eristdvd arkki on synteettisistd kuiduista
muodostuva kangas, synteettisten kuitujen koskettaesa l&pdi-
semitdnti pintaa ja muodostaessa pinnan kanssa ilmatdytteisiid
limpbd eristdvid tyhjid kohtia, jotka muodostuvat kuitujen

vdleihin.

Seuraavaksi keksintod kuvataan yksityiskohtaisesti sen edul-
listen suoritusmuotojen avulla ja samalla viitaten oheisiin
piirustuksiin, joissa:

Kuva 1 on etukuvanto, joka esittad tdamdn keksinndn mukaista
kuivatussylinterig;

Kuva 2 on sivukuvanto, joka esittdd kuvassa 1 esitettyd
kuivatussylinteria;

Kuvat 3A ja 3B esittdavdt suurennettuna kuvantona liitososaa

(5);

Kuvat 4-6 ovat etukuvantoja, ja esittdvdat tdamdn keksinndn
mukaisen kuivatussylinterin suositeltuja suoritusmuotoja;

Kuva 7 on poikkileikkauskuvanto, joka esittdd tdmdn keksin-
non mukaista kerrostettua eristédvdd arkkia;

Kuva 8 on kuivatussylinteria esittdavd etukuvanto, jossa
jonkin verran korostetulla tavalla esitetddn tilaa, jossa
sanottua kerrostettua eristdvdd arkkia kierretddn kiintedsti
sanotun kuivatussylinterin padtyosan ympdarille;

Kuva 9 on paillyskuvanto sanotusta kerrostetusta eristdvidstd

arkista; ja
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Kuvat 10 ja 11 ovat kaaviomaisia kuvantoja, Jotka esittdvdt
tilaa, jossa sanottua kerrostettu eristdvd arkki on
kiintedstil kierretty.

Suositelluissa suoritusmuodoissa sanottuina synteettisind
kankaina 2 kiytetdln synteettisid kudottuja kankaita, Ja
sanottujen synteettisten kudottujen kankaiden silmukat toi-
mivat tyhjini alueina lankojen Jjoukossa ilman pitédmiseksi
niiss4. Keksinndén tunnuspiirteet eivit kultenkaan rajoitu
t41laisiin suositeltuihin suoritusmuotoihin. Kudottujen kan-
kaiden 1is#ksi voidaan sanottuina synteettisini kankaina 2
kdyttid myds neulottuja kankaita tai kuitukankaita kuten
filamenttikultukankaita. Ilmaa piddttdvin8 osina toimiviin
tyhjiin alueisiin 4 lankojen joukossa kuuluvat vastaavastl
kudotun tai neulotun kankaan silmukat Jja kuitukankaat muodos-
tavien kuitujJen leikkauskohtien muodostamat tyhjdt alueet.

Kuvissa 1-6 esitetyissi suositelluissa suoritusmuodoissa kdy-
tetdsn monofilamenttikangasta 2, joka on valmistettu poly-
amidilangoista, esim. palttinasidoksista nylon 66:tta (jol-
loin seki loimi- etti kudelankojen halkaisija on 0,2 mm Ja
seki loimen etti kudelankojen tiheys on 40 p4it#/25,4 mm),
elimeni muodostettaessa eristivid ilmakerrosta kulvatus-
sylinterin kummankin piityosan kehdpintaan. Sanottu nylon
66:sta valmistettu monofilamenttikangas 2 katkaistaan pituu-
teen, joka on hieman pitempl kuin kuivatussylinterin 3
ympirys, Jjolloin sanottu kangas 2 taltetaan pdistiln kuten
kuvassa 2 on esitetty siten, ettd sanotun kankaan 2 sanotun
taitetun osan ja pohjan loppuosan vdliin 1is4td8n liima-
arkki 6, ja sanottu kangas 2 sulatetaan yhteen sanotun
liima-arkin kanssa k#yttim#114 suurtaajuusjuottamisen kaltail-
sia 1iitosmenetelmil. Sitten sanotusta talitetusta osasta
vedetlitin ulos useita kudeosia 2' silmukoiden 8 muodostami-
seksl sanotun kankaan 2 liittimiseksi yhteen sanotuista
pilityosista, jolloin sanottu kangas 2 kierret#lin sanotun
kuivatussylinterin ymp8rille haluttuun paikkaan sen keh#lli,
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ja sanotut silmukat 8 jarjestetdan lomittain sormitettuun
asemaan muodostamaan osat, joihin tyonnetddn lanka 7. Tdmdn

......

sanotun kuivatussylinterin 3 pinnalle kierretty kangas-
kerros, ja sanottua kuivatussylinterid kuumennetaan tdssa
tilassa sanotun kankaan 2 lampokutistamiseksi, jolloin sanot-
tu kangas 2 kiinnittyy lujasti sanotun kuivatussylinterin 3

pintaan.

