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Meneteiméassé kerrostetun paperin tai kartongin valmistamiseksi paperi muodostetaan vahintaan kahdesta paaiiekkain sydtetysta
massavirtauksesta, jotka ovat kesken&éan erilaiset ja joiden komponentit ovat peraisin samasta massalghteesta. Eri kerroksiin tarkoi-
tetut fraktiot (A, B, C) saadaan samasta massasta erottamalla paperi- tai kartonkikoneen lyhyen kierron massavirtauksesta (M)
ainakin yhdessa erotusvaiheessa (1) kaksi fraktiota (B, D), joista kumpikin johdetaan valisailina (2) toimivaan dekulaattoriin siten,
etta fraktiot pysyvat oleellisesti erilaisina, ja nama fraktiot johdetaan eri massavirtauksina monikerrosperalaatikolle (4) paperin tai
kartongin eri kerroksiksi.

Vid ett férfarande for framstélining av skiktpapper eller -kartong pappret formas av minst tva pa varandra matade massastromningar,
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i minst ett avskiljningssteg (1) tvé fraktioner (B, D), varav bada leds till en som en mellanbehallare (2) fungerande dekulator pasad
satt, att fraktionerna halls vasentligen olika, och dessa fraktioner leds som skilda massastrémningar till en flerskiktsinloppsiada (4)
for att bilda olika skikt i pappret eller kartongen.
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Menetelma kerrostetun paperin tai kartongin valmistamiseksi

Keksintd kohdistuu meneteimaan kerrostetun paperin tai kartongin
valmistamiseksi, jossa paperi tai kartonki muodostetaan vahintaan kah-
desta paallekkain sydtetystd massavirtauksesta, jotka ovat keskendan
erilaiset ja joiden komponentit ovat peraisin samasta massalahteesta.

Monikerrospaperi tai -kartonkia muodostetaan tavallisesti sy6ttamalla
paallekkaiset virtaukset monikerrosperalaatikosta viiraosalle, jossa
raina alkaa muodostua veden poistuessa suotautumalla paallekkain si-
joittuneista suspensioista. Massavirtauksia on vahintadan kaksi, esimer-
kiksi kaksi tai kolme, ja naista virtauksista vahintaan kahdella on erilai-
set koostumukset, jossa voi olla eri kuitukoostumukset tai sama kuitu-
koostumus mutta ne eroavat toisistaan muiden lisattyjen aineiden
osalta, joiden laatu ja/tai osuudet voivat olla erilaiset.

Paperin- ja kartonginvalmistustekniikassa on tunnettua, ettd vaikutta-
malla massasulpun eri raaka-ainekomponenttien sijaintiin paperi- tai
kartonkirainan paksuussuunnassa saadaan aikaan merkittavia laatu-
muutoksia. Yhtena yleisena sovellusesimerkkina on tuotteen jaykkyy-
den parantaminen jdljittelemalld ns. I-palkkirakennetta. Tassa tapauk-
sessa tuotteen keskikerrokseen ohjataan korkean bulkin (eli alhaisen
tiheyden) omaava raaka-aine. Tallgin tuotteen pintakerrokset saadaan
kauaksi toisistaan ja ohjaamalla korkean kimmokertoimen omaava
raaka-aine pintakerrokseen voidaan tuotteen jaykkyytta parantaa ver-
rattuna tilanteeseen, missa eri raaka-ainekomponentit sijaitsevat tasai-
sesti paperin tai kartongin paksuus- eli z-suunnassa.

Kerrostettua rakennetta hyédynnetaan lahes poikkeuksetta kartonkiko-
neilla, joilla raina muodostetaan erillisilla rainainyksikdilla ja kerrokset
yhdistetdan yhdeksi kartonkirainaksi. Paperikoneen kerrosperalaatikoi-
den ja kitarainaimien kehityksen my6td on myds paperin kerrosrainaus
tullut mahdolliseksi. Talla tavoin on avautunut uusia mahdollisuuksia
vaikuttaa my0s paperin laatuominaisuuksiin erilaisia kerrosrakenteita
hyddyntamalla.

