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Przedmiotem wynalazku jest kształtka kon¬
taktowa do prowadzenia procesu między cie¬
czą i gazem oraz sposób wytwarzania takiej
kształtki.

Znane są kształtki kontaktowe, służące do
wymiany ciepła między cieczą i gazem, które
mają wprawdzie budowę komórkową, lecz za¬
wierają kanaliki przebiegające w różnych kie¬
runkach. Taki układ kanalików okazał się je¬
dnak niekorzystny dla procesu wymiany ciepła.

Kształtka według wynalazku pozwala na wy¬
eliminowanie niedogodności znanych kształek
kontaktowych dzięki zastosowaniu odpowied¬
niej budowy. Jest ona utworzona z wielu arku¬
szy materiału włóknistego tak ułożonych, że i-
stnieją między nimi wolne przestrzenie w pos¬
taci kanalików przebiegających w jednakowym
kierunku. W kanalikach takich ciecz i gaz,
złwaszcza woda i powietrze mogą bezpośrednio

stykać się ze sobą. Okazał się szczególnie ko¬
rzystny układ równoległych kanalików, które
powstają przez ułożenie na przemian arkuszy
pofałdowanych i gładkich. Kształtka kontaktowa
znajduje zastosowanie w wieżach chłodniczych,
w których wodę poddaje się chłodzeniu stru¬
mieniem powietrza.

. Celem wynalazku jest wykonanie kształtki
kontaktowej o dużym współczynniku wymiany
ciepła. Zasadniczo osiąga się to przez zastoso¬
wanie kanalików o przekroju rurowym. Kształ¬
tki są wytworzone z chudej masy włóknistej
o długich włóknach np. z papieru łatwo zwil¬
żanego, impregnowanej żywicą, uodporniającą
ją na działanie wilgoci z jednoczesnym zacho¬
waniem dobrej zwilżalności.-

Kształtka wedug wynalazku jest opisana bar¬
dziej szczegółowo w oparciu o rysunki. Fig. 1
przedstawia przekrój, podłużny wieży chłodni-



czej wraz z kształtką kontaktową, fig.2 — wi¬
dok perspektywiczny kształtki kontaktowej, fig.
3 — wiclók dolnej części zęba kształtki kontak¬
towej, a fig. 4 — widok perspektywiczny od¬
miennej postaci kształtki kontaktowej.

Na fig. 1 liczba 10 oznacza obudowę wieży
chłodniczej, w której osadzona jest kształtka
kontaktowa oznaczona liczbą 12. W postaci wy¬
konania kształtki według fig. 1 — 3 ma ona
przekrój kołowy i jest zamocowana na rdzeniu
14. Poszczególne warstwy kształtki w postaci
taśmy z tektury lub papieru są nawinięte spi*-
ralnie na rdzeniu 14, przy czym nawija się na
przemian taśmy gładkie 16 i 18, połączone ze so¬
bą wzdłuż grzbietów 20 fałd (fig. 3) za pomocą
środka wiążącego, odpornego na działanie wody.
Fałdy mają najkorzystniej kształt sinusoidy, a
ich długość może być nieco większa niż po¬
dwójna ich wysokość. Korzystne jest także
sklejanie ze sobą poszczególnych warstw tek¬
tury falistej w miejscach zetknięcia się gład¬
kich taśm z taśmami pofałdowanymi. Utworzo¬
ne między warstwami kanaliki 22 są skierowa¬
ne pionowo. Zwój tektury otoczony jest cy¬
lindryczną metalową osłoną 24, która może być
zaopatrzona od strony zewnętrznej w wystają¬
cy kołnierz 26, którym kształtka kontaktowa
opiera się na takim samym kołnierzu 28, przy¬
mocowanym od wewnętrznej strony obudowy
10 wieży. Kołnierze służą jednocześnie jako u-
szczelnienie, zapobiegające przepływowi powie¬
trza pomiędzy kształtką i obudową wieży. W
celu uzyskania wymaganej wytrzymałości
kształtki można zastosować pręty 30, przecho¬
dzące promieniowo przez zwój tektury falis¬
tej; są one swoimi wewnętrznymi końcami przy
śrubowane do rdzenia 14 albo osadzone w* je¬
go wydrążeniach. Zewnętrzne końce prętów 30
są zakotwiczone w osłonie 24 za pomocą na¬
krętek 32. Pręty są umieszczone ukośnie w ce¬
lu zwiększenia sztywności połączenia. .

