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Przedmiotem wynalazku jest ksztaltka kon-
taktowa do prowadzenia procesu miedzy cie-
czg i gazem oraz spos6b wytwarzania takiej
ksztaltki.

Znane sa ksztaltki kontaktowe, stuzgce do
wymiany ciepla miedzy ciecza i gazem, ktoére
majg wprawdzie- budowe komérkows, lecz za-
wierajg kanaliki przebiegajgce w réznych kie-
runkach, Taki uklad kanalikéw okazal sie je-
dnak niekorzystny dla procesu wymiany ciepta.

Ksztattka wediug wynalazku pozwala na wy-
eliminowanie niedogodno$ci znanych ksztatek
kontaktowych dzieki zastosowaniu odpowied-
niej tudowy. Jest onma utworzona z wielu arku-
szy materialu wi6knistego tak ulozonych, ze i-
stniejg miedzy nimi wolne przestrzenie w pos-
taci kanalikéw przebiegajgcych w jednakowym
kierunku. W kanalikach takich ciecz i gaz,
ztwaszcza woda i powietrze moga bezpoérednio

stykaé¢ si¢ ze -sobg. Okazal sie szczegdlnie ko-

rzystny uklad réwnoleglych kanalikéw, ktére

powstajg przez ulozenie na przemian arkuszy
pofaldowanych. i gtadkich. Ksztattka kontaktowa
znajduje zastosowanie w wiezach chiodniczych,
w ktérych wode poddaje sie chlodzeniu stru-
mieniem powietrza. »

 Celem wynalazku jest wykonanie ksztaltki
kontaktowej o duzym wspélczynniku wymiany
ciepla. Zasadniczo osigga sie to przez zastoso-
wanie kanalikéw o przekroju rurowym. Ksztal-
tki sg wytworzone z chudej masy wilOknistej
o diugich wib6knach np. z papieru latwo zwil-
Zanego, impregnowanej zywica, uodporniajaca
ja na dzialanie wilgoci z jednoczesnym zaeho-
waniem dobrej zwilzalnosei. -

Ksztaltka wedug wynalazku jest opisana bar-
dziej szczegélowo w oparciu o rysunki. Fig. 1
przedstawia przekrdj podluzny wiezy cl_llod.ni-



czej wraz z ksztaltkg kontaktowsa, fig.2 — wi-
"~ dok perspektywiczny ksztaltki-kontaktowej, fig.
3 — widok dolnej czeci zeba ksztaltki Kontak-
towej, a fig. 4 — widok perspektywiczny od-
miennej postaci ksztaltki kontaktowej.

Na fig. 1 liczba 10 oznacza obudowe wiezy

chlodniczej, w ktérej osadzona jest ksztaltka.

kontaktowa oznaczona liczbg 12. W postaci wy-

konania ksztaltki wedlug fig. 1 — 3 ma ona.

przekr6j kotowy i jest zamocowana na rdzeniu
14. Poszczegblne warstwy ksztalttki w postaci
tasmy z tektury lub papieru sg nawiniete spi-
ralnie na rdzeniu 14, przy czym nawija sie na
przemian taSmy gladkie 16 i 18, polgczone ze so-
ba wzdluz grzbietéw 20 fald (fig. 3) za pomocy
§rodka wiagzgcego, odpornego na dzialanie wody.
Faldy majg najkorzystniej ksztalt sinusoidy, a
ich diugo$¢ moze byé nieco wieksza niz po-
dwéjna ich wysokos$é. Korzystne jest takze
sklejanie ze sobg poszczegblnych warstw tek-
tury falistej w miejscach zetknigcia sie glad-
kich taém z taSmami pofaldowanymi. Utworzo-
ne miedzy warstwami kanaliki 22 sg skierowa-

ne pionowo. Zwoéj tektury otoczony jest cy--

lindryczna metalows oslong 24, ktéra moze Lyé
zaopatrzona od strony zewnetrznej w wystajg-
cy kolnierz 26, ktérym ksztaltka kontaktowa

opiera sie na takim samym koinierzu 28, przy--

mocowanym od wewnetrznej strony: obudowy
10 wiezy. Kolnierze stuza jednoczesnie jako. u-

szczelnienie, zapobiegajgce przeplywowi powie- .

