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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb powlekania wstegi papieru oraz uktad do powlekania wstegi
papieru.

Podczas wytwarzania artykutow w przemysle papierniczym czesto wystepuje potrzeba powleka-
nia papieru réznymi substancjami. Znane sa rézne technologie powlekania, dostosowane do okreslo-
nych rodzajéw podtozy papierowych.

Szczegdlnie trudnym materiatem do powlekania jest papier higieniczny, z ktérego wytwarzane sg
przyktadowo papiery toaletowe czy reczniki papierowe. Papier ten ma niewielkg wytrzymatos¢ i tatwo
ulega zerwaniu, przez co wymaga procesow technologicznych, ktére przebiegaja zwykle w powolnym
tempie.

Znana jest technologia inzektorowego powlekania papieru (ang. dry coating), ktéra polega na
nanoszeniu cienkiej warstwy substancji na powierzchnie papieru za pomoca strumienia sprezonego
powietrza z rozpylacza.

Podczas procesu powlekania papier przewijany jest przez maszyne, ktéra jest wyposazona
w inzektor, ktory generuje strumieh powietrza, przemieszczajac czastki substancji z rozpylacza na po-
wierzchnie papieru. Substancja do powlekania moze mie¢ posta¢ ciekta, wowczas zostaje najpierw
skroplona, a nastepnie rozpylona w powietrzu. Po naniesieniu powioki skroplonych czgsteczkach sub-
stancji, papier jest odpowiednio suszony, aby pozby¢ sie wilgoci.

Celowym bytoby usprawnienie znanych technologii inzektorowego powlekania papieru celem za-
pewnienia mozliwosci sprawnego przeprowadzenia procesu z mozliwie duza predkoscia.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb powlekania wstegi papieru zawierajgcej co najmniej dwie
warstwy papieru, ktérg prowadzi sie pomiedzy dwoma walcami, przed ktérymi na gérna warstwe wstegi
natryskuje sie za pomoca inzektora substancje do powlekania rozpylona w strumieniu sprezonego po-
wietrza, a za ktérymi papier przeprowadza sie przez stanowisko suszenia. Sposob charakteryzuje sie
tym, Ze jako dolny walec stosuje sie podgrzewany walec metalowy pokryty guma, a jako gérny walec
stosuje sie podgrzewany walec metalowy moletowany o $rednicy mniejszej od srednicy dolnego walca
i wysokosci wypustek wiekszej od 2-krotnosci grubosci wstegi papieru, strumien z inzektora kieruje pod
katem ostrym do kierunku przesuwu papieru, przy czym walce podgrzewa sie do temperatury w zakresie
od 60 do 90°C i prowadzi sie wstege papieru przez uktad z predkoscia od 30 do 500 m/min napylajac
na niego substancje do powlekania w ilosci od 2 do 20 g/m?, po czym na stanowisku suszenia suszy sie
papier nadmuchem powietrza o temperaturze od 60°C do 90°C do uzyskania wilgotnosci po suszeniu
ponizej 6,5%.

Przedmiotem wynalazku jest ponadto uktad do powlekania wstegi papieru zawierajacej co naj-
mniej dwie warstwy papieru, zawierajacy dwa walce, przed ktérymi znajduje sie inzektor z dyszg natry-
skowa, a za ktérymi znajduje sie stanowisko suszenia. Uktad charakteryzuje sie tym, ze dolny walec to
podgrzewany walec metalowy pokryty guma, a gorny walec to podgrzewany walec metalowy moleto-
wany o $rednicy mniejszej od $rednicy dolnego walca i wysokosci wypustek wiekszej od 2-krotnosci
grubosci wstegi papieru, natomiast dysza inzektora jest ustawiona pod katem ostrym do kierunku prze-
suwu papieru.

Rozwiazanie wedtug wynalazku pozwala na rownomierne nasaczenie i roztozenie powtoki na ca-
tej objetosci papieru, dzieki gestym moletowanym wypustkom na powierzchni gérnego walca.

Dzieki temu, ze srednica gérnego walca jest mniejsza, przyktadowo dwukrotnie, od $rednicy dol-
nego walca, to skraca sie w tej samej proporcji (dwukrotnie) droge posuwu napylonego, nawilzonego
papieru do momentu jego kontaktu z powierzchnig nagrzanego i moletowanego walca zanim wilgo¢
papieru ostabi jego wiasciwosci doprowadzajac do zerwania wstegi papieru.