Kuva | esittdd monisylinterityyppisessd kuivatuslaitteis-
tossa kdytettavdd kuivatussylinterida 3, joka on valmistettu
edelld mainitun menetelmdn mukaisesti. Eristdvat alueet,
joissa sanotun synteettisen kankaan 2 tyhjat alueet 4
toimivat ilmaa piddttdvind osina, on muodostettu sanotun kui-
vatussylinterin kehdpinnan kumpaankin padatyosaan. Sanotun
sylinterin 3 sanotulla synteettisellda kankaalla 2 peitettavd
pinta-alue valitaan siten, ettd se sopii sanotun kuivatus-
sylinterin 3 pintaldmpotilajakautumaan ja mardn paperirainan
1 kosteusprofiiliin kuivatusosassa. Koska sanottu ylikuivu-
misilmio esiintyy pddasiassa sanotun kuivatussylinin kehd-
pinnan kummassakin pddassd, sanottu kuivatussylinteri
pdadllystetddn yleensd sanotulla synteettiselld kankaalla 2
Olosuhteista riippuen ylikuivumisvyohykkeitd esiintyy kui-
tenkin myos muissa osissa kuin kummassskin sanotun kuivatus-
sylinterin pddtyosassa, jolloin sanotut ylikuivumisvyohyk-
keet voidaan myos peittdd sanotulla synteettiselld kankaalla
2. Synteettisen kankaan rakenne-elementteind kaytetddan suosi-
teltavasti lampokutistettavia synteettisid hartsimonofila-
menttilankoja, esim. polyamidien, polyesterien, polytetra-
fluorietyleenin, aromaattisten polyamidien, jne. mono-
filamentteja. Mutta myds kehrattyjd lankoja, multifilamentti-
lankoja, jne. voidaan kayttdda, niin kauan kuin ne eividt
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suutta. Sanotun synteettisen kankaan 2 muodostavien lankojen
lapimitta on suositeltavasti 0,1-0,3 mm sekd loimi- etta
kudelangoille, kun kyseessd ovat monofilamentti, ja sanotun
synteettisen kankaan paksuus on 0,5 mm tai vihemmdn, suosi-
teltavasti 0,2-0,4 mm. Jos sanotun synteettisen kankaan 2
paksuutta pienennetddn epdtavallisen paljon, ilmaa pidatta-
vien kerrosten paksuus pienenee, ja sanottu liitososa §
tulee vaikeaksi valmistaa, minkd vuoksi sanotun synteettisen
kankaan 2 asentaminen sanotulle kuivatussylinterille 3 vai-
keutuu. Vaikka sanottuna synteettisens kankaana kdytetdsn
mieluummin edellistd, koska silld on helppo muodostaa
sanottu ohut liitososa 5, silmukat piddttdavat suuren mddrsdn
ilmaa, jne. Kun kdytetddn palttinakangasta, sekd loimi- etta
kudelankojen tiheys on 30-80 puatda/25,4 mm, edullisesti sel-
lainen, ettd loimilankojan 2" ja kudelankojen 2' valiin muo-
kin sanottujen tyhjien alueiden tai silmukoiden 4, jotka
toimivat sanottuina ilmaa piddttdvind osina, ala riippuu
sanotun kankaan 2 rakenteesta, tiheydestd, jne., se on suosi-
teltavasti 30-60 % sanotun kankaan 2 koko hydtypinnasta.
Sanotut lankojen vdliset tyhjdat alueet 4toimivat eristavina
kerroksina, joiden ldammdnjohtavuus on pieni, sddtden lammon-
Johtavuutta sanotun kuivatussylinterin 3 pinnalta sanottuun
mdrkddn paperirainaan 1, ja tehokkaasti estden sanotun maran
paperirainan 1 reunaosien ylikuivumisen. Tdssd keksinndssa
sanotut lankojen joukossa olevat tyhjat alueet 4 saavat
ohuen ilmakerroksen toimimaan eristdviana kerroksena, jolloin
menettelyd ylikuivatusilmitn ehkdisemiseksi voidaan huomatta-
vasti parantaa verrattuna tapaukseen, jossa synteettisissd
hartsiarkeissa ei lankojen vdlissid ole lainkaan tallaisia
tyhjid alueita. Koska toisin sanoen ilma on ei-lammonjohdin,
sen lammdnjohtokyvyn ollessa 0,0264 Kcal/mhOC (1000C:ssa) -
0,0291 Kcal/mhOC (150 OC:ssa), kun taas polyesterihartsien
lammdnjohtavuus on 0,198 Kcal/mhOC, polyamidihartsien lammon-
johtavuuden ollessa 0.184 Kcal/mhOC ja polytetrafluori-
etyleenihartsin lémmonjohtavuuden ollessa 0,21 Kcal/mhoC,
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tdallaisilla tyhjilld alueilla 4 voi olla eristdvia vaikutus,
joka on kymmenen kertaa niin suuri kuin tapauksessa, jossa
eristdvdand materiaalina kdytetdidn tasaista synteettistd
hartsia, jossa ei ole lainkaan tyhjid alueita.

Sanotun liitososan 5 muodostuksessa voidaan sanotun liima-
arkin sijasta kdyttdd polyetyleenihartsiarkkeja tai poly-
propyleenihartsiarkkeja. Lisdksi suurtaajuusjuottimen
sijasta voidaan taitettu osa ommella sanottuun liima-arkkiin
ompelukoneella. Siind tapauksessa, ettd sanottu liitososa 5
on pitkd, aina muutamat sanotun silmukan kappaleet voidaan
leikata joissakin paikoissa sopivin vdlein "ikkunoiden" muo-
dostamiseksi, milld sanottuja leikattuja osia hyvidksikdytta-

mdlld helpotetaan langan 7 sijoittamista.

Kun sanottuja synteettisid kankaita 2 kierretddn kiintedsti
sanotun kuivatussylinterin 3 ympdrille, ndiden synteettisten
kankaiden ymparysmitalla on myts merkityksensd. Sanotut
synteettiset kankaat 2 kiinnitetddn kiintedsti sanotun kuiva-
tussylinterin kehdlle mddrdttyihin kohtiin siten, ettéd ne
lamptkutistetaan sopivalla tavalla, esimerkiksi kuumentamal-
la sanottua sylinterida 3, tai hoyrysuihkuttamalla sen
jdlkeen, kun ne on asetettu sanotun kuivatussylinterin 3 pin-
nalle. Vastaavasti on tarkedd valita sanottujen synteettis-
ten kankaiden 2 pituus hieman pitemmdaksi kuin sanotun kuiva-
tussylinterin 3 ympdrysmitta, ennen niiden sijoittamista
sanotulle kuivatussylinterille 3. Pituuden lisdysmddra riip-
puu sanotun synteettisen kankaan loimien materiaalista. Esi-
merkiksi silloin, kun loimien materiaalina kdaytetddn poly-
amidihartsia tai polyesterihartsia, kutistumisaste

1000C:teen hoyryssda on polyamidihartsiloimille 7-9 ¥ ja poly-
esterihartsiloimille 5-13 %$. On kuitenkin toivottavaa, etta
koon laskemiseksi ennen kayttod, koska kankaan kutistumis-
aste eroaa huomattavasti loimien vastaavasta johtuen
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kutomis-prosessin lampshystereesistd ja ldmptasettymislampo-
tiloista kudonnan jdlkeen. Tidssid suositellussa suoritus-
muodossa sanottu synteettinen kangas 2 voidaan kokonaan kiin-
nittdsd sanotun kuivatussylinterin 3 kehdpinnalle kankaan
lémpSkutistuman avulla valitsemalla rakennekoko laskemalla
sanotun synteettisen kankaan 2 lampokutistuma siten, etta
sanottu synteettinen kangas 2 ei voi irrota sanotulta
kuivatussylinteriltd suuren kierrosnopeuden aiheuttaman
keskipakovoiman vaikutuksesta. On toivottavaa, ettd sanottu-
jen synteettisten kankaiden 2 hankaantumisen estamiseksi
sanottujen synteettisten kankaiden reunaosa pituussuunnassa
sulaliimataan kuumennetulla raudalla ennenkuin sanotut syn-
teettiset kankaat 2 kierretddn sanotun kuivaussylinterin 3
ympéarille.