Wodę doprowadza się do kształtki kontak¬
towej z góry przez przewód 34, zaopatrzony w
części końcowej 36 w obrotowe urządzenie zra¬
szające 38. Urządzenie 38 posiada ramiona zao¬
patrzone w małe otworki wypływowe 40, roz¬
mieszczone tak, aby woda wypływająca z ze¬
wnętrznej części ramienia wypływała w kie¬
runku prawie poziomym, natomiast strumienie
wody wypływające z urządzenia rozpryskują¬
cego w pobliżu rdzenia 14 są kierowane piono¬
wo na dół, przez co woda zostaje rozdzielona
równomiernie na górnej powierzchni kształtki.
Urządzenie zraszające jest wprawiane w ruch

obrotowy siłą odrzutu wypływającej wody. W
zamkniętej dolnej części obudowy 10 wieży u-
mieszczony jest przewód 42, służący do odpro¬
wadzania ochłodzonej wcdy. Zużytą wodę uzu¬
pełnia się przez przewód dopływowy 44, zaopa¬
trzony w zawór 46 współpracujący z pływakiem
48 tak, aby poziom wody w obudowie był u-
trzymywainy prawie niezmienny.

Wentylator 52 napędzany silnikiem 50 za¬
sysa, powietrze z zewnątrz, które przechodzi
przez rozmieszczone poniżej otwory szczelino¬
we 54, a następnie przez kształtkę kontaktową.

Pomiędzy urządzeniem zraszającym 38 i wen¬
tylatorem 52 znajduje się oddzielacz wody 55
utworzony z pionowo wygiętych szyn.

Warstwy tektury posiadają na swych dolnych
krawędziach wycięcia trójkątne w postaci zę¬
bów 56 (fig. 2), które przebiegają korzystnie
przez kilka, np. przez cztery do sześciu kanali¬
ków 22, utworzonych pomiędzy każdą parą
warstwy, płaską i pofałdowaną. Zastosowanie
takich zębów powoduje,.że ścianki ograniczające-
kanaliki 22, utworzone w przedstawionym przy¬
kładzie przez warstwy gładką 16 i pofałdowaną
18, mają dolną krawędź biegnącą ukośnie. Kra¬
wędź ta zostaje przez to rozciągnięta w kierun¬
ku pionowym na odcinku między liniami 60 i
62 (fig. 3); to rozciągnięcie jest co najmniej tak
duże, a nawet większe niż wysokość do jakiej
podnosi się rwoda na zasadzie włoskowatości w
kanalikach o tym samym przekrojai i o poziomie
ściętej dalinej krawędizi.

Fig, 3 przedstawia część zęba 56, znajdującą
się między jego podstawą i prostopadłą pionową
linią przechodzącą przez jego wierzchołek.

W opisanym przykładzie wykonania kształ¬
tki, gdzie przyjęto odstęp między płaskimi war*
stwami kształtki równy 4 mm, kąt pochylenia
krawędzi 58 względem pionu wynosi około 1S
-25°, w celu zapewnienia dobrego ściekania cie¬
czy. Ten kąt może być tym większy, im łatwiej
woda przechodzi przez tworzywo warstw kształ¬
tki. Gdy ciecz w przytoczonym przykładzie
stanowi woda, to płynąc po ściankach kanali¬
ków 22 w dół spływa dalej wzdłuż ukośnie ścię¬
tej dolnej krawędzi do wierzchołka zęba 56.
Dzięki temu w otworach wypływowych jest
zawsze tylko tyle cieczy, aiby doprowadzane
od dołu powietrze mogło łatwo przepływać
przez kanaliki 22. Woda wypływająca z wyżej
położonego ujścia kanalików 22 spływa wzdłuż
dolnych krawędzi warstw 16, 18 do wierzchoł¬
ka zęba 56 me zatykając ani swego ani niżeg
położonych wylotów kanałowych.
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' Przewody 34 i 42 służą, do przyłączenia opi¬
sanej wieży chłodniczej, np. do skraplacza u-
rządzenia klimatyzacyjnego lub podobnego, nie
pokazanego na rysunku. Woda ogrzana w ta¬
kim skraplaczu przechodzi przewodem 34 do
urządzenia zraszającego 38. Podczas przecho¬
dzenia wody przez kanaliki 22 napotyka ona

•powietrze, które zostaje wyparowane, przy
czym bezwzględna zawartość wilgoci w powie¬
trzu w odpowiednim stopniu wzrasta. Wsku¬
tek odparowania woda traci ciepło, następuje

• jej ochłodzenie.