Zastosowanie wysokich wypustek walca metalowego moletowanego pozwala na wciskanie cze-
$ci wtdkien nasaczonej gornej warstwy papieru w jedng lub wiecej warstw ponizej, przez co tgczy sie te
warstwy na tyle trwale, Zze nie dochodzi do zrywania papieru podczas przewijania. Dzieki temu mozna
uzyskac znacznie wyzsze predkosci przesuwu wstegi papieru niz w typowych rozwigzaniach, gdzie sto-
suje sie walce gtadkie (gdzie nie potaczone warstwy wstegi papieru moga sie przesuwac¢ miedzy sobg).

Dzieki temu, ze strumien z inzektora jest skierowany pod katem ostrym do kierunku przesuwu
papieru, to zmniejsza sie droge napylonego, nawilzonego papieru do pierwszego kontaktu z walcami,
ktére w kontrolowany sposéb rozprowadza wilgo¢ i napylany preparat do dwéch warstw papieru.
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Dzieki temu, ze walce sg ogrzewane, zapewnia sie wysoka jako$¢ powtok na papierze, gdyz
proces podgrzewania zapewnia lepsza penetracje powtok w strukture papieru, co zwieksza trwatosé
powiok i poprawia ich skutecznosé.

Koricowy proces suszenia ma na celu usuniecie nadmiaru wilgoci z masy papierowe] i pozwala
na uzyskanie papieru o wtasciwej jakosci (bez deformaciji), odpowiedniej wytrzymatosci i pozwala unik-
na¢ zrywania wstegi papieru podczas jej przewijania.

Przedmiot wynalazku zostat przedstawiony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym Fig. 1
przedstawia schematycznie uktad urzadzen stanowiacy linie technologiczna do prowadzenia sposobu
wediug wynalazku.

Sposob wedtug wynalazku nadaje sie szczegolnie do powlekania co najmniej dwuwarstwowych
recznikéw higienicznych i papieréow toaletowych jednorolkowych oraz wielorolkowych pakowanych
w opakowanie jednostkowe z folii. Papier do powlekania dobiera sie (pod katem jego gestosci, grubosci,
gramatury i biatosci, czy porowatosci) zaleznie od produktu koncowego, ktéry bedzie nastepnie wytwa-
rzany ze wstegi, przyktadowo papieru toaletowego lub recznikdéw papierowych.

Przedstawiony na Fig. 1 uktad moze stanowi¢ samodzielne stanowisko, na ktére podaje sie
wstege papieru odwijang z rozwijaka (lub kilku rozwijakow, tak ze wstegi z rozwijakéw sg naktadane
jedna na druga warstwowo), a po powleczeniu i wysuszeniu nawija sie wstege papieru na rolke odbior-
cza. Alternatywnie, przedstawiony na Fig. 1 uktad moze stanowi¢ fragment wiekszej linii na ktérej wy-
twarzane sa produkty docelowe.

Wstege papieru 10 zawierajgcg co najmniej dwie warstwy 11, 12 prowadzi sie w kierunku ozna-
czonym na rysunku strzatkg K pomiedzy dwoma walcami 20, 30. Wstege mozna prowadzi¢ z predkoscia
od 30 do 500 m/min, zaleznie od rodzaju zastosowanego papieru i ilosci natryskiwanego srodka. Pred-
ko$c¢ obrotowa walcow 20, 30 jest sterowana elektronicznie z zastosowaniem serwo mechanizmu, ktéry
dostosowuje ich predkos¢ obrotowa do posuwu wstegi papieru.

Przed walcami 20, 30 na gérna warstwe 11 wstegi 10 natryskuje sie za pomoca inzektora 30
substancje do powlekania, rozpylong w strumieniu sprezonego powietrza. Sposéb wedtug wynalazku
jest szczegdlnie przydatny do nanoszenia na wstege 10 papieru higienicznego wodnych zawiesin na-
noproszkow metali, przykiadowo takich jak kompozycja proszkow tlenkow tytanu (85%) i (miedzi 15%)
modyfikowana magnetronowo tlenkami Cu/Sn (dostepna pod nazwa handlowa DAT-TM85/15) w celu
nadania papierowi wtasciwosci biobdjczych. Przyktadowo, zawiesiny te moga by¢ przygotowane po-
przez roztworzenie odpowiedniej ilosci nanoproszku modyfikowanego magnetronowo w wodzie desty-
lowanej, etanolu lub innym rozpuszczalniku.

Gorny watek 20 jest walcem metalowym moletowanym, tj. walcem z wypustami. Wypusty powinny
mieé¢ wysokos¢ wiekszg niz 2-krotnosc¢, a korzystnie wiekszg niz 5-krotno$é grubosci wstegi papieru.
Wypusty powinny by¢ mozliwie gesto utozone, korzystnie z gestoscig od 20 do 150 wypustdw/cm?.