Vaikkakin tdmén keksinnon kdytdanndn suorituksessa sanotun
sanotulla synteettiselld kankaalla 2 peitettivdan kuivatus-
sylinterin 3 pinnan koko ja paikka riippuvat sanotun kuiva-
tussylinterin 3 pintaldampstilasta ja mdran paperirainan kos-
teusprofiilista, valitaan yleensd peitettividksi alueeksi
alue, joka on sanotun kuivatussylinterin 3 pdatypinnasta ldah-
tien 0,2-1,0 m. Vaikka on toivottavaa, ettd sanottu synteet-
tinen kangas 2 on niin paksu kuin mahdollista sen ilmamssrdn
lisddmiseksi, joka on lankojen valisilla tyhjilla alueilla,
Ja siten eristysvaikutuksen parantamiseksi, sanotun synteet-
tisen kankaan rakenne valitaan siten, ettd sanotun synteet-
tisen kankaan paksuus voi olla 0,20-0,4 mm, koska suuren
kynnysosan muodostumisella johtuen sanotun synteettisen kan-
kaan paksuudesta sanotun kuivatyssylinterin 3 pinnan ja pei-
tetyn alueen pinnan vdlilld on epdedullinen vaikutus paperi-
rainan laatuun.

Vaikka edelld kuvattiin suositeltua suoritusmuotoa, jossa
sanotut synteettiset kankaat 2 kierretdsn kiintedsti sanotun
kuivatussylinterin 3 kehdpinnan ymparille kayttamalla
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sanottua liitososaa 5, tdmdn keksinnon tunnuspiirteet eivit
rajoitu tdllaiseen suositeltuun suoritusmuotoon, vaan niihin
voi sisdltyd seuraavat suositellut suoritusmuodot. Kuten
kuvassa 4 on esitetty, toisena suositeltuna suoritusmuotona
on esitetty menetelmd, jossa sanotut synteettiset kankaat,
joissa on sanotut liitososat 5, kierretddn sanotun kuivatus-
sylinterin 3 kehdpinnan ympdarille haluttuihin paikkoihin
sitd, ja sanottujen synteettisten kankaiden reunaosiin lisad-
tddan liima-ainetta 9 mddrdtyin vdlein. Vaikka on toivotta-
vaa, ettd sanottuna liima-aineena 9 kdytetddn silikoni-
hartsityyppisida tai epoksihartsityyppisid liima-aineita tai
liima-aineita, jotka pdadaineosina sisdltavdt lammdnkestdvia
Kuten kuvassa 5 on esitetty, kolmantena suositeltuna
suoritusmuotona esitetddn menetelmd, jossa sanotut synteet-
tiset kankaat 2, joissa on sanottu liitososa 5, kierretddan
kiintedsti sanotun kuivatussylinterin 3 kehdpinnan ympiarille
haluttuihin paikkoihin ja sitten sanottujen synteettisten
kankaiden 2 reunaosat peitetadn kiintedsti teipeilla 10.
Neljdntend suositeltuna suoritusmuotona on menetelm&d, jossa
sanotut synteettiset kankaat 2 kierretddn kiintedsti sanotun
kuivatussylinterin kehdpinnan ympdarille haluttuihin kohtiin
sitd, ja sitten sanottujen synteettisten kankaiden reunaosat
kiinnitetddn osittain kdyttdmdllda teippien liima-ainetta sa-
malla tavalla kuin edelld kuvatuissa suositelluissa suoritus-
muodoissa, mitd seuraa kiinnitysteippien kiertdminen reuna-
osien koko kehan ymparille sanottujen synteettisten kankai-
den 2 kiinhittémiseksi kiinteasti sanotun kuivatussylinterin
3 pintaan. Viidennessd suositellussa suoritusmuodossa on
lisdksi esitetty menetelmd, joka on sovitettavissa tapauk-
siin, jossa ylikuivatettu osuus sijoittuu keskiosan lgheisyy-
teen sanotun kuivatussylinterin 3 koneen poikkisuunnassa,
eroten siten edellsd kuvatuista suositelluist suoritus-
muodoista, ja jossa synteettiset kankaat 2 kierretddn sano-
tun kuivatussylinterin 3 kehdpinnan ymparille haluttuihin
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kohtiin sitd, ja sitten sanotut synteettiset kankaat 2 peite-
tdan teipilla 11 koko pinnan yli, jotta lankojen vialiset
tyhjdt alueet 4 saadaan toimimaan ilmaa pidattavinag
kerroksina sanotun teipin 11 alla, kuten kuvassa 6 on
esitetty. Kaikkien ndiden suositeltujen suoritusmuotojen
mukaisesti saadaan sanottujen synteettisten kankaiden 2
lankojen joukossa olevat tyhjat alueet 4 muodostetuksi ilmaa
pidattaviksi kerroksiksi, joilla on sopiva eristava

vaikutus.

Seuraavaksi kuvataan tdmdn keksinndn suositeltua suoritus-
muotoa sovellettuna sanomalehtipaperin kuivatusprosessiin.
Monisylinterityyppisessd kuivatuslaitteistossa, jossa on
kaikkiaan 53 kuivatussylinteria, synteettiset kankaat 2,
joissa on liitososat 5, kierretddn kiintedsti kuuden sanotun
kuivatussylinterin ympdarille, jotka on valittu kuivatus-
sylintereistd jdrjestyksessid no 20-30, muodostamaan kunkin
kuivatussylinterin kehdpinnalle ilmaa piddattavdat osuudet
kdayttden hyveksi lankojen vdlisia tyhjid alueita 4. Sanot-
tujen synteettisten kankaiden 2 kiinnittamiseksi kiintedsti
sanottuun kuivatussylinteriin 3 kdytettiin kankaiden lampt-
kutistamista sanottua kuivatussylinterid kuumentamalla.