Kerrostustekniikkaa hyddynnettdessa voidaan paperin keskikerrokseen
ja pintakerroksiin  kayttdd kokonaan eri massakomponentteja
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(massakerrostus). Vaihtoehtoisesti voidaan kayttda jonkun massan eri
kuitufraktioita, mikali fraktiointitekniikkaa on hyddynnetty massankasit-
telyssa. Erilaisten massakoostumusten kerrostamiselle on ominaista eri
kerrosten massojen kasittelyn erottaminen. Jotta keskikerros- ja pinta-
kerrosmassa eivat menisi sekaisin, taytyy eri kerroksille olla my6s omat
lyhyet kierrot. Taman teknologian heikkoutena on prosessin monimut-
kaisuuden vuoksi korkeat investointikustannukset.

On siis tunnettua kayttda eri massoja eri kerroksissa siten, ettd moni-
kerrosperalaatikkoon tuodaan ainakin kahta eri massaa eri tuoremas-
salinjoja pitkin, jolloin ne tuodaan erikseen omista massasailidistaan tai
vastaavista lahteista eri késittelyvaiheiden kautta.

Toisena mahdollisuutena kerrostustekniikan hyédyntadmiseen on lisé-
ainekerrostus paperikoneen lyhyessa kierrossa, jota on kuvattu artikke-
lissa Haggblom-Ahnger, U., Layering of office paper, Paperi ja Puu 80
(1998) 7, s. 508—513. Tall6in pyritdan vaikuttamaan eri prosessinhal-
lintakemikaalien avulla mm. hieno- ja tayteainejakautumaan paperin z-
suunnassa. Lisdainekerrostuksen vaatima prosessi on merkittavasti
yksinkertaisempi ja halvempi verrattuna massakerrostamisen vaati-
maan prosessiin, mutta myds mahdollisuudet vaikuttaa tuotteen laatuun
ja tuotantotalouteen ovat rajallisemmat.

Eri massalajeilla on erilaiset kuitudimensiot ja -ominaisuudet, mutta
mydskin saman massalajin eri kuitujen valilla on eroja. Fraktiointitek-
niikkaa voidaan kayttaa erottamaan erilaiset kuitujakeet toisistaan, jol-
loin myds paperin laatuun voidaan vaikuttaa vaihtelemalla eri kuitufrak-
tioiden sijaintia paperirainassa. Massankasittelyn alueella suoritettu
fraktiointi johtaa monimutkaiseen ja kalliiseen prosessiratkaisuun.
Mydskin paperi- tai kartonkikoneen lyhyessa kierrossa tapahtuva frak-
tiointi johtaa helposti lian monimutkaisiin prosessiratkaisuihin.

Suomalaisesta patentista 92729, jota vastaa eurooppalainen hakemus-
julkaisu 651092, ja eurooppalaisesta hakemusjulkaisusta 745721 tun-
netaan monikerrosperalaatikon massansyéttgjarjestelma, jossa eri ker-
roksiin kaytetddn samasta tuoremassasailiosta peraisin olevaa massaa,
mutta kuhunkin samasta tuoremassasailibsta haarautuvaan massavir-
taukseen syodtetaan erikseen tarvittavat lisdaineet, kuten kemikaalit ja



10

15

20

25

30

35

3 113789

tayteaineet. Nain voidaan kayttaa yksinkertaista massakiertoa, jossa on
ainoastaan yksi l&htdétuoremassa, ja sopivilla ainelisayksilla saadaan
siitd vahintdan kaksi erilaista massakonseptia.