trza: pomiedzy ksztaltka i obudowag wiezy, W
celu uzyskania wymaganej wytrzymatosci
ksztaltki mozna zastosowaé prety 30, przecho=
dzjace promieniowo przez zwdj tektury falis-
tej; sa one swoimi wewnetrznymi koncami przy
§rubowane do rdzenia 14 albo osadzone w je-
go wydrazehiach. Zewnetrzne konhce pretéw 30
sg zakotwiczone w oslonie 24 za pomocg na-
kretek 32. Prety sa umieszczone ukosnie w ce-
lu zwiekszenia  sztywnosci polgczenia. .

Wode doprowadza sie do: ksztaltki kontak-
towej z goéry przez przewod 34, zaopatrzony w
cze$ci koncowej 36 w obrotowe urzadzenie zra-
szajace 38. Urzadzenie 38 posiada ramiona zao-
patrzone w mate otworki- wyplywowe 40, roz-
mieszczone tak, aby woda wyplywajgca z ze-
wnetrznej czeSci ramienia wyptywala w kie-
runku prawie poziomym, natomiast strumienie
wody wyplywajace z urzadzenia rozpryskuja-
cego w poblizu rdzenia 14 sa kierowane piono-
wo-na dél, przez co woda zostaje rozdzielona
réwnomiernie na gérnej powierzchni ksztattki.
Urzadzenie zraszajace jest wprawiane w ruch

obrotowy sila odrzutu wyplywajacej wody. W
zamknietej dolnej czeSci obudowy 10 wiezy u-
mieszczony jest przewéd 42, stuzacy do odpro-
wadzania iochlodzonej wedy. Zuzytag wode uzu-
pelnia sie przez przewo6d doplywowy 44, zaopa-
trzony w zawoér 46 wspélpracujacy z plywakiem
48 tak, aby poziom wody w obudowie byl u-
trzymywany prawie niezmienny.

Wentylator 52 napedzany silnikiem 50 za-
sysa powietrze z zewngtrz, ktére przechodzi
przez rozmieszczone ponizej otwory szczelino-
we 54, a nastepnie przez ksztalke kontaktowsa.

Pomiedzy urzadzeniem zraszajgcym 38 i wen-
tylatorem 52 znajduje sie oddzielacz wody 55
utworzony z pionowo wygietych szyn.

Warstwy tektury posiadaja na swych dolnych
krawedziach wyciecia tréjkatne w postaci zg-
béw 56 (fig. 2), ktére przebiegajg korzystnie
przez kilka, np. przez cztery do sze$ciu kanali-
kéw 22, utworzonych pomiedzy kazdg parg
warstwy, plaska i pofaldowana. Zastosowanie
takich zebéw powoduje, .ze $cianki ograniczajgce-
kanaliki 22, utworzone w przedstawionym przy-
kladzie przez warstwy gladka 16 i pofaldowang
18, maja dolng krawedz biegnaca ukosnie. Kra-
wedZ ta zostaje przez to rozciggnieta w kierun-
ku pienowym na odcinku miedzy liniami 60 i
62 (fig. 3); to rozciagniecie jest co najmniej tak
duze, a nawet wigksze: niz wysokosé de. jakiej
podnosi sie woda na zasadzie wloskowato$ci w
kanalikach o tym samym przekroju i o poziomie
Seietej dolnej: krawedz. .

Fig. 3 przedstawia czes¢ zeba 56, znajdujacy
sie miedzy jego podstawg i prostopadla pionowa
linia przechodzaca przez jego wierzcholek,