Im mniejszy jest przekrój kanalików 22, tym
większy staje się współczynnik wymiany cie¬
pła między obydwoma czynnikami.. Jednocześ¬
nie jednak ukośne ścięte krawędzie wylotowe

' kształtki muszą być bardziej rozciągnięte w
kierunku pionowym, co praktycznie biorąc
stwarza dolną granicę odstępu między gładkimi
warstwami 16 kształtki kontaktowej. Górną
granicę stanowi poprzeczny przekrój kanalika,
przy którym krople cieczy nie są już w stanie

' zatkać wylotu kanałowego. Ze względu na po¬
żądaną dużą sprawność kształtki kontaktowej,
korzystne jest trzymać się możliwie jak naj¬
bardziej poniżej tej granicy. Pionową długość
kanalików 22, która zmienia się dzięki zasto-

* sowaniu zębów, przyjmuje się w zależności od
pożądanego obniżenia temperatury ochłodzonej
wody, ilości przepływających czynników i od
spadku prężności powietrza. Przeciętna długość
kanalików, przy odstępie 4 mm między gładki¬
mi warstwami kształtki, może wynosić 150 —
400 mm lub nawet 500 mm.

Odmienna postać kształtki kontaktowej we- ,
dług fig. 4 różni się od kształtki opisanej wyżej
zasadniczo ty:\i, że posiada ona kształt czworo¬
kątny, przy czym warstwy 16, 18 pofałdowanej
tektury przebiegają równolegle do siebie. .Wodę
chłodzącą doprowadza się przewodem 34, po¬
dzielonym na dwa rozgałęzienia 64 prowadzące
do dwóch urządzeń rozpryskowych 66 zmon¬
towanych na wzajemnie przeciwległyeh. bokach
kształtki. Urządzenia zraszające 66 są nierucho¬
me i zaopatrzone w pewną liczbę prowadnic 68,
nachylonych pod różnymi^kątami względem pa¬
kietu pofałdowanej tektury. Między prowadnica¬
mi 68 znajdują się szeregi otworów wypływowych
69, z których tylko jeden jest uwidoczniony na
fig. 4. O ile zęby 56 kształtki według fig. 1 —
3 są wykonane celowo przed zwinięciem tektu¬
ry falistej w rolkę, to w kształtce według fig.
4 zęby takie wycina się dopiero po wykonaniu
pakietu tektury falistej. Otrzymuje się w ten

sposób równoległe do siebie szeregi zębów bie¬
gnące prostopadle do powierzchni warstw te¬
ktury pofałdowanej.

Osłona 24 może mieć u góry blaszaną pokry¬
wę 70, która służy jako wzmocnienie i uszczel¬
nienie pakietu tektury pofałdowanej. W celu
zamocowania pakietu w osłonie 24 można zasto¬
sować pręty metalowe 72 zamocowane końca¬
mi w dwóch przeciwległych bokach osłony 24.

W celu zapewnienia dobrego ochładzania* wo¬
dy w każdym miejscu kształtki kontaktowej
jest rzeczą ważną, aby poszczególne warstwy
kształtki były łatwo zwilżane wodą. Szczegól¬
nie wymaga się dobrej zwilżalności, gdy kształ¬
tka ma tak małe odstępy między jej warstwa¬
mi, że woda jest w stanie te przestrzenie zam¬
knąć. Stwierdzono, że przy zastosowaniu
warstw kształtki źle zwilżalnych, woda dopro¬
wadzana od góry do kształtki kontaktowej
skłonna jest do tworzenia w kanalikach kro¬
pli lub słupków zamykających te przestrzenie
i nie przepuszczających powietrza. N*-umożli¬
wia to równomierne i ścisłe zetknięcie wzajem¬
ne przepływających czynników, a jednocześnie
ruch tam i z powrotem wody wywołuje złe
wyrównanie temperatury w różnych częściach
kształtki kontaktowej w kierunku przepływu
strumieni powietrza. Ponadto takie „pompowa-
nie" wody zwiększa dotkliwie spadek ciśnienia
przy przechodzeniu powietrza i powoduje sil-

. ne wypychanie kropel wody z kształtki kontak-
, towej na zewnątrz, co w rezultacie daje niepo¬

trzebne straty w postaci wody porwanej przez
uchodzące powietrze i stwarza konieczność za¬
stosowania , skutecznego oddzielacza wody..