Kansainvalisessd hakemusjulkaisussa WO 98/17860 on tahan yksi-
massajarjestelmaan ehdotettu liitettdvaksi fraktiointia siten, ettd kone-
sihdin jalkeen on kussakin samalta perusmassalinjalta haarautuneessa
linjassa massan fraktiointilaite, jonka avulla massa voidaan jakaa kui-
tupituudeltaan erilaisiin jakeisiin. Fraktiointilaitteissa erottuvat pitkat kui-
dut voidaan siirtaa talléin keskikerroksen muodostavaan virtaukseen ja
lyhyita kuituja voidaan siirtda pintakerrokset muodostaviin virtauksiin.
Pintakerrosten massavirtausten rejektit, jotka erottuvat vastaavissa
massalinjoissa olevilla sihdeilld ja koostuvat pitkisté kuiduista, johde-
taan keskimmaisen kerroksen muodostavaan massavirtaukseen ennen
tdssa massalinjassa olevaa fraktioivaa sihtid. Taman sihdin aksepti
koostuu pitkistd kuiduista, joiden annetaan virrata linjaa pitkin vastaa-
vaan jakotukkiin, ja sihdin rejektijakeet, jotka koostuvat lyhyistd kui-
duista, jaetaan taas pintakerroksiin meneviin massavirtauksiin.

Edellda mainittu ratkaisu vaatii fraktiointilaitteet konesihtien ja peralaati-
kon jakotukkien valissd. Kun kaytetddn kolmea eri massansydttélinjaa
kolmikerrospaperin muodostamiseksi taytyy kayttaa fraktiointilaitteita
ainakin molempien pintakerrosten massansyo6ttdlinjoissa, jos pitkid kui-
tuja halutaan siirtda keskikerrokseen. Virtausten haarauttaminen ja yh-
distdminen lahella peralaatikkoa aiheuttaa hallintaongelmia prosessiin.

Suomalaisessa kuulutusjulkaisussa 75200, jota vastaa US-patentti
4 781 793, on esitetty menetelma monikerrospaperin valmistamiseksi,
jossa massankasittelyvaiheessa sekoitetaan kahta erilaista massaa,
kemiallista ja mekaanista, joiden kuitupitoisuudet ovat erilaiset. Sekoi-
tuskyypistd massa johdetaan fraktiointiin painesihdilld, minka jalkeen
pitkakuituiselle jakeelle suoritetaan vield jauhatus ja fraktiointi, josta ly-
hytkuituisempi jae sekoitetaan ensimmaisessa fraktioinnissa saatuun
lyhytkuituiseen jakeeseen, ja tastd muodostetaan paperin keskikerros
monikerrosperalaatikossa, johon pitkdkuituinen jae ohjataan pintaker-
roksiksi. Lahtdkohtana tassa on kahden eri massan olemassaolo, joista
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voidaan sekoittamalla muodostaa perusmassaseos, jota voidaan frak-
tioida massankasittelyjarjestelmassa. Jarjestelma vaatii useita valisai-
libita ja fraktiointilaitteita.

Fraktiointitekniikkaa on hyddynnetty myds US-patenteissa 5 916 417 ja
5503 710, jotka kuvaavat monikerroskartongin valmistusta. Samalle
massalle suoritetaan ainakin yksi fraktiointi siten, etta erotettujen jakei-
den kuidut paatyvat eri kerroksiin.

Keksinndn tarkoituksena on poistaa edelld mainitut epakohdat ja
esittdd menetelma monikerrospaperin valmistamiseksi, jossa samasta
massasta voidaan saada kuitukoostumukseltaan erilaisia rinnakkaisia
virtauksia, joista voidaan muodostaa kaksi tai useampikerroksista
paperia. Taman tarkoituksen toteuttamiseksi keksinndén mukaiselle
menetelmalle on paaasiassa tunnusomaista se, mikd on esitetty
oheisen patenttivaatimuksen 1 tunnusmerkkiosassa.

Erilaiset kuitu- ja hienoainesfraktiot muodostetaan ja erotetaan paperi-
tai kartonkikoneen lyhyessa kierrossa sopivilla fraktiointilaitteilla ja ne
johdetaan valisailiodn siten, ettd ne pysyvat oleellisesti erilaisina. Frak-
tiot muodostetaan ja erotetaan eri jakeisiin sopivimmin py6rrepuhdistus-
tekniikan avulla dekulaattorin ja py&rrepuhdistinlaitoksen muodosta-
massa prosessikokonaisuudessa paperi- tai kartonkikoneen lyhyessa
kierrossa, jolloin voidaan pitkélti hyddyntaa olemassaolevia laitteita.