W opisanym przykladzie wykonania ksztal-
tki, gdzie przyjeto odstep miedzy ptaskimi war=

stwami ksztaltki réwny 4 mm, kat pochylenia

krawedzi 58 wzgledem pionu wynosi okolo 15
-25°, w celu zapewnienia dobrego §ciekania-cie-
czy. Ten kat moze byé¢ tym wiekszy, im latwiej
woda przechodzi przez tworzywo warstw. ksztal-
tki. Gdy ciecz w. przytoczonym: przykladzie
stanowi woda, to plynac po $ciankach:.kanali-
kéw 22 w-dot sptywa dalej wzdluz ukosnie $eie-
tej dolnej krawedzi do wierzchotka zeba 56.
Dzieki temu w.- otworach wyplywowych jest
zawsze tylko tyle- cieczy, aby doprcwadzane
od dolu powietrze moglo latwo przeplywaét
przez kanaliki 22. Woda wyplywajaca.z wyzej
polozonego ujscia kanalikéw 22 splywa wzdiuz
dolnych krawedzi warstw 16, 18 do wierzchol-
ka zeba 56 nie zatykajac ani swego ani nize§
polozonych . wylotéw. kanalewych.
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Przewody 34 i 42 stuzg do przylaczenia opi-
sanej wiezy chlodniczej, np. do skraplacza u-
rzadzenia klimatyzacyjnego lub podobnego, nie
pokazanego na rysunku. Woda ogrzana w ta-
kim skraplaczu: przechodzi przewodem 34 do
urzadzenia zraszajgcego 38.. Podczas przecho-
dzenig wody przez kanaliki 22 napotyka ona
.powietrze, ktoére zostaje wyparowane, przy
czym bezwzgledna zawartoéé wilgoci w powie-
trzu w odpowiednim stopniu wzrasta. Wsku-
-tek odparowama woda traci cieplo, nastepu]e
-jej ochtodzenie.

Im mniejszy jest przekréj kanalikéfw 22, tym
“wiekszy staje si¢ wspélczynnik wymiany cie-
'pla miedzy obydwoma czynnikami. B Jednoczes-
nie jednak ukoéne S$Sciete krawedzie wylotowe
~ksztaltki muszg by¢ bardziej rozciagniete w
-kierunku - pionowym, co praktycznie biorge
stwarza dolng granice odstepu miedzy gladkimi
warstwami 16 ksztaltki kontaktowej. Gobrna
~granice stanowi poprzeczny przekréj kanalika,
- przy ktérym krople cieczy nie sg juz w_stdnie
- zatkaé wylotu kanalowego.. Ze wzgledu na po-
“23dang duzg sprawno§é ksztaltki kontaktowej,
korzystne jest trzymaé si¢ mozliwie jak naj-
bardziej ponizej tej granicy. Pionowa dlugosé
kanalikéw 22, ktéra zmienia sie dzieki zasto-
- sowaniu zebéw, przyjmuje sie w zalezno§ci od
- pozgdanego obnizenia temperatury ochlodzonej
-wody, iloci przepltywajacych czynnikéw i od
spadku prezno$ci powietrza. Przemetna dlugosé
" kanalikéw, przy odstepie 4 mm miedzy gtadki-
" mi warstwami ksztaltki, moze wynosié 150 —
400 tam lub nawet 500 mm.

Odmienna posta¢ ksztaltki kontaktowej we- .
dlug fig. 4 rézni sie od ksztaltki opisanej wyzej .
zasadniczo ty=a, ze posiada ona ksztalt czworo- -

 katuy, przy czym warstwy 16, 18 pofaldowanej
tektury przebiegaja réwnolegle do siebie. Wode
. chlod_zaca doprowadza sie¢ przewodem 34, po-
dzielonym na dwa rozgalezienia.64 prowadzgce
_do dwoéch urzadzen rogpryskowych 66 zmon-
towanych na wzajemnie przeciwleglych bokach
" ksztaltki. Urzadzenia zraszajace 66 sa nierucho-
me i zaopatrzone w pewng liczbe prowadnic 68,
nachylonych pod réznymickatami wzgledem pa-

kietu pofaldowanej tektury. Miedzy prowadnica- -
- wzbogaca sie w znajdujace si¢ w niej zanieczy-

mi 68 znajdujg sie szeregi otworéw wyplywowych
69, z ktorych tylko jeden jest uwidoczniony na
fig. 4. O ile zeby 56 ksztaltki wedlug fig. 1 —
* 3 s3 wykonane celowo przed zwinieciem tektu-
- ry falistej w rolke, to w ksztaltce wedlug fig.
" 4 zeby takie wycina sie dopiero po wykonaniu
pakietu tektury falistej. Otrzymuje si¢ w ten

" knaé.
warstw ksztattki Zle zwilzalnych, woda dopro- - °
.wadzana od goéry do ksztalttki

L

sposéb r(_)wnolégle do siebie szé;fegi "zebéw b'i'e‘-“
gnace prostopadle do powierzchni warstw te-
ktury pofatdowanej. . ) .