(1) Kuivatussylinterin kehdpinnan ymparille sen kumpaankin
padtyosaan kiintedsti kiinnitetyn kankaan leveys oli 100-400
(2) Kuivatussylinterin pintaldampotila oli 1200°C.

(3) Synteettinen kangas oli seuraavanlainen:
nailonmoncfilamenttikankaan muodostavien monofilamenttien,
loimi- ja kudelankojen, lapimitta oli 0,2 mm; sekd loimi-
ettd kudelankojen tiheys oli 40 paata/25,4 mm; kankaan pak-
suus oli 0,35 mm; tyhjien alueiden muodostamien ilmaa pidat-
tdvien alueiden osuus oli 47 %.

Sanotun kuivatussylinterin pintaldmpotila sen kehdpinnan

mm.
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toiminnan alkamisesta o0li noin 100C alempi kuin ennen sanot-
tujen synteettisten kankaiden kiertamistd sanotun kuivatus-
sylinterin ymparille. Lisgksi sanotusta kuivatusosaasta tule-
van paperirainan kosteusprofiili oli likitulkoon tasainen.

Synteettiset kankaat, joissa on ilmaa piddattdavingd alueina
toimivat tyhjdt osat lankojen vdlissd, voidaan kiertzsd
kuivatussylinterin ympdarille lyhyessid ajassa paperikoneen
ollessa pysaytettynid ilman, ettd sanottu kuivatussylinteri
vaatii mitddn erityistd mekaanista tyostod tai rekonstruk-
tioita. Lisdksi koska sanotun kuivatussylinterin ympdari kier-
rettdvien synteettisten kankaiden paikat ja leveydet voidaan
vapaasti valita kuivatusprosessin lédmpdolosuhteiden muutos-
ten ja paperirainan kosteusprofiilin mukaan, on helppo taata
hyvin eristavdat, ilmaa piddattdavat osuudet siindkin tapaukses-
sa, ettd valmistettavan paperirainan laatu ja paperin-
valmistusolot muuttuvat

Kuvat 7-11 esittdvdt vield muite tdmén keksinndn suositel-
tavia suoritusmuotoja. Kuviin 7-9 viitaten, kerrostettu eris-
tava arkki S kdsittdad fluorihartsipddllystetyn arkin 24,
jolla on sen padllyspuolella fluorihartsipddllystekerros 24'
ja vastakkaisella puolella liima-aineella padllystetty

kerros 23, ja sanotun liima-ainapddllystetyn kerroksen 23
avulla sanotun fluorihartsipddallystetyn arkin 24 sanotulle
vastakkaiselle puolelle kiinnitetty ilmaa sisaltavat synteet-
tinen kangas 25. Sanottu "ilmaa sisdltdvd synteettinen
kangas" on tdssid keksinndssd yleinen termi kudotulle kan-
kaalle tai neulotulle kankaalle, jotka on valmistettu
monofilamentti- tai multifilamenttisista synteettisista lan-
goista, kuten polyamidihartsista ja polyesterihartsista, ja
kuitukankaille kuten filamenttikuitukankaille. Sanotussa
ilmaa sis@ltdvissi synteettisessd kankaassa 25 voidaan kan-
kaan silmukoihin muodostuneet tilat, neulotun kankaan neulos-
silmukat ja leikkaavien kuitujen vdliset aukot saada toimi-
maan ilmaa pidattavind osina, jotka soveltuvat parantamaan
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eritysvaikutusta. Sanotun kuivatyssylinterin 22 puoleinen
sivu sanotusta ilmaa sisdltdavists synteettisesta kankaasta

25 ja sanotun ilmaa sisdltdvin synteettisen kankaan 25 reuna-
osassa paljaana oleva sanottu liima-ainepddllysteinen kerros
23 suojataan irrotettavilla papereilla 26 ennenkuin sanottu
kerrostettu eristidva arkki S kierretddn kiintedsti sanotun
kuivatussylinterin kehdpinnan 22 ymparille.

Sanottu ilmaa sisdltava synteettinen kangas 25 on hieman
kapeampi kuin sanottu fluorihartsipddllysteinen arkki 24,
kuten kuvassa 9 on esitetty, jolloin sanottu liima-ainepdsl-
lysteinen kerros 23 on paljaana 20-40 mm:n verran sanotun
synteettisen kankaan molemmilla sivuilla joko pituussuun-
nassa tai poikittaissuunnassa. Nam# sanotun liima-ainepsdsdl-
lystekerroksen 23 paljaana olevat osat toimivat liima-
pintoina sanotun kerrostetun eristdavin arkin S kiinnittami-
seksi kiinteasti sanotun kuivatussylinterin 22 pintaan,
Jolloin sanotut ilmaa sisdltdvat synteettiset kankaat 25
voidaan kiintedsti kiinnittdsa sanotun kuivatussylinterin 22
kehdpintaan asianmukaisiin kohtiin. Ndin muodostetaan
eristdva kerros, joka on saman levyinen kuin sanottu ilmaa
sisdltdvid synteettinen kangas 25, sanotun kuivatussylinterin
tetyssd suositellussa suoritusmuodossa kdytettyd kerrostet-
tua erityisarkkia S valmistaja toimittaa sylinterimdisesti
kierrettynsa, kuitenkin siten, ettd sanottu ilmaa sis@ltdva
synteettinen kangas 25 ja sanotun liima-ainepddllysteisen
kerroksen 33 paljaana olevat osat on koko pinnoiltaan suojat-
tu irrotettavilla papereilla. Kdytossd, kun sanottu kerros-
tettu eristidvd arkki S asennetaan sanottuun kuivatus-
sylinteriin 22, sanottu ilmaa sisdltivi kangas 25 voidaan
saada toimimaan eristdvdnd osana irrottamalls sanottu suojus-
paperi 26 ja kiertamdllsa sanottu kerrostettu eristdva arkki

S kiintedsti sanotun kuivatussylinterin 22 ymparille, kaytta-
mdlld sanotun liima-ainepddllysteisen kerroksen 23 raljaana



1 83245

olevia osia. Vield erddssd keksinnon suositellussa suoritus-
muodossa sanotut suojuspaperit voidaan jarjestdd siten, etta
ne ovat vain liima-ainapddllysteisen kerroksen kohdalla,
joka on paljaana ilmaa sisdltdvdn synteettisen kankaan
reunan ulkopuolella.