Keksinndn soveltamisen edellytys on, etta fraktiointiin johdettava massa
tai massaseos sisaltaa erilaisia kuituja, jotka eroavat toisistaan ainakin
jonkin seuraavan kuituominaisuuden mukaan luonnehdittuna: kuitupi-
toisuus, kuidun leveys, kuituseinaman paksuus, pituusmassa, hieno-
ainemaara.

Erilaiset kuitufraktiot luodaan pyorrepuhdistustekniikan avulla, mika
pystyy erottamaan eri fraktioita perustuen kuitujen tiheyseroihin, omi-
naispinta-alaeroihin ja joissakin tapauksissa kuitujen pituuseroihin. Ta-
han voidaan soveltaa tunnettua prosessiratkaisua, missa pyorrepuhdis-
tuslaitoksen ensimmaiset (normaalisti 2-4) vaiheet ovat dekulaattoriin
yhteydessa ja ndiden vaiheiden akseptit johdetaan dekulaattoriin.
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Pyorrepuhdistimet mitoitetaan siten, ettd dekulaattoriin johdettavien
pyoOrrepuhdistusvaiheiden aksepteista muodostuu halutunlaiset kuitu-
fraktiot. Dekulaattorissa erotetaan valiseinien avulla omat "tilat” keski- ja
pintakerrosmassalle. Kuitufraktiot muodostetaan pydrrepuhdistimissa,
joiden akseptit johdetaan dekulaattorin pinta- ja keskikerrokselle tarkoi-
tettuihin tiloihin. Dekulaattorista eri fraktiot virtaavat eri putkilla peralaa-
tikon sy6ttopumpuille. Talla tavoin saadaan ohjattua pinta- ja keskiker-
rokseen erilaiset kuitufraktiot.

Monella paperi- tai kartonkilajilla on tavoitteena tayte- ja/tai hienoaineen
seka lyhytkuituisemman kuitujakeen ohjaaminen pintakerroksiin. Talléin
saadaan paperin pintakerroksen ominaisuudet paremmaksi ajatellen
erditd jatkojalostusprosesseja. Mm. painotuotteiden laatuun t&man
tyyppisellda kerrostamisella on positiivinen vaikutus. Keksinndén avulla
parannetaan hienoaineen kerrostamisen edellytyksia nykyiseen tekniik-
kaan verrattuna ja mahdollistetaan eri kuitufraktioiden kerrostus yksin-
kertaisemmalla prosessilla.

Keksinndn mukaisella prosessiratkaisulla luotuja pinta- ja keskikerros-
massan eroja voidaan fuonnehtia seuraavilla kuitujen dimensioeroilla:

Pintakerros Keskikerros
Hienoainemaara suurempi pienempi
Kuitupituus pienempi suurempi
Kuituseindman paksuus pienempi suurempi
Pituusmassa pienempi suurempi

Keksintda selostetaan seuraavassa lahemmin viittaamalla oheisiin pii-
rustuksiin, joissa

kuva 1 esittdd menetelman paéperiaatetta kaaviona,

kuva 2 esittdd erotusvaiheen osalta tarkempana kaaviona keksin-
ndn yhta suoritusmuotoa, ja