Przy doprowadzaniu wody okresowo nip. za
pomocą urządzenia zraszającego 38, jest rzeczą
bardzo ważną, aby tworzywo warstw kształtki
wykazywało właściwości pochłaniania doprowa¬
dzonej wody bez występowania wspomnianych
ujemnych zjawisk.

Właściwość dobrego zasysania wody przez
tworzywo warstw kształtki wpływa nie tylko
na początkową zdolność wchłaniania przez nią
wody, lecz również na czas trwania takiego
wchłaniana. Podczas odparowywania woda
wzbogaca się w znajdujące się w niej zanieczy¬
szczenia, takie jak sale mineralne. Na kisiztał-
tce tworzą się osady, które mdfeą po pewnym
czasie całkowicie ją zatkać i przez to uczynić
nienadającą się do użytku. Jako przykład mo¬
żna podać, że w pewnych miejscowościach Sta¬
nów Zjednoczonych woda zawiera tak dużo. so-
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Ti mineralnych, że w zwykłych kształtkach kon¬
taktowych o odstępie między warstwami 1 cm
lub większym może powstawać osad mineral¬
ny, który już po upływie kilku tygodni pracy
wieży chłodniczej powoduje prawie całkowite
zatkanie kanalików takiej kształtki.

Okazało się, że duża zwilżalność tworzywa
kształtki przeciwdziała tworzeniu się takich o-
sadów dzięki temu, że umożliwia utrzymywanie
się na powierzchni ciągłej warstewki wodnej,
która przemywa do czysta kształtkę przy prze¬
chodzeniu przez nią wody.

Kształtka kontaktowa podlega także pewne¬
mu obciążeniu mechanicznemu. Tworzywo
kształtki powinno spełniać wymagania co do
wytrzymałości mechanicznej i odporności na

• zużycie .powierzchni w miejscu doprowadzenia
wody do kształtki.

Ze względu na wytrzymałość mechaniczną
korzystne jest stosowanie tworzyw metalicz¬
nych.. Jednakże ze względu na ich niedostatecz¬
ną zwilżalność, wskazane jest stosowanie two¬
rzywa organicznego, choć posiada mniejszą wy¬
trzymałość mechaniczną.

Materiałem, z którego z łatwością można spo¬
rządzić kształtkę kontaktową jest papier. Jednak
papier użyty do tego celu musi posiadać inne
Własności niż papier stosowany do różnych zna¬
nych celów. Jak wspomniano wyżej, papier po¬
winien być łatwo zwilżalny, tak jak bibuła.
Taki papier w stanie mokrym nie posiada w
ogóle, praktycznie biorąc, wytrzymałości me¬
chanicznej. Z drugiej strony istnieją liczne ro¬
dzaje papieru, posiadające dobrą wytrzymałość
w stanie wilgotnym, to jednak wchłania on wo¬
dę niewystarczająco, o ile nie jest wprost wo¬
doodporny.

W celu otrzymania papieru nadającego się
jako tworzywo na kształtkę kontaktową, ma¬
sę^ z której wytwarza się papier, trzeba naj¬
pierw mocno gotować; powinna ona wykazy¬
wać odpowiednio niską liczbę chlorową. Li¬
gninę zawartą w surowcu w znacznymi stopniu
usuwa się, co jest ważne również ze względu
na odporność papieru na gnicie i starzenie się.
Masę papierową należy tylko nieznacznie roz¬
drobnić, na przykład w holendrach z tępymi
nożami. Dzięki temu włókna, które po gotowa¬
niu np. masy siarczanowej otrzymanej z drew¬
na sosnowego mogą mieć długość 3 — 4 mm,
zostają tylko w małym stopniu poprzecinane.
Innymi słowy masa nie powinna w ogóle być
mazistą lub tylko w; nieznacznym stopniu. Mu¬

si ona być chuda, nie może zawierać żadnych
rozgniecionych części włókien lub innych sub¬
stancji, które wypełniają przestrzenie między
długimi włóknami i obniżają zdolność wchła¬
niania wody przez papier. Mielenie masy pro¬
wadzi się najkorzystniej tylko do wielkości
ziarn około 20° SR.

Zazwyczaj w przemyśle papierniczym uzy¬
skuje się papier wodoodporny przez klejenie
masy za pomocą dodawanych kwasów żywicz¬
nych, ałunu i podobnych chemikalii. Następ¬
uje przy tym osadzenie na włóknach substan¬
cji klejących. Jednakże przy nasyceniu klejem
w stopniu odpowiednim do nadania trwałości
na wilgoć, występuje bardzo znaczne pogorsze¬
nie właściwości wchłaniania wody.