Oslona 24 moze mie¢ u géry blaszang pokry- -
we 70, ktéra stuzy jako wzmocnienie i uszczel-
nienie pakietu tektury pofaldowanej. W celu
zamocowania pakietu w oslonie 24 mozha zasto-
sowaé prety metalowe 72 zamocowane kohca-

‘mi w dwéch przeciwleglych bokach oslony 24.

W celu zapewnienia dobrego ochtadzania“Wo-

dy w kazdym miejscu - ksztaltki kontaktowej

jest rzecza wazng, aby poszczegblne warstwy
ksztaltki byly latwo zwilzane woda. Szczegdl-
nie wymaga si¢ dobrej zwilzalnosci, gdy ksztal-
tka ma tak male odstepy miedzy jej warstwa-~
mi, ze woda jest w stanie te przestrzenie zam-
Stwierdzono, ze przy . zastosowaniu

.  kontaktowej
sklonna jest do tworzenia w kanalikach kro-
pli lub stupkéw zamykajgcych te ‘przéestrzenje -
i nie przepuszezajgeych powietrza. Ni--umozli-
wia to réwnomierne i $ciste zetknigcie - wzajem-
ne przeplywajacych czynqlkow, a jednoczesdnie
ruch tam i z powrotem wody wywoluje zle
wyréwnanie temperatury w réznych cze$ciach
ksztaltki kontaktowej w kierunku -przeplywu
strumieni powietrza. Ponadi.» takie ,,pompowa-
m;" wody zwiegksza dotkliwie spadek ciénienia
przy przechodzeniu powietrza i powoduje sil-

. ne wypychanie kropel wody z ksztaltki kontak-
. towej na zewnafrz, co w rezultacie daje niepo-

trzebne straty w postaci wody porwanej przez
uchodzace powietrzé i stwarza koniecznoéé za-
stosowania . skutecznego oddnelacza wody. -

‘Przy doprowadzaniu . wody okresowo np. za
pomocg urzadzenia zraszajacego 38, jest rzeczy
bardzo wazng, aby tworzywo warstiw ksztahtki

- wykazywato wtasciwosei pochtaniania dopmwa-

dzonej wody bez wystepowania wspommanych

‘ujemnych zjawisk.

Wiase'woéé dobrego zasysania wody przez -
tworzywo warstw ksztaltki wplywa nie tylko
na poczgtkowa -zdolno§é wchlaniania przez nig
wody, lecz réwniez na czas trwania . takiego
wchlaniana. - Podczas odparowywania woda

szczenia, takie jak sole mineralne. Na ksztal-

tce tworza sie osady, ktére' mdgg po pewnym -
czasie calkowicie jg zatkaé i przez to uczynié
nienadajacg sie do uzytku. Jako przykiad mo-
zna podaé, ze w pewnych miejscowosciach Sta--
néw Zjednoczonych woda zawiera tak duzo. so-




“mu obcigzeniu

i mineralnych, Ze w-zﬁvyklych ‘ksztaltkach kon-
taktowych o odstepie miedzy warstwami 1 cm

lub wiekszym moze powstawaé osad mineral-’

ny, ktéry juz po uplywie kilku tygedni pracy
wiei}{ chlodniczej p?owodujg prawie catkowite
zatkanie kanalikéw takiej ksztaitki.

Okazalo sie, ze duza zwilzalno§é tworzywa

ksztattki przeciwdziala tworzeniu sie takich o-

sadévw dzieki temu, ze umozliwia utrzymywanie
sie. na pow1erzchm cigglej warstewki "wodnej,
ktéra przemywa do czysta ksztaltke przy - prze-
chodzeniu przez niag wody.

Ksztaltka kontaktowa podlega takie pewne-
mechanicznemu. - Tworzywo
ksztaltki powinno- speiniaé . wymagania co do

‘wytrzymaloSci mechanicznej i odpornosci na
. ~'zuzycie .powierzchni w miejscu doprowadzenia
‘wody do ksztaltki. .

Ze wzgledu na wytrzymalo§é mechaniczna

‘koul'Lystne jest stosowanie tworzyw metalicz-

nych. Jednakze ze wzgledu na ich niedostatecz-

' ng zwilzalno§é, wskazane jest stosowanie two-

rzywa organicznego, choé¢ posiada mniejsza wy-

: trzymatosé mechamczna.

Materlalem z ktérego z latwosciag mozna spo-
rzadzi¢ ksztaltke kontaktowa jest papier. Jednak
papier uzyty do tego celu musi posxadaé inne

' wlasno&ci niz papier stosowany do r6znych zna-

nych celéw. Jak wspomniano wyzej, papier po-

" winien byé  latwo zwilzalny, tak Jak bibuta.

Taki papier w stanie mokrym nie ‘posiada w
ogble, praktycznie biorge, wytrzymato§ci me-
chanicznej. Z drugiej strony istnieja liczne ro-
dzaje papieru, posiadajace dobra wytrzymatcsé
w stanie wilgotnym, to jednak wchlania on wo-
de niewystarczajaco, o ile nie jest wprost wo-

doodporny.

w celu otrzymania papieru nadajacego sie

AIJako tworzywo na ksztaltke kontaktows, ma-

se, z ktérej wytwarza si¢ papier, trzeba naj-
pierw mocno gotowaé, powinna ona wykazy-
waé odpowiednio niskg liczbe chlorows. Li-
gnine zawartg w surowcu w znacznym stopniu
usuwa sie, co jest wazme réwniez ze wzgledu
na odporno$é papieru na gnicie i starzenje sie.
Mase papierowg nalezy tylko nieznacznie roz-
drobnié, na przyklad w holendrach z tepymi
nozami. Dzielfi temu wilékna, ktére po gotowa-
niu np. masy siarczanowej otrzymanej z drew-

.na sosnowego moga mieé dlugosé 3 — 4 mm,

zostajq tylko w malym stopniu poprzecinane,
Imlyml slowy masa nie powm.na w oglle byé

h mazistg lub tylko w nieznacznym stopniu. Mu-

si. ona ‘byé chuda, nie rhoze zawieraé z2dnych.
_rozgnieciénych cze§ci wibkien lub i‘nnych"'su!g-
stancji, ktore wypelniajg przestrzenie rmedzy :
diugimi wi6knami i obnizajg- zdolnos¢ wchia- .
niania wody przez papier. Mielenie- masy’ pro-
wadzi sie na]korzystmeJ tylko do wielkoSci
ziarn okoto 20° SR. Lo

Zazwyczaj w przenlySléA papierniczym -uzy-
skuje sie¢ papier wodoodporny przez klejenie
masy za pomoca dodawanych kwaséw zywicz-
nych, alunu i podobnych chemikalii. Nastep-
uje przy tym osadzenie na wléknach substan-
cji klejacych. Jednakze przy nasyceniu klejem

"w stopniu odpowiednim do nadanla trwaboém

na wilgoé, wystepuje bardzo znaczne pogorsze-

nie wlasciwo§ci wehlaniania wody. . =

Stwierdzono, Ze przez dodanie do masy pa-
pierniczej dowolnych hydrofilowych substancji
klejowych mozna osiagnaé dobrg - odpornosé
papieru na dziatanie wody przy -zachowaniu
wlascjwosci wchlaniania przezen -wody lub na-
wet polepszeniu tych wlasSciwosci. Zasadnicza
réznica w uzyskanej zdolno$ci  wchtaniania wo-
dy wynika z réinego traktowania papieru w
obydwéch tych sposobach, - tj. - osadzania-. we
witknach dodatkéw przez chemiczne wytrgea-
nie i odparowanie. Jediak nie mozna - dopro-
wadza¢ dodatk6w do masy podczas Zageszcze-
nia jej na . plask.lm sic1e, miedzy innymi.. ze
wzgledu na duze straty, " ktére powstawaiyby