kuva 3 esittaa erotusvaiheen osalta tarkempana kaaviona keksin-
non erasta toista suoritusmuotoa.
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Kuvassa 1 on esitetty menetelman paaperiaate. Kaaviossa on esitetty
paperikoneen lyhytkierto, jossa massa tulee samasta lahteesta ja se
johdetaan lyhyen kierron kiertovedellda laimennettuna massavirtaukse-
na M, jonka sakeus on tyypillisesti n. 0,2—1,5 %, ensimmaiseen ero-
tusvaiheeseen 1, josta ensimmainen fraktio D johdetaan valisailiéon 2,
joka on tunnetulla tavalla toimiva dekulaattori 2, ja toinen fraktio johde-
taan edelleen toiseen erotusvaiheeseen 1, josta ensimmainen fraktio B
johdetaan dekulaattoriin 2 ja toinen fraktio poistetaan. Dekulaattori on
paperikoneen lyhyessa kierrossa kaytetty ilmanpoistin, joka poistaa
massasulpusta ilmaa perustuen dekulaattorin sailiGtilan alipaineeseen
ja massasulpun lampétilaan. Alipaineen aikaansaavaa ilmapumppua on
merkitty viitenumerolla 7. Erotusvaiheissa saadut dekulaattoriin 2 joh-
detut fraktiot D, B pidetdan erilladn ainakin siind maéarin, ettd niiden
koostumus pysyy erilaisena, mikd ilmenee kuitujen ominaisuudessa ja
hienoainespitoisuudessa. Dekulaattorista 2 fraktiot D ja B johdetaan
omina virtauksinaan paperikoneen monikerrosperalaatikolle 4 sakeu-
dessa, joka vastaa oleellisesti paperin muodostussakeutta. Naihin vir-
tauksiin voidaan lisata vield pienia maaria laimennusvettd. Ennen pera-
laatikkoa ensimmaisessd vaiheessa erotettu fraktio D jaetaan viela
kahdeksi keskendan samanlaiseksi fraktioksi A ja C, jotka johdetaan
rinnan fraktion B kanssa perélaatikolle omina virtauksinaan siten, etta
fraktiot kulkevat vield konesihtien 3 kautta. Ensimmaisessa erotusvai-
heessa 1 saaduista fraktioista D, A, C muodostetaan kerrostetun pape-
rin pintakerrokset, ja toisessa erotusvaiheessa 1 saadusta fraktiosta B
muodostetaan kerrostetun paperin keskikerros. Fraktiot johdetaan tun-
netulla tavalla monikerrosperilaatikkoon 4, jossa ne muodostavat
paallekkaiset virtaukset edellda kuvatun periaatteen mukaisesti. Moni-
kerrosperdlaatikon 4 rakenne on sindnsa tunnettu, eika sitd ole tassa
kuvattu sen tarkemmin, ja taltd osin viitataan esimerkiksi edelld mainit-
tuihin julkaisuihin. Massaa pumppaavat pumput on merkitty kirjaimel-
la P.

Ensimmainen erotusvaihe 1 mitoitetaan siten, ettd pintakerrosjakee-
seen ohjautuu hienoainesta seké kuitujaetta, jonka keskimaarainen sei-
naman paksuus ja kuitupituus on pienempi kuin lahtémassan. Keskiker-
rokseen ohjataan vastaavasti vahemman hienoainetta seka kuitujae,
jonka keskimaarainen seindman paksuus ja kuitupitoisuus on suurempi
kuin lahtébmassan. Hienoaineksen ja kuitudimensioiltaan pienemman
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kuitujakeen ohjaaminen pintakerroksiin pienentda karheutta ja pinnan
keskimaaraistd huokoskokoa. Sellumassoja kaytettdessd etuna on
my0Os pintakerroksen suurempi kimmokerroin, mika lisda paperin jayk-
kyytta.

Kuvassa 2 on esitetty tarkempana kaaviona edelld mainittu periaate
keksinnon erdan suoritusmuodon mukaan. Erotusvaiheina 1 kaytetdan
pyorrepuhdistimia, joiden kevyempi jae johdetaan aina dekulaattoriin 2,
josta massaa otetaan ulos ja johdetaan sopivana fraktiona peralaatik-
koon. Ensimmaisesséa vaiheessa erottunut hienompi aines ohjataan de-
kulaattoriin 2 omaan osastoonsa 2a, joka on erotettu valiseinalla 5 vie-
reisestd osastosta 2b, johon johdetaan seuraavissa erotusvaiheissa 1
erottunut hienompi aines, joka on saatu ensimmaisen erotusvaiheen 1
"rejektistd”, karkeammasta jakeesta. Osastoon 2b johdetaan kahdessa
perakkaisessad erotusvaiheessa 1 samasta massavirtauksesta erottu-
neet jakeet B1 ja B2 eli "akseptit”. Dekulaattorin toinen osasto 2b on
erotettu valiseindlla 5 kolmannesta osastosta 2c, joka on yhdistetty yii-
juoksuun 6, joka johdetaan viirakaivoon. Ensimmaisestd osastosta 2a
johdetaan hienompi jae peralaatikolle pintakerrokset muodostavana
fraktiona D, joka haarautetaan keskendan samanlaisiksi fraktioiksi A ja
C ennen perélaatikkoa. Toisesta osastosta 2b johdetaan massavirtaus
peralaatikolle keskikerroksen muodostavana fraktiona B, jonka kuidut
ovat karkeampia. Eri fraktioiden muodostamat virtaukset pidetdan eril-
l[adn ja ne johdetaan kukin omaan jakotukkiinsa 4a, 4b ja 4c
peralaatikkoon 4. Jakotukeista massavirtaukset johdetaan erillisina
virtauksina tunnettuja peralaatikon sisarakenteita pitkin huulikartioon
4d, jossa olevien erotusseindmien jalkeen ne yhdistyvat. Peralaatikosta
4 massa johdetaan viiraosalle, jossa se alkaa muodostaa kerrostettua
tuotetta. Viiraosalla pois suotautunut vesi paatyy tunnetulla tavalla
osana lyhytta kiertoa viirakaivoon.