Stwierdzono, że przez dodanie do masy pa¬
pierniczej dowolnych hydrofiłowych substancji
klejowych można osiągnąć dobrą odporność
papieru na działanie wody przy zachowaniu
właściwości wchłaniania pfzezeń wody lub na¬
wet polepszeniu tych właściwości. Zasadnicza
różnica w uzyskanej zdolności wchłaniania wo¬
dy wynika z różnego traktowania papieru w
obydwóch tych sposobach, tj. osadzania we
włóknach dodatków przez chemiczne wytrąca¬
nie i odparowanie. Jednak nie można dopro¬
wadzać dodatków do masy podczas zagęszcze¬
nia jej na płaskim sicie, między innymi ze
względu na duże straty, które powstawałyby
wskutek uchodzenia dodatków z wodą wyciś¬
niętą mechanicznie z masy przechodzącej przez
sito. Dodatki należy wprowadzać do masy w
późniejszym czasie. Rozpuszczalny w wodzie
produkt kondensacji fenolu z formaldehydem
stosowany jako dodatek nadaje po utwardzeniu
masie papierowej pożądane właściwości. Im¬
pregnowanie gotowego papieru takim roztwo¬
rem przeprowadza się^ korzystnie tak, że sto¬
suje się duże ilości tego roztworu np. do 30
°/o wagowych. Otrzyimuje-.się dzięki, temu wodo¬
odporny produkt, który jednocześnie, ma nie¬
zmienione właściwości wchłaniania wody. Za¬
wartość wagowa żywicy fenolowej w papierze
powinna najkorzysfaiiej wynos:ę 7 — 15% cię¬
żarni suchego papieru i nie może być niższa
niż 3 — 4°/o. ,

Według wynalazku gotowy papier poddaje
się impregnacji wodnym roztworem żywicy fe-
noloformaldehydowej, jednakże przed tym pa¬
pier zostaje pofałdowany lub pofalowany w <?e-
lu wytworzenia struktury komórkowej kształ¬
tki. Taśmę papieru wprowadza się najkorzyst¬
niej w bezpośrednie zetknięcie z 7 — 8°/o^wym
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ivoclnym roztworem środka impregnującego>
np. przez zanurzenie. Taśma wchłainia wię¬
cej roztworu niż wynosi jej własny cię¬
żar, tak że zawartość procentowa żywicy po
wysuszeniu taśmy jest większa od zawartości
w roztworze iw podanym przykładzie do¬
chodzi do 9 — 10°/o. Taśmę papierową suszy
się v na bębnie w temperaturze 120—140°C.
Suszenie taśmy trwa tylko tak długo, aż zo¬
stanie z niej odparowana woda. Wskutek tego
żywica nie zostaje w najiminiajsizym nawet stop¬
niu utwardzona. Korzystnie jest taśmę po wysu¬
szeniu ochłodzić przez prowadzenie jej przy
ciągłym procesie impregnowania ponad zimnym
"bębnem. Tak impregnowaną, ale nie utwardzo¬
ną taśmę papierową można przechowywać w
postaci zwojów w ciągu dłuższego okresu cza¬
su.

Po imprenacji i wysuszeniu papieru wyko¬
nuje się z niego kształtkę kontaktową. Jeśli skła¬
da się ona z na przemian ułożonych gładkich
i pofałdowanych arkuszy papieru, fałduje się
taśmę' papierową na znanej maszynie do fał¬
dowania i jednocześnie grzbiety fal skleja się z
gładką taśmą papierową. Do tego można używać
jako środka klejącego szkła wodnego lub in~
nego spoiwa nierozpuszczalnego w wodzie. Łą¬
czone zer sobą taśmy obcina się do odpowied¬
niej długości i za pomocą tego samego środka
klejącego skleja ze sobą. Dopiero potem utwar¬
dza się żywicę, najkorzystniej w odpowiednim
piecu, przez który przedmuchuje się powiet¬
rze o temperaturze 150 — 160°C w ciągu oko¬
ło 15 minut tak, że przechodzi ono przez ka¬
naliki kształtki kontaktowej.