Kaytossd, kun kerrostettu eristdvd arkki S kierretdan kiin-
tedsti kuivatussylinterin ympdrille, sanottu sylinterimdai-
sesti kierretty kerrostetty eristdavd arkki S kierretddan auki
ja katkaistaan pituuteen, joka on hieman kuivatussylinterin
22 ymparysmittaa pitempi, toisin sanoen 10-20 mm pitempi
kuin kuivatussylinterin ymparys. Sitten suojuspaperin 26
molemmat mychemmin yhdistettavat padt, erotetaan arkista S
synteettisen ilmaa sisdltdvdan kankaan 25 pddateosien esiin
saamiseksi ja esiinsaadut padteosat leikataan pois n. 20-40
mm:n pituudelta. Toisin sanoen sanottu ilmaa sisdltavd syn-
teettinen kangas 25 katkaistaan pituuteen, joka on noin
10-20 mm lyhyempi kuin sanotun kuivatussylinterin 22 ympéa-
rysmitta. Tdssd tilassa erotetaan sanottu suojuspaperi 26
kokonaan sanotusta kerrostetusta eristavastd arkista S, ja
sitten sanottu kerrostettu eristava arkki S, joka muodostuu
sanotun fluorihartsipddllystetyn arkin késittdvastd ulom-
masta kerroksesta ja sanotun ilmaa sisdltavian kankaan 25
kdsittavasts sisemmdstd kerroksesta, kierretddn sanotun
kuivatussylinterin 22 ymparille maardattyihin kohtiin, sité
muodostamaan sanotun ilmaa sisaltdvan synteettisen kankaan
25 reunaosista paljaana olevan liima-ainepddallysteisen
kerroksen 23 kayttdmisen avulla 1lujan tartunnan sanotun
kerrostetun eristdvan arkin S ja sanotun kuivatussylinterin
22 vdalille. Ndin muodostuu kohtaan, joka vastaa saumaa sano-
tun kuivatussylinterin 22 pinnalla, jonka ympari sanottu ker-
rostettu eristdavd arkki S kierretddan kiintedasti, pieni
upotusosa, jossa ei ole sanottua ilmasa sisdltdvasa synteet-
tista kangasta, ja jossa sanotun synteettisen kankaan 25
reunaosasta pal jastetut sanotun fluorihartsipadllysteisen
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arkin 24 kaksi osaa sovittuvat toisten pislle. Vastaavasti
muodostuu sanotun kuivatussylinterin 22 pinnalle, kuten
kuvassa 10 on esitetty, melkein tasainen ja siles kiintedsti
kierretty sanotun eristdvdan arkin S osa, jossa ei ole
minkddnlaista olennaista porrasta ymparyssuunnassa. Siina
tapauksessa, ettd sanotun ilmaa siszltavin synteettisen kan-
kaan 25 pddtyosasta paljastetun fluorihartsipdsllysteisen
arkin 24 osan pituus on suurempi kuin kuvassa 10 esitetyssid
suositellussa suoritusmuodossa, sanottu fluorihartsipddllys-
teinen arkki 24 ei sovitu kohdakkain muodostunutta upotus-
osaa vasten, kuten kuvassa 11 on esitetty, vaan muodostaa
kiintedsti kierretyn osuuden, jonka pidsllekksin menevd alue
on pitempi kuin kuvassa 4 esitetyssd suositellussa suoritus-
muodossa. Kuitenkin, koska myos tasss suoritusmuodossa sano-
tun fluorihartsipddllysteisen arkin 24 paksuus on huomatta-
van pieni, 0,11 mm:iin asti, muodostuu sanotun kuivatus-
sylinterin 22 pinnlle ldhes tasainen ja siled kiintedsti
kierretty sanotun eristavidn arkin S osuus, jossa ei ole
minkdénlaista olennaista porrasta ympdryssuunnassa.

Vaikkakin synteettiset monifilamenttilangat, kuten polyamidi-
hartsista ja polyesterihartsista valmistetut, ovat mita sopi-
vimpia sanotun ilmaa sisdltdavin synteettisen kankaan 25
rakenne-elementeiksi, on siind tapauksessa, ettd ilmaa sissl-
tavand synteettisend kankaana kdytetddn kudottuja kankaita,
toivottavaa s#htdd monofilementtilankojen tiheys konstruoi-
malla kudottu kangas siten, ettd loimi- ja kudelankojen ldapi-
mitta voi olla noin 0,1-0,3 mm Ja kankaan paksuus voi olla
0,2-0,4 mm. On toivottavaa, ettd sanotun ilmaa sisiltdvin
synteettisen kankaan 25 silmukoiden, jotka toimivat ilmaa
pidattdving osina ja sdatdvat sanotulla kuivatussylinerillsa
22 kuivattavan paperirainan 21 kosteusprofiilia, huokoisuus
on 30-60 # laskettuna sanotun synteettisen kankaan koko
hydtyalasta.
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Kuten edellisestd kuvauksesta kay ilmeiseksi, koska tdssd
keksinnossa kdytettyjen kerrostettujen eristdvien arkkien S
kerrospaksuus on huomattavan pieni, sanotun kuivatussylin-
terin 22 leveyssuunnassa ja kehdsuunnassa pitkin sen osan
kuivatussylinterisa 22, jonka ympdarille sanottu kerrostettu
eristdava arkki S on kierretty, ja sen osan kuivatussylinte-
ria 22, jonka ymparille ei ole kierretty sanottua kerros-
tettua eristdvdd arkkia S, rajaviivan ei juuri muodostu por-
rasta, kun sanottu kerrostettu eristavd arkki S kierretdan
kiintedsti sanotun kuivatyssylinterin 22 ympdrille madrat-
tyihin kohtiin sylinterisa. Koska vastaavasti sanotun
kuivatussylinterin 22 pinnalle muodostuu olennaisesti tasai-
nen kuivatuspinta, voidaan kokonaan eliminoida se epdedulli-
nen vaikutus paperirainan laatuun, jonka porrasosa kierretté-
essi kerrostettua eristdvas arkkia S kiintedsti sanotun
kuivatussylinterin 22 ymparille mudostuessaan aiheuttaisi.
Siten sanottu fluorihartsipasdllystetty kerros 24' muodostaa
sanottua paperirainaa 21 koskettaessaan tasaisen kuivatus-
pinnan, jolloin paperirainalla on em. kerroksen 24' suhteen
erinomainen irrottautumiskyky, ja mahdollistaa sanotun
fluorihartsipddllystekerroksen 24' alapinnalle kiinnitetyn
synteettisen kankaan 25 ilmaa piddttédvien osien toimimisen
sanotun paperirainan 21 kosteusprofiilia sddtdvdnd erista-
vand osana.