Kuvassa 3 on esitetty toinen suoritusmuoto, jossa on myés kolme pe-
rakkaista erotusvaihetta 1 siten, ettd ensimmaisessa vaiheessa erote-
taan samasta massavirtauksesta M hienompi jae dekulaattorin 2 osas-
toon 2a, ja jaljelle jaanyt jae ohjataan kahden perakkaisen erotusvai-
heen 1 kautta, joissa erottuneet hienommat jakeet B1, B2 muodostavat
edelliseen nahden karkeamman jakeen, joka paatyy omaan osastoon-
sa 2b dekulaattoriin 2 keskikerroksen muodostavaksi massajakeeksi B.
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Osastojen 2a, 2b valissd on niista valiseinilla 5 erotettu kolmas
osasto 2c, joka liittyy ylijuoksuun 6, joka johdetaan viirakaivoon. Kuvan
3 ratkaisulla on se etu, ettd perdkkaisissad erotusvaiheissa erotetut
massajakeet D ja B eivat sekoitu, koska niiden vélissa dekulaattorissa 2
on osasto 2c, johon ne kummatkin ovat yhteydessa valiseinan 5 yli ta-
pahtuvan virtauksen kautta.

Kuvissa 2 ja 3 on esitetty liséksi kokonaisella viivalla L1, kuinka viirakai-
vosta voidaan johtaa ylempaa otettua hieno- ja tayteainespitoista lai-
mennusvetta ensimmaisend saadun fraktion D joukkoon dekulaattoriin
2 osastoon 2a, ja katkoviivoin, kuinka tata voidaan johtaa myo0s seuraa-
vana saadun fraktion B joukkoon dekulaattorin osastoon 2b. Lisaksi ku-
vassa 2 on pistekatkoviivalla L2 esitetty, kuinka tarvittaessa voidaan ly-
hyen kierron massavirtauksesta M ennen erottelua ohjata pieni osa
suoraan joko ensimmaisena saadun fraktion D tai seuraavan fraktion B
joukkoon, mikd myds lisdd massajakeiden  koostumusten
saatdmahdollisuuksia.

Keksinnolla helpotetaan fraktiointitekniikan hyédyntdmismahdollisuutta
paperin tai kartongin kerrosrainauksessa. Lisdksi véaltetadn massaker-
rostamisessa normaalisti tarvittavat kaksinkertaiset massankasittelysys-
teemit ja lyhyet kierrot. Olemassaoleviin massan lyhyisiin kiertoihin voi-
daan keksint6a soveltaa vahaisin muutoksin. Erityisesti mikali lyhyessa
kierrossa kaytetdan jo pydrrepuhdistimia ja dekulaattoria, saadaan frak-
tiointi toteutetuksi kytkemalla py6rrepuhdistimet sopivalla tavalla deku-
laattoriin, johon voidaan muodostaa valiseinat dekulaattorin osastoimi-
seksi eri jakeita varten.

Kummallekin jakeelle voidaan jarjestdd myos oma dekulaattori, jossa
on ylijuoksu ja josta kummastakin otetaan vastaavaa fraktiota paperi-
tai kartonkikoneen monikerrosperalaatikolle.