Dolny watek jest watkiem metalowym pokrytym twarda guma, tj. guma o twardosci w zakresie od
50 do 80 ShA.

Gorny watek 20 dociska wstege do dolnego watka 30 z sitg od 1 do 25 N, dobrana zaleznie od
rodzaju papieru.

Obydwa walce 20, 30 sg podgrzewane do temperatury w zakresie od 60 do 90°C.

Powleczong wstege 10 przemieszcza sie nastepnie do stanowiska suszenia, w ktérym za po-
moca suszarek 50, 60 dokonuje sie jego wysuszenia tak, aby unikna¢ zniszczenia powtoki, zmniejszenia
jej skutecznosci i zerwania wstegi podczas dalszych etapow procesu przetwérczego. Suszarki 50, 60
moga przyktadowo zawiera¢ wytwornice nadmuchu 51, 61 potaczong z dyszg rozprowadzajaca 52, 62,
przyktadowo w postaci dtugiej szyny z otworami rozprowadzajacymi nadmuchiwane powietrze, przykta-
dowo na drodze co najmniej 60 centymetrow.

Przyktad wykonania 1

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 1-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 16 g/m?, szeroko$¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke celulozowej jednowarstwowej biatej bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 16 g/m?. Za pomoca inzektora 30 z dysza nachylong pod katem a=45° natryski-
wano alkoholowy roztwor nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 2 g/m?. Jako gorny walec 20 zastosowano
walec metalowy moletowany z 50 wypustkami na cm? o wysokosci 0,4 mm. Jako dolny walec 30 zasto-
sowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gérny walec 20 dociskano do dolnego
walca 30 z sita 1,0 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku suszenia
z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o temperaturze 60°C,



4 PL 244240 B1

doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces przebiegat stabilnie,
warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Ze nie ulegaty zerwaniu i proces mogt byé
prowadzony z predkoscig 30 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do wytworzenia recznikow
papierowych typu 500.

Przyktad wykonania 2

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 2-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 15 g/m?, szeroko$¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke jednowarstwowej celulozowej biate] bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 16 g/m?. Za pomoca inzektora 30 z dysza nachylong pod katem a=45° natryski-
wano wodny roztwor nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 10 g/m?. Jako goérny walec 20 zastosowano
walec metalowy moletowany z 100 wypustkami na cm? o wysokosci 1 mm. Jako dolny walec 30 zasto-
sowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gorny walec 20 dociskano do dolnego
walca 30 z sita 5,0 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku suszenia
z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o temperaturze 60°C,
doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces przebiegat stabilnie,
warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Ze nie ulegaty zerwaniu i proces mogt byé
prowadzony z predkoscig 200 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do wytworzenia reczni-
kéw papierowych typu 500.
Przyktad wykonania 3

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 1-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 15 g/m?, szerokos¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke celulozowej jednowarstwowe| biatej bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 15 g/m2. Za pomocg inzektora 30 z dyszg nachylona pod katem a=45° natryski-
wano wodny roztwér nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 12 g/m2. Jako gdrny walec 20 zastosowano
walec metalowy moletowany z 100 wypustkami na cm? o wysokosci 0,3 mm. Jako dolny walec 30 za-
stosowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gorny walec 20 dociskano do dolnego
walca 30 z sita 2,5 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku suszenia
z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o temperaturze 70°C,
doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces przebiegat stabilnie,
warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Ze nie ulegaty zerwaniu i proces mogt byé
prowadzony z predkoscig 300 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do wytworzenia reczni-
kéw papierowych typu 500.
Przyktad wykonania 4

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 2-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 15 g/m?, szerokos¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke jednowarstwowej celulozowej biate] bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 16 g/m2. Za pomocg inzektora 30 z dysza nachylong pod katem a=45° natryski-
wano alkoholowy roztwor nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 15 g/m?. Jako gorny walec 20 zastoso-
wano walec metalowy moletowany z 120 wypustkami na cm? o wysokosci 0,8 mm. Jako dolny walec 30
zastosowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gérny walec 20 dociskano do dol-
nego walca 30 z sitg 10 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku
suszenia z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o tempera-
turze 80°C, doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces prze-
biegat stabilnie, warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Z2e nie ulegaty zerwaniu
i proces mogt by¢ prowadzony z predkoscia 450 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do
wytworzenia recznikdéw papierowych typu 500.