Lisdksi tamdn keksinnon kdytdannsn suorituksessa on tarkedd,
ettd ilmaa sissltdville synteettisille kankaille suoritetaan
lampdasettumiskdsittely tavalliseen tapaan ennen niiden kiin-
nittamistd fluorihartsipddllystettyyn arkkiin sellaisten
vaikeuksien, kuten limpokutistumisesta aiheutuvien epdtasai-
suuksien muodostumisen, jne. estdmiseksi.

TEOLLISEN KAYTON MAHDOLLISUUKSIA

Kuten edellisesta kuvauksesta kday ilmi, tdlla keksinnolla
voidaan aikaansaada taloudellisesti toimiva paperirainan
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daan poistaa tunnettujen menetelmien haitat, jotka syntyvit
kun paperirainan heterogeenista kosteusprofiilia korjataan
Ylikuivaamalla koko marka paperiraina. Tdaman keksinndn mukai-
sesti mérdn paperirainan kosteusprofiili on tarkoitettu
sdddettdvaksi kayttemdalla lankojen joukossa oleviin tyhjiin
alueisiin muodostettuja eristavia ilmakerroksia. Toisin
sanoen, koska tdmdn keksinndn mukaisesti voidaan mirdlle
paperirainalle aina ylldapitds tasaista kosketusprofiilia,
voidaan parantaa lopputuotteiden laatua, mutta tdmsn keksin-
non kdytannon arvo voi merkittavasti lisddntyd energia-
sdastojen johdosta.

Lisdksi, koska kuvissa 7-11 on esitetty suositeltujen
suoritusmuotojen mukaisesti, kuivatussylinterin pinnalle
kierrettdvan kerrostetun eristdvidn arkin paikkaa ja leveytta
paperirainan kosteusprofiilin mukaan, halutut ilmaa pidatta-
vat osuudet voidaan helposti muodostaa kuivatussylinterin
pinnalle silloinkin, kun kuivattava paperilaatu ja paperin-
valmistusolot muuttuvat.

Koska lisdksi kosteusprofiilia saitsava kerrostettu eristava
arkki voidaan tdmdan keksinndn mukaisesti helposti kiinnittdd
kuivatussylinterin pinnan haluttuun paikkaan ainoastaan
erottamalla suojuspaperi siitd, se voidaan asentaa oikein ja
nopeasti kuivatussylinterille tilanteissa, joissa toiminta-
olosuhteet eivdt aina ole hyvid. Lyhyesti sanottuna tamdn
keksinndén mukainen kosteusprofiilia sdatdvd kerrostettu
eristdvd arkki voidaan nopeasti sovittaa paperinvalmistus-
prosessin kuivatusosan paperirainan kosteusprofiilin muutok-
siin, jolloin se voi huomattavalta osaltaan olla mukana
parantamassa lopputuotteiden laatua, paperinvalmistus-

prosessin tuottavuutta sekd aikaansaamassa energiasagtoja.
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PATENTTIVAATIMUKSET

1. Menetelmi mirin paperirainan (1) kosteusprofiilin sddtdmi-
seksi rainan poikittaissuunnassa, rainan sydttimisen tapahtu-
essa pitkittdissuunnassa ja sen ollessa osittain kierretty
kuivaussylinterin ympirille paperikoneen kuivausosassa, jol-
loin mirkid paperiraina saatetaan kosketuksiin kuivaussylinte-
rin (3) pinnan kanssa, joka sisdltdd sylinterin ympdrilla
olevalla kehdalueella, jossa mdrdn paperirainan kosteuspro-
fiilia sdiddelldin, ldmpdd eristdvdn arkin, t unnet tu
siitd, ettid limpbi eristivi arkki on synteettinen kangas (2),
jossa on kuituja, jotka kulkevat pitkittdin, ja kuituja, jotka
kulkevat poikittain sylinterin suhteen sylinterin pydrimis-
suunnassa, pitkitt#in kulkevien kuitujen ja poikittain kulke-
vien kuitujen muodostaessa kuivaussylinterin pinnan kanssa
ilmatiytteisid limpdi eristivid tyhjid alueita (4) kuitujen
vdleihin ja mdrdn paperiraipan ollessa koko leveydeltdan
kosketuksissa synteettisen kankaan kanssa ja kiertyessd
sylinterin ympirille, jolloin paperiraina kuivuu ja sen

kosteusprofiilia voidaan sd&tdd rainan poikittaissuunnassa.

2. Paperikoneen kuivausosassa kiytett&vid kuivaussylinteri (3)
kosteusprofiilin sHitiimiseksi siini kuivattavan mdr&n paperi-
rainan (1) poikittaissuunnassa, kuivaussylinterin késittdessd
ilmaa lipiisemdittdmin pinnan, jossa kulkee ldmpdd eristdvd
arkki pitkittdin sylinterin pinnan ympdri ja poikittain sen
yli sylinterin alueella, jossa paperiraina, jonka kosteuspro-
fiili on tarkoitus sidtdid, koskettaa kuivaussylinterid,
tunnettu siiti, ettd ldmpdSd eristdvd arkki on syn-
teettisistd kuiduista muodostuva kangas (2), synteettisten
kuitujen koskettaesa ldpdisemdtSntd pintaa ja muodostaessa
pinnan kanssa ilmatiytteisiid 148mpdd eristdvid tyhjiid kohtia
(4), jotka muodostuvat kuitujen vdleihin.

3. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), t u n -

nettu siitd, ettd synteettinen kangas (2) on
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muodostettu synteettisistd monofilamenttilangoista valmistetuis-
ta kudotuista kankaista.

4. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunnet -
t u siitd, ettd sanotut ilmaa piddttdvdt osat on muodostettu
synteettisistd monofilamenttilangoista valmistetun kudotun kan-
kaan (2) silmukoihin (8).

5. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunnet -
t u siitd, ettd sanotun synteettisen kankaan (2) lankojen jou-
kossa olevien sanotut ilmaa pidattdvat osat muodostavien tyhjien
alueiden (4) kokonaisalan suhde sanotun synteettisen kankaan
koko hy6tyalaan on 30-60 %.

6. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunnet -
tu siitd, ettd sanotun kuivatussylinterin pinnan ympdrille m&&-
rdttyihin paikkoihin kierretty, sanottu synteettinen kangas (2)
on muodostettu synteettisistd monofilamenttilangoista valmiste-
tuista kudotuista kankaista ja kiintedisti kierretty sanotun kui-
vatussylinterin pinnan ympdrille mé#rdttyihin paikkoihin siten,
ettd sanotun kudotun kankaan reunaosat on liitetty toisiinsa
loimisilmukoilla (8), jotka on muodostettu vet&imdlld ulos kude-
lankoja ja tydnt@mdlld lanka (7) sanottujen silmukoiden 1l&pi,
jotka on jdrjestetty lomittain sormitettuun asemaan.

7. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunnet -
t u siitd, ettd sanotun synteettisistd monofilamenttilangoista
valmistetun kankaan (2) pddtyosat on liitetty toisiinsa sano-
tuilla loimisilmukoilla (8) ja sanotulla langalla (7), ja sano-
tun kankaan reunaosat on kiinnitetty sanottuun sylinteriin m#&-
rdtyin vdlein liima-ainetta kdyttdm#dlli.

8. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunnet -
t u siitd, ettd sanotun synteettisistd monofilamenttilangoista
valmistetun kankaan (2) pddtyosat on liitetty toisiinsa sano-
tuilla loimisilmukoilla (8) ja sanotulla langalla (7) ja sanotun
kankaan reunaosat on kiintedsti kierretty sanotun kuivatus-

sylinterin pinnan ymp#rille koko sen pituudelta kdyttdmdlla
kiinnitysteippid (11).
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9. vVaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunne t -
t u siit#d, ettd sanottu synteettinen kangas (2) on kierretty
sanotun kuivatussylinterin kehidpinnan ympadrille madrdttyihin
kohtiin sitd ja sitten sanottu synteettinen kangas on peitetty
sanotulla kiinnitysteipilld (11) koko pintansa yli sanottujen
lankojen védlisten tyhjien alueiden (4) muodostamiseksi toimimaan
sanottuina ilmaa piddttéavina osina sanotun kiinnitysteipin ala-
puolella.

10. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunne t -
t u siitd, ettd sanotun synteettisen kankaan paksuus on 0,20~
0,40 mm.

11. Vaatimuksen 2 mukainen kuivatussylinteri (3), tunmne t -
tu siitd, ettd paperirainan (1) kosteusprofiilin sddtidmiseksi
koneen poikkisuunnassa paperinvalmistusprosessissa sanotun kui-
vatussylinterin kehdpinnan osan ympdrille kiintedsti kierretty
kerrostettu eristdvd arkki (5) on muodostettu fluorihartsipddl-
lysteisestd arkista (24), jonka kdidntdpuolella on liima-aineella
pddllystetty kerros (23), ja sanottuun fluorihartsipddllystet-
tyyn kerrokseen kiinnitetystd ilmaa sisdltdvistd synteettisestd
kankaasta (25), joka on hieman kapeampi kuin sanottu fluorihart-
sipddllysteinen arkki, jolloin sanottu kerrostettu eristdva ark-
ki on kiinnitetty sanotun kuivatussylinterin kehdpintaan mddrat-
tyihin paikkoihin sanotun liima-ainepddllysteisen kerroksen
avulla, joka on paljaana sanotun fluorihartsipddllysteisen arkin
reunaosissa.

12. Vaatimuksen 11 mukainen paperinvalmistuksessa kdytettdvd
kuivatussylinteri (3), tunnet t u siitd, ettd sanotun
fluorihartsipd#dllysteisen arkin (24) pohjakankaana on lasikuitu-
kangas.

13. Vaatimuksen 11 mukainen paperinvalmistuksessa kdytettdvad
kuivatussylinteri (3), tunnettu siitd, ettd sanottu
jlmaa sisidltivd synteettinen kangas (25) on muodostettu syn-
teettisistid monofilamenttilangoista valmistetuista kudotuista
kankaista.
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14. Vaatimuksen 11 mukainen paperinvalmistuksessa kdytettava
kuivatussylinteri (3), tunne t t u siitd, ettd sanotun
synteettisen kankaan (25) lankojen joukossa olevien sanottuina
ilmaa pidéttdvind osina toimivien sanottujen tyhjien alueiden
(4) alan suhde sanotun synteettisen kankaan koko hydtyalaan on
30-60 %.

15. Vaatimuksen 11 mukainen paperinvalmistuksessa kdytettdva
kuivatussylinteri (3), tunne t t u siitd, ettd sanottu
{lmaa sis#lt#vd synteettinen kangas (25) on muodostettu synteet-
tisistd monofilamenttilangoista valmistetuista kudotuista kan-
kaista, sanottu kangas on valmistettu loimi- ja kudelangoista,
joiden ldpimitta on 0,1-0,3 mm, ja sanotun kankaan paksuus on
0,2-0,4 mm.
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PATENTKRAV

1. En metod f6r att reglera en v&t pappersbanas (1) fuktighets-
profil i banans tvdrriktning, d& matningen av banan sker i l&ngd-
riktningen, och d& den &r delvis virad runt torkningscylindern i
pappersmaskinens torkningsdel, varvid den v8ta pappersbanan
bringas i kontakt med torkningscylinderns (3) yta, vilken p& den
cirkelyta som &r runt cylindern och dér pappersbanans fuktighets-
profil regleras innehdller ett virmeisolerande ark, k & nn e -
tecknad av att det vidrmeisolerande arket #r ett syntetiskt
tyg (2), som har fibrer, som &r lingsgdende och fibrer, som &r
tvdrgéende i férh8llande till cylindern i cylinderns rotations-
riktning, varvid de ldngsgdende fibrerna och de tvidrgdende
fibrerna bildar tillsammans med torkningscylinderns yta luft-
fyllda virmeisolerande tomma omrdden (4) i fibrernas mellanrum,
och den vAta pappersbanan &r i hela sin bredd i kontakt med det
syntetiska tyget och virad runt cylindern, varvid pappersbanan
torkar och dess torkningsprofil kan regleras i banans tvirrikt-
ning.