Keksintd ei ole rajoittunut minkdan erityisen massan kayttéon, vaan sita
voidaan kayttda kaikille massoille ja massaseoksille, jotka on mahdollis-
ta erottaa koostumukseltaan erilaisiin fraktioihin lyhyessa kierrossa.

Esimerkiksi havupuusulfaattimassa sisaltaa tyypillisesti erilaisia kuitu-
fraktioita. Havupuumassan kevat- ja kesapuukuidut eroavat toisistaan
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mm. kuituseindman paksuuden perusteella, ja mydskin puun rungon eri
kohdista perdisin olevat kuidut eroavat toisistaan kuituseindman pak-
suuden ja kuitupitoisuuden perusteelia. Nain olien samassa puuraaka-
aineessa voi olla jo valmiiksi erilaisia kuituja, jotka ovat erotettavissa
toisistaan kuitukoostumukseltaan erilaisiin fraktioihin.

Massaseoksessa on havupuusulfaattimassan liséksi usein myés Ilyhyt-
kuitumassaa, joka poikkeaa kuitudimensioiltaan lujitemassana kayte-
tystd havupuumassasta. Koska usein paperinvalmistukseen kaytettava
massaseos sisaltda kuitudimensioiltaan erilaisia kuituja, keksintd on
sovellettavissa laaja-alaisesti myds eri massaseoksiin, joiden kuidut
ovat peraisin ainakin kahdesta eri puuraaka-aineesta ja/tai kahdesta eri
massanvalmistusmenetelméasta. Esimerkkeind voidaan mainita mm.
seuraavat massaseokset:

— havupuusulfaatti/lehtipuusulfaatti,

— havupuusulfaatti‘hioke (hioke, painehioke),

— havupuusulfaatti/hierre (hierre, kuumahierre),

—  CTMP.

Kyseisilla massaseoksilla voidaan valmistaa mm. seuraavia moniker-

rospaperilajeja:

— puupitoiset ja puuvapaat pohjapaperit, jotka paallystetdan jatko-
prosesseissa,

— puuvapaa paallystaméaton ja paallystetty painopaperi,

— puupitoinen paallystamaton ja paallystetty painopaperi (SC, LWC,
MWC),

— taivekartonki, graafiset kartongit, nestepakkauskartonki.

Termi "sama massaldhde” tarkoittaakin tassa hakemuksessa yleisesti
samasta puuraaka-aineesta tai kasvisperaisesta raaka-aineesta perai-
sin olevaa kuitumassaa, eri em. raaka-aineista peraisin olevien masso-
jen seosta, joka on muodostetiu esim. lopputuotteen, paperin tai kar-
tongin, toivottujen ominaisuuksien johdosta, tai eri massanvalmistus-
menetelmisia peraisin olevien massojen seosta, joiden raaka-aineet
voivat olla samat tai erilaiset.
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Patenttivaatimukset:

1. Menetelma kerrostetun paperin tai kartongin valmistamiseksi, jossa
paperi muodostetaan vahintdan kahdesta paallekkain sybtetysta mas-
savirtauksesta, jotka ovat keskendan erilaiset ja joiden komponentit
ovat peraisin samasta massaldhteesta, tunnettu siitd, ettd eri kerrok-
siin tarkoitetut fraktiot (A, B, C) saadaan samasta massasta erottamalla
paperi- tai kartonkikoneen lyhyen kierron massavirtauksesta (M) aina-
kin yhdessé erotusvaiheessa (1) kaksi fraktiota (B, D), joista kumpikin
johdetaan valisailiodn (2) siten, ettd fraktiot pysyvat oleellisesti erilaisi-
na, ja ndma fraktiot johdetaan eri massavirtauksina paperin tai karton-
gin eri kerroksiksi.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelma, tunnettu siita, etta
fraktioita erotetaan samasta massavirtauksesta (M) ainakin kahdessa
perakkaisessa erotusvaiheessa (1).

3. Patenttivaatimuksen 2 mukainen menetelma, tunnettu siitd, etta
ainakin toinen fraktio (B) muodostetaan ainakin kahdessa perakkai-
sessa erotusvaiheessa samasta massavirtauksesta (M) saaduista ja-
Keista (B1, B2).