wskutek . uchodzema dodatkéw z wodg - wycis-
meta mechanicznie -z masy przechodzacej .przez
sito. Dodatln nalezy wprowadzat..do-. masy w
pbiniejszym czasie. Rozpuszczalny w wodzie
produkt kondensacji - fenolu .z formaldehydem
stosowany  jako dodatek nadaJe po utwardzeniu
masie papierowej pozadane wtasciwosci. .Im-
pregnowanie :gotowego papieru takim roztwo-
rem przeprowadza -sie- korzystnie tak, Ze sto-
suje sie duze ilosci tegoe .roztworu np.: do-30
%0 wagowych. Otrzymuje sie dzieki temu wodo-
odporny produkt, ktéry jednoczeSnie, ma nie-
zmienione wilaSciwosci wchlaniania wody. Za-
warto§¢ wagowa. zywicy fenolowej w papierze
powinna ‘najkorzystniej wynosi¢ 7 — 15% cie-

“zaru suchego papieru i mie moze byé nizsza

niz 3 — 4%, , . _

Wedlug wynalazku gotowy papier poddaje
si¢ impregnacji wodnym roztworem .zZywicy fe-
noloformaldehydowej, jednakze przed tym pa-
pier zostaje pofaldowany lub pofalowany w ce-
lu wytworzenia struktury komoérkowej ksztal-
tki. TaSme papieru wprowadza si¢ najkerzyst-

niej w bezposrednie zetknigcie z 7 — 8%-wym
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wodnym roztworem $rodka
np. przez zanurzeme Tasma wchlania wie-
cej roztworu niz wynosi. jej wlasny cle-
zar, tak 2ze zawarto§¢ procentowa zywicy po
wysuszeniu tasmy jest wieksza od zawartosci
w roztworze i w podanym przykladzie do-
chodzi do 9 — 10%. Taéme papiercws suszy
si¢ . na bebnie -w temperaturze 120—140 C.
Suszeme tasmy trwa tylko tak d{ugo az zo-

stanie z niej odparowana woda. Wskutek tego -

zywica nie zostaje w najmmniejszym nawet stop-
niu utwardzona. Korzystnie jest taSme po wysu-

_szeniu ochlodzié przez prowadzenie jej przy

cigglym procesie impregnowania ponad zimnym
bebnem. Tak impregnowang, ale nie utwardzo-

ng -taéme papierowa mozna przechowywaé w-

postaci zwojéw w ciggu dluzszego okresu cza-
su.

Po imprenacjl i wysuszemu papieru wyko-
nuje sie z niego ksztaltke kontaktowa. Jesli skla-
da sie ona z na przemian ulozonych gtadkich
i pofaldowanych arkuszy papieru, falduje sie
taSme papierowa na znanej maszynie do fal-
dowania i jednoczesnie grzbiety fal skleja sig¢ z
gladka tasma papierowa. Do .tego mozna uzywaé
jako $rodka klejacego szkla wodnego lub in-
nego spoiwa nierozpuszczalnego w wodzie. La-
czone ze soba tasmy obcina sie do odpowied-
niej dlugoSci i za pomoca tego samego $rodka
klejacego skleja ze soba. Dopiero potem utwar-
dza sie zywice, najkorzystniej w odpowiednim
piecu, przez ktéry przedmuchuje® sig¢ powiet-
rz2 0 temperaturze 150 — 160°C w ciggu oko-
1o 15 minut tak, ze przechodzi ono przez ka-
naliki ksztaltki kontaktowej:

Jest rzecza wazng, aby faldowanie papieru
nastapilo przed utwardzeniem zywicy fenolo-
formaldehydowej, wskutek utwardzenia bo-
wiem papier staje sie sprezysty i wytworzcne
faldy nie zachowywalyby swego ksztaltu oraz
mialyby sklonno$¢ do wyprostowywania sie
i odrywania w miejscach sklejania od przyle-
gajacych gladkich arkuszy.:Przez utwardzenie

- gatowej ksztaltki kontaktowej faldy i fale zos-

taja utrwalone w swej postaci tak, ze pozostaja
one nawet wtedy niezmienione, gdy warstwy
zostang od siebie oddzielone. Ma to znaczenie,
poniewaz ksztaltki kontaktowe podczas pracy
stale sg zwilzane wodg. Z drugiej strony jest
rzecza wazng, aby impregnowanie papieru
przeprowadzi¢é przed zmontowaniem ksztaltki.
Raczej uleglaby ona takim odksztalceniom,
ze .nie utrzymalaby zadanych wymiaréw, przez
cp zostalaby uszkedzona jej struktura komér-

kowa.

impregnujacego,

Gotowa ksztattke kontalrwwa obcma sig -
celu nadania jej ostatecznej mstam Kanah-
ki lub komérki ksztattki majq przekréj..
matly, ze woda wskutek napiecia. pmmerzchmo-
wego moze je przekraczaé.” Wazne jest,-.aby
wyloty komoérek nie zostaly zweizone wsku-
tek rozluznienia wldkien lub - zdeformowania
papieru. Jasne jest, ze przy przecietnym l-od-
stepie 4 mm miedzy arkuszami ksztaltki' kon-
taktowej o strukturze komérkowej nawet vma-
te zweienie otworéw komoérek spowodowane
na powierzchni ciecia, musi pogorszyé prze-

plyw obu czynnik6w przechodzacych przez ko- .

mérki. - To ma znaczenie szczegblnie dla tej
sirony ksztaltki, z ktérej wyptywa woda. Oka-
zalo sie, Ze wskutek zastosowania stosunko-
wo duzych iloSci utwardzonego na gorgco two-

rzywa sztucznego, jak zywica fenoloformalde- -

hydowa lub melaminowa, papier nabiera ta-
kiej, wytrzymalo$ci a jego wlbkna takiej kru-
cho$ci, ze uzyskuje sie ciete brzegi czyste, &

- przekr6j komoérek po stronie ujscia wody po@-

czas obrébki nie zmienia sie.

Wynalazek oczywiscie nie ogranicza sie iyl-
ko do wyzej podanych specjalnych przykladéw
wykonania ksztattki, lecz moze zawieraé od-
miany, zgodne z_istotg Wyna.lazku Ksztaltki
moga byé: wykonane z azbestu lub- widkien
mineralnych 'uzytych jako tworzywo. Ksztal-
tke kontaktowg mozna stosowaé takze do czyn-

nikéw innych niz woda i powietrze, miedzy

ktérymi zachodzi. wymiana ciepta, o ile wa-
runki procesu sg analogiczne.

%

Zastrzezenla patentowe

1. Ksztattka: kontaktowa do prowadzema m:
~ ces6w miezy ciecza i gazem, przeznaczona
zwlaszcza jako wypelnienie wiez do chlo-
dzenia cieczy powietrzem atmosferycznym,
znamienna tym; ze jest utworzona z wie-
» lu cienkich arkuszy z chudego tworzywa
witknistego o duzej zdolnodci wsysania cie-
czy, impregnowanych Zywicg fenoloformsal-:

‘\

dehydowg oraz calkowicie lub ezéSciowo

pofatdowanych i gladkich, ktére sa ulozone
na przemian i stykaja sie ze sobg tak, iz
tworza uklad réwnoleglych kanalikéw prze-
biegajgcych w jednakowym Kkierunku, przy
czym arkusze ksztaltki wykazujg duzg od-
porno$¢ na dzialanie cieczy przy jednocze-
snym zachowaniu ich zdolno$ci zasysania
‘cieczy.

2. Spos6b wytwarzania ksztaltki kontaktowej

wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze arkusze

\ -



-z tworzywa wloknistego impregnuje sie roz-
. tworem zywicy termoutwardzalnej, najlepie]
rozpuszczalng w wodzie nieutwardzong zy-
.~ wicg fenoloformaldehydows, po czym su-
szy bez utwardzania zywicy lub przy nie-
znacznym jej utwardzaaiu, {iduje, a na-
stepnie arkusze uklada sie ruzem w postaé
ksztaltki kontaktowej i wreszcie poddaje
ja obrébce cieplnej w celu utwardzenia zy-
wicy.

3. Sposdb wedtug zastrz. 2, znamienny tym, ze

§ anlki ksztaltki, na ktérych znajduja sie
wy oty kanalikéw (22), obcina sie po utwar-’
dzeniu zywicy, w celu nadania ksztaltce po-
staci ostatecznej.

Carl Munters & Co

Zastepca: mgr inz. Adolf Towpik
rzecznik patentowy
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