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(67) Rezumat: Procedeul de obtinere a cartonului
azbestos este destinat fabricirii gamiturilor de
chiulas3, la motoarele cu explozie, care consti in
aditivarea fibrelor de celulozi, micinate in
prealabil la 26...30°SR, in proportie de 5...8%
fati de cantitatea totala de material fibros, cu 1%
rdgind poliamin-poliamid-epiclorhidrinicaca agent
de hidrorezistenfi, sortarea fibrelor de azbest,
defibrarea separat, pani la 65...75°SR si
amestecarea lor cu componentele de mai sus, in

proportie de 92...95% fibrdi de azbest fai de
materialul fibros, adiugarea, in acest amestec, ‘a
rdsinii fenolformaldehidice ca agent de consolidare,
in proportie de 2...4% fati de materialul fibros,
omogenizarea finald a piesei astfel obtinute, cu
mentinerea pH-ului la o valoare de 5...5,5 si
introducerea unei cantitiyfi de negru de fum, in
proportie de 0,1...2% faf{i de materialul fibros,
urmati de lansarea pe magina de fabricafie si
uscare, in mod cunoscut, a cartonului.
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Inventia se referd la un procedeu de
obtinere din fibre de azbest si fibre celu-
lozice a cartonului azbestos, necesar obti-
nerii garniturilor de chiulasi la motoarele
cu explozie, atit pe bazi de benzini cit
si Diesel.

Este cunoscut un procedeu de obtinere
a cartonului azbestos din fibre de azbest
si fibre celulozice, utiliznd drept liant un
copolimer acrilic, in proportie de 1
20% care constd in hidrofobizarea fibre-
lor de azbest si a fibrelor celulozice cu o
solufie apoasd de naftenati, de metale
alcalino-pdmantoase avand loc in prezen-
ta sulfatului de amoniu sau hidroxidului
de calciu, dupd care fibrele hidrofobizate
sunt omogenizate cu rigina sintetici.

Cartonul azbeztos obtinut conform
acestui procedeu nu prezintd insd carac-
teristici de rezistentd chimicd la actiunile
uleiurilor §i carburantilor §i nici caracte-
ristici de etangare in astfel de medii.

Scopul inventiei este de a lirgi gama
produselor de etansare cu caracteristici
imbundtifite de rezistenti la actiunea
uleiurilor §i carburantilor.

Problema, pe care o rezolvd inventia,
constd in prelucrarea printr-un procedeu
adecvat a materiilor prime i auxiliare,
corespunzdtoare, astfel incit, acestea si
confere cartonului obtinut caracteristicile
de rezistentd si hidrorezistentd urmdrite.

Procedeul care face obiectul inventiei
constd in aditivarea fibrelor de celulozi,
mdcinate in prealabil la 26 ... 30°SR, in
proportie de 5 ... 8% fajd de cantitatea
totald de material fibros, cu 1% risind
poliamin-poliamid-epiclorhidrinici, ca
agent de hidrorezistentd, sortarea fibrelor
de azbest, defibrarea separat pani la 65 ...
75°SR si amestecarea lor cu componentele
de mai sus, in proportie de 92 .. 95%
fibra de azbest fatd de materialul fibros,
addugarea n acest amestec, a rdsinei
fenol-formaldehidice ca agent de consoli-
dare, in proportie de 2 ... 4% fatd de ma-
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terialul fibros, omogenizarea finald a pastei
astfel obfinute cu mentinerea pH-ului la o
valoare de 5 ... 5,5 si introducerea unei
cantitifi de negru de fum, in proportie de
0.1 ... 2% fatd de materialul fibros, urmati
de lansarea pe masina de fabricafie si us-
carea in mod cunoscut a cartonului.

Procedeul conform inventiei prezinti
urmdtoarele avantaje:

- este simplu si ugor de condus pe insta-
latiile existente, firi a necesita investitii
deosebite;

- duce la obfinerea unui carton azbestos
cu rezistentd bund la compresiune si la
temperaturi inalte §i cpmacatare buni fafi
de fluide, cum sunt uleiul de motor, lichidul
antigel, diversi carburanti.

Se dd, in continuare, un exemplu de
realizare a inventiei, in legiturd si cu fig.
1 si 2, care reprezinti:

- fig. 1, schema bloc a procesului tehno-
logic, in fazd pilot si in fazi industriali,
de obtinere a cartonului azbestos;

- fig. 2, schema tehnologici de preparare
a pastei fibroase.

Probe de laborator. Incercirile prelimi-
nare de laborator efectuate au aritat ci o
proportie minima de 5% material celulozic,
in asociatie cu circa 1% rigini poliamin-
poliamid-epiclorhidrind (PPE) asiguri
obtinerea unor structuri fibroase papetare cu
hidrorezistentd necesard procesului de
prelucrare.

Experientele de obtinere a cartonului
azbestos, la nivel de laborator, s-au efectuat
in doud variante:

a. cu fibrd de azbest nesortati;

b. cu fibrd de azbest, sortati pe un
sortator plan vibrator cu fante calibrate
corespunzdtor, in vederea elimindrii aglo-
meririlor de fibra.

Ca fibra pentru consolidare (fibri flotan-
td) s-a utilizat celuloza sulfat Tnilbiti sau
neindlbitd de rasinoase, micinatdi la o
consisten{a de circa 4%, pana la un grad
de micinare de 25 ... 30°SR.
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Ca agent de hidrorezistent3, retentor si
ca accelerator de deshidratare s-a folosit
rdsina PPE, addugatdi in pasti, la o
concentragie de circa 70 g/1. in sfarsit, ca
agent de consolidare al complexului fibros
s-a folosit rdsina fenolformaldehidici
(FF).

Cartoanele azbestoase obtinute in labo-
rator, pe formatoarele Rapid-Ko6then, au

4

fost supuse unor analize, privind masa,
grosimea, continutul in cenugi, respectiv
pierderile la calcinare, precum §i compor-
tarea fafi de lichidele specifice conform
CS 19.06.001 ICSITA Pitegti.

Rezultatele pentru cartonul azbestos
obtinut Ia nivel de laborator, din doui
tipuri de fibrd din azbest sunt date in tabe-
lele 1 si 2.

Tabelul 1
Caracteristicile fizice ale cartoanelor obtinute din azbest nesortat
Nr. | Tipul de fibrd | Adaosul de Tratamentul Gramaj Grosimea
crt. | din azbest rdsind FF cartonului g/m? mm
%
1 M6 2 calandrat 436 04 ..061
2 M6 2 calandrat 435 04 ..0,59
3 M6 2 necalandrat 451 0,61 ... 0,74
4 M6 2 necalandrat 446 0,55 ... 0,82
5 M6 2 necalandrat 439 0,56 ... 1,67
6 M6 4 calandrat 435 04 ..0,72
7 M6 4 calandrat 442 041 ..0,72
8 M6 4 necalandrat 421 0,61 ... 1,00
9 M6 4 necalandrat 427 0,61 ... 0,83
10 M6 4 necalandrat 433 0,59 ... 1,68
11 VRA-T38 4 calandrate 541 06 ...0,65
12 VRA-T38 4 calandrate 545 0,6 ...0,66
13| VRA-T38 4 necalandrate 542 08 .. 1,05
14 VRA-T38 4 necalandrate 547 0,79 ... 1,10
Grosimea foilor pentru aceeasi masa 10 A doua serie de experiente s-au efectuat

variazd in limite destul de largi, datoritd
impuritdtilor continute in fibra de