Jest rzeczą ważną, aby fałdowanie papieru
nastąpiło przed utwardzeniem żywicy fenolo-
formaldehydowej, wskutek utwardzenia bo¬
wiem papier staje się sprężysty i wytworzone
fałdy nie zachowywałyby swego kształtu oraz
miałyby skłonność do wyprostowywania się
i odrywania w miejscach sklejania ód przyle¬
gających gładkich arkuszy. Przez utwardzenie
gqtowej kształtki kontaktowej fałdy i fale zos¬
tają utrwalone w swej postaci tak, że pozostają
one nawet wtedy niezmienione, gdy warstwy
zostaną od siebie ocldzielcne. Ma to znaczenie,
ponieważ ksiztałtki kontaktowe podczas pracy
stale są zwilżane wodą. Z drugiej strony jest
rzeczą ważną, aby impregnowanie papieru
przeprowadzić przed zmontowaniem kształtki.
Raczej uległaby ona takim odkształceniom,
że nie utrzymałaby żądanych wymiarów, przez
cp zostałaby uszkodzona jej struktura komór-
koftyą.

Gotową kształtkę kontaktową obcina sie. w
celu nadania jej ostatecznej postaci. Kanali¬
ki lub komórki kształtki mają przekrój tak
mały, że woda wskutek napięcia, powierzchnio¬
wego może je przekraczać. Ważne jest, ^by
wyloty komórek nie zostały zwężone wsku¬
tek rozluźnienia włókien lub zdeformowania
papieru. Jasne jest, że ptzy przeciętnym od¬
stępie 4 mm między arkuszami kształtki Kon¬
taktowej o strukturze korftórkowej nawet vma-
łe zwężenie otworów kontórek spowodowane
na powierzchni cięcia, musi pogorszyć prze¬
pływ obu czynników przechodzących przez ko-
morki. To ma znaczenie szczególnie dla tej
strony kształtki, z której wypływa woda. Oka¬
zało się, że wskutek zastosowania stosunko¬
wo dużych ilości utwardzonego na gorąco two¬
rzywa sztucznego, jak żywica fenoloformalde-
hydowa lub melaminowa, papier nabiera ta¬
kiej, wytrzymałości a jego włókna takiej kru¬
chości, że uzyskuje się cięte brzegi czyste, a
przekrój komórek po stronie ujścia wody podT^
czas obróbki nie zmienia się.

Wynalazek oczywiście nie ogranicza się tyl¬
ko do wyżej podanych specjalnych przykładów
wykonania kształtki, lecz może zawierać od¬
miany, zgodne z istotą .wynalazku. Kształtki
mogą być wykonane z azbestu lub włókien
mineralnych użytych jako tworzywo. Kształ¬
tkę kontaktową można stosować także do czyn¬
ników innych niż woda i powietrze, między
którymi zachodzi, wymiana ciepła, G ile w<a-
ruriki procesu są analogiczne.

Zastrzeżenia patentowe ; v

1. Kształtka ^kontaktowa do prowadzenia fUto^
cesów mięaż|r cieczą i gazem, przeznaczona
zwłaszcza jako wypełnienie wież do chło¬
dzenia cieczy powietrzem atmosferycznym,
znamienna tym; że jest utworzona z wie¬
lu cienkich arkuszy z chudego tworzywa
włóknistego o dużej zdolności wsysania cie¬
czy, impregnowanych żywicą fenolofonąató-
dehydową oraz całkowicie lub Częściowo
pofałdowanych i gładkich, które są ułożone
na przemian i stykają się ze sobą tak, łż
tworzą układ równoległych kanalików prze¬
biegających w jednakowym kierunku, przy
czym arkusze kształtki wykazują dużą od¬
porność na działanie cieczy przy jednocze¬
snym zachowaniu ich zdolności zasysania
cieczy.

Sposób wytwarzania kształtki kontaktowej
według zastrz. 1, znamienny tym, że arkusze



z tworzywa włóknistego impregnuje się roz¬
tworem żywicy termoutwardzalnej, najlepiej
rozpuszczalną w wodzie nieutwardzoną ży¬
wicą fenoloformaldehydową, po czym su¬
szy bez utwardzania żywicy lub przy nie¬
znacznym jej utwardzaniu, fćAduje, a na-
stępnie arkusze układa się razem w postać
kształtki kontaktowej i wreszcie poddaje
ją obróbce cieplnej w celu utwardzenia ży¬
wicy.

Sposób według zastrz. 2, znamienny tym, że
ś mki kształtki, na których znajdują się^
wy:,>ty kanalików (22), obcina się po utwar-'
dzeniu żywicy, w celu nadania kształtce po¬
staci ostatecznej.

Carl Munters & Co

Zastępca: mgr inż. Adolf Towpik
rzecznik patentowy
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