2. En torkningscylinder (3) f8r anvdndning i pappersmaskinens
torkningsdel for reglering av fuktighetsprofilen f6r den diri
torkade v8ta pappersbanan (1) i dess tvdrriktning, varvid tork-
ningscylindern omfattar en lufttit yta, pd vilken g&r ett virme-
isolerande ark i ld#ngdriktning runt cylinderns yta och i tvir-
riktning &ver den pd ett omrdde av cylindern dir pappersbanan,
vars fuktighetsprofil skall regleras, ber®r torkningscylindern,
kdnnetecknad av att det virmeisolerande arket ir ett
tyg (2) som bestdr av syntetiska fiber, varvid de syntetiska
fibrerna berdr den lufttdta ytan och bildar tillsammans med ytan
luftfyllda virmeisolerande tomma omrdden (4), som bildas i
fibrernas mellanrum.

3. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, k &nn e -
tecknad av att det syntetiska tyget (2) bestdr av vivda
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tyger framstdllda av syntetiska monifilamenttr&dar.

4. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, k & n n e-
tecknad av att de luftfyllda delarna har bildats i
6glorna (8) av det vdvda tyget (2), som framstillts av syntetiska
monofilamenttrédar.

5. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, kd@8dnne -
tecknad av att férh&8llandet mellan totalytan av de tomma
omrddena (4), som bildas av de luftfyllda delarna bland det
syntetiska tygets trddar (2), och det syntetiska tygets totala
nyttoomrdde ir 30-60%.

6. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, k & n n e-
tecknad av att det runt torkningscylinderns yta p& be-
stédmda platser virade syntetiska tyget (2) bestdr av vdvda tyger
framstdllda av syntetiska monofilamenttr&dar och #r t#tt virat
runt torkningscylinderns yta p& bestdmda platser, sd att det
vdvda tygets kantdelar #r anslutna till varandra med varpdglor
(8), vilka bildats genom att dra ut inslagstrddarna och genom att

skjuta trdden (7) genom 6glorna, vilka &r arrangerade i sicksack
lage.

7. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, kd@&nne -
tecknad av att det av syntetiska monofilamenttridar fram-
stdllda tygets (2) gaveldelar 4r anslutna till varandra med
varpSglorna (8) och med tr&den (7) och tygets kantdelar &r fogade

till cylindern med bestdmda mellanrum med anvdndning av ett
limédmne.

8. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, k & nne -
tecknad av att det av syntetiska monofilamenttridar fram-
stdllda tygets (2) gaveldelar ir fogade till varandra med var-
pSglorna (8) och med tr&den (7), och tygets kantdelar &r titt
virade runt torkningscylinderns yta i hela dess ldngd genom
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anvindning av fixeringstejp (11).

9. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, kanne -
tecknad av att det syntetiska tyget (2) har virats runt
torkningscylinderns cirkelyta pd bestdmda stdllen och didrefter
har det syntetiska tyget tdckts med fixeringstejpet (1l1) over
hela sin yta fér att bilda de tomma omrddena (4) mellan trddarna
att verka som luftfyllda delar p& undre sidan av fixeringstejpet.

10. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, kdanne -
tecknad av att det syntetiska tygets tjocklek &r 0,20 -
0,40 mm.

11. En torkningscylinder (3) enligt patentkrav 2, kd@nne -
tecknad av att det laminerade isolerande arket (5), som
fast virats runt del av torkningscylinderns cirkelyta for att i
papperstillverkningsprocessen reglera pappersbanans (1) fuktig-
hetsprofil i maskinens tvérriktning, bestdr av ett fluorharts-
bestruket ark, pd vars omstdende sida finns ett lager bestruket
med ett limdmne (23), och av det vid det hartsbestrukna arket
fastsatta luftinneh&llande syntetiska tyget (25), vilket &r en
aning smalare &n det fluorhartsbestrukna arket, varvid det
laminerade isolerande arket &r anslutet till bestémda platser pd
torkningscylinderns cirkelyta med hjdlp av det limimnesbestrukna
lagret, som &r bart p& kantdelarna av den fluorhartsbestrukna
arket.

12. En i pappertillverkning anvénd torkningscylinder (3) enligt
patentkrav 11, k&@&nnetec k nad av att som bottentyg foér
det fluorhartsbestrukna lagret (24) finns ett glasfibertyg.

13. En i papperstillverkning anvdnd torkningscylinder (3) enligt
patentkrav 11, kdnneteckna d av att det luftinne-
h&llande syntetiska tyget (25) utgdrs av vivda tyger framstdllda
av syntetiska monofilamenttrddar.
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14. En i papperstillverkning anvénd torkningscylinder (3) enligt
patentkrav 11, kdnnetecknad av att férhdllande
mellan ytan av de tomma omrdden (4), som verkar som luftfyllda
delar bland det syntetiska tygets (25) tr&dar, och det syntetiska
tygets hela nyttoomrdde &r 30-60%.

15. En i papperstillverkning anvdnd torkningscylinder (3) enligt
patentkrav 11, k@annetec k nad av att det luftinne-
h&llande syntetiska tyget (25) utgbrs av vdvda tyger framstdllda
av syntetiska monofilamenttrddar, varvid tyget &r framstdlla av
varp- och inslagstrddar, vars diameter ir 0,1-0,3 mm, och tygets
tjocklek &r 0,2-0,4 mm.
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