4. Patenttivaatimuksen 2 tai 3 mukainen menetelma, tunnettu siita,
ettd perakkaisissa erotusvaiheissa aina erottunut hienompi jae johde-
taan valisailioon (2).

5. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tun-
nettu siita, ettd saadut fraktiot (B, D) pidetaan kokonaan erilldan yhden
tai useamman valisailion (2) avulla.

6. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelméa, tun-
nettu siitd, etta fraktiot johdetaan samaan valisailioon (2), jossa ne pi-
detaan oleellisesti erilaisina yhden tai useamman valiseinan (5) tai vas-
taavan avulla.

7. Patenttivaatimuksen 6 mukainen menetelmd, tunnettu siitd, etta
ainakin kahden eri fraktion (B, D) vélissa valisailidssa (2) on osasto
(2c), joka ottaa vastaan kummankin fraktion (B, D) ylivuotovirtauksen.
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8. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tun-
nettu siitd, ettd erotusvaiheena/erotusvaiheina (1) kaytetdan pyorre-
puhdistusta.

9. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tun-
nettu siita, etta valisailiona (2) kaytetdan dekulaattoria.

10. Jonkin edellisen patenttivaatimuksen mukainen menetelma, tun-
nettu siitd, ettd valmistetaan vahintddn kolmikerroksista paperia tai
kartonkia, jolloin hienompi jae johdetaan pintakerroksiksi ja karkeampi
jae keskikerrokseen.
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Patentkrav:

1. Forfarande for tillverkning av skiktpapper eller —kartong, i vilket
pappret bildas av minst tvd ovanpad varandra matade
massastromningar, som &ar sinsemellan olika och vilkas komponenter
harstammar fran samma massakalla, kannetecknat déarav, att fér olika
skikt avsedda fraktioner (A, B, C) erhalls fran samma massa genom att
skilja ur massastrémningen (M) av den korta cirkulationen hos en
pappers- eller kartongmaskin i minst ett avskiljningssteg (1) tva
fraktioner (B, D), varav bada leds till en mellanbehallare (2) pa sa séatt,
att fraktionerna forblir vasentligen olika, och dessa fraktioner leds som
skilda massastromningar for att bilda olika skikt i pappret eller
kartongen.

2. Forfarande enligt patentkrav 1, kannetecknat darav, att
fraktionerna skilis fran samma massastromning (M) i minst tva
successiva avskiljningsteg (1).

3. Forfarande enligt patentkrav 2, kannetecknat darav, att
atminstone en av fraktionerna (B) bildas fran samma massastrémning
(M) i minst tva successiva avskiljningssteg erhalina fraktioner (B1, B2).

4. Forfarande enligt patentkrav 2 eller 3, kdnnetecknat darav, att den i
de successiva avskiljningstegen varje gang skilda finare fraktionen leds
till mellanbehallaren (2).

5. Forfarande enligt nagot av de foregaende patentkraven,
kdnnetecknat darav, att de erhdlina fraktionerna (B, D) halls helt
skilda fran varandra med en eller flera mellanbehallare (2).

6. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kannetecknat darav, att fraktionerna leds till samma mellanbehallare
(2) i vilken de halls vasentligen skilda fran varandra med en eller flera
mellanvaggar (5) eller dylikt.

7. Forfarande enligt patentkrav 6, kannetecknat darav, att i
mellanbehallaren (2) finns mellan atminstone tva olika fraktioner (B, D)
en sektion (2c) som mottar éverstromningen av bada fraktioner (B, D).
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8. Forfarande enligt nagot av de foregdende patentkraven,
kannetecknat darav, att som avskiljningssteget/stegen (1) anvands
virvelrening.

9. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kannetecknat darav, att som mellanbehdllaren (2) anvéands en
dekulator

10. Forfarande enligt nagot av de féregaende patentkraven,
kdnnetecknat darav, att papper eller kartong med minst tre skikt
framstalls, varvid den finare fraktionen leds for att bilda till ytskikten och
den grovare fraktionen till mellanskiktet.
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