Przyktad wykonania 5

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 1-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 16 g/m?, szeroko$¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke celulozowej jednowarstwowej biate] bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 16 g/m?. Za pomoca inzektora 30 z dysza nachylong pod katem a=45° natryski-
wano wodny roztwor nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 18 g/m?. Jako gérny walec 20 zastosowano
walec metalowy moletowany z 150 wypustkami na cm? o wysokosci 0,7 mm. Jako dolny walec 30 za-
stosowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gorny walec 20 dociskano do dolnego
walca 30 z sita 20 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku suszenia
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z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o temperaturze 90°C,
doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces przebiegat stabilnie,
warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Ze nie ulegaty zerwaniu i proces mogt byé
prowadzony z predkoscig 500 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do wytworzenia reczni-
kéw papierowych typu 500.
Przyktad wykonania 6

Na linie technologiczng przedstawiona na Fig. 1 dostarczono na pierwszy rozwijak 2-warstwowa
wstege celulozowe] biatej bibutki o parametrach: gramatura 15 g/m?, szeroko$¢ 2750 mm. Na drugi
rozwijak zatadowano belke jednowarstwowej celulozowej biatej bibutki o parametrach szerokosé
2750 mm i gramaturze 16 g/m?. Za pomoca inzektora 30 z dysza nachylong pod katem a=45° natryski-
wano wodny roztwor nanoczastek DAT-TM85/15 w ilosci 20 g/m?. Jako goérny walec 20 zastosowano
walec metalowy moletowany z 150 wypustkami na cm? o wysokosci 1 mm. Jako dolny walec 30 zasto-
sowano walec metalowy z pokryty guma o twardosci 60 ShA. Gérny walec 20 dociskano do dolnego
walca 30 z sitg 25 N. Obydwa walce 20, 30 podgrzewano do temperatury 80°C. Na stanowisku suszenia
z obydwu suszarek 50, 60 na dtugosci 60 cm kierowano na wstege 10 powietrze o temperaturze 90°C,
doprowadzajac do obnizenia wilgotnosci wstegi 10 do poziomu ponizej 6%. Proces przebiegat stabilnie,
warstwy papieru zostaty ze soba na tyle dobrze potaczone, Ze nie ulegaty zerwaniu i proces mogt byé
prowadzony z predkoscig 500 m/min. Tak przygotowany papier wykorzystano do wytworzenia reczni-
kéw papierowych typu 500.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposoéb powlekania wstegi papieru zawierajacej co najmniej dwie warstwy papieru, ktérg pro-
wadzi sie pomiedzy dwoma walcami, przed ktérymi na gérna warstwe wstegi natryskuje sie
za pomocg inzektora substancje do powlekania rozpylong w strumieniu sprezonego powie-
trza, a za ktérymi papier przeprowadza sie przez stanowisko suszenia, znamienny tym, ze
jako dolny walec (30) stosuje sie podgrzewany walec metalowy pokryty guma, a jako gorny
walec (20) stosuje sie podgrzewany walec metalowy moletowany o $rednicy mniejszej od
$rednicy dolnego walca (30) i wysokosci wypustek wiekszej od 2-krotnosci grubosci wstegi
papieru (10), strumien z inzektora kieruje pod katem ostrym (a) do kierunku (K) przesuwu
papieru, przy czym walce (20, 30) podgrzewa sie do temperatury w zakresie od 60 do 90°C
i prowadzi sie wstege papieru przez uktad z predkoscig od 30 do 500 m/min napylajac na
niego substancje do powlekania w ilosci od 2 do 20 g/m?, po czym na stanowisku suszenia
suszy sie papier nadmuchem powietrza o temperaturze od 60°C do 90°C do uzyskania wil-
gotnosci po suszeniu ponizej 6,5%.

2. Uktad do powlekania wstegi papieru zawierajgcej co najmniej dwie warstwy papieru, zawiera-
jacy dwa walce, przed ktérymi znajduje sie inzektor z dysza natryskowa, a za ktérymi znajduje
sie stanowisko suszenia, znamienny tym, ze dolny walec (30) to podgrzewany walec meta-
lowy pokryty guma, a goérny walec (20) to podgrzewany walec metalowy moletowany o $red-
nicy mniejszej od srednicy dolnego walca (30) i wysokosci wypustek wiekszej od 2-krotnosci
grubosci wstegi papieru (10), natomiast dysza inzektora (40) jest ustawiona pod katem ostrym
(a) do kierunku (K) przesuwu papieru.
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Rysunek

Fig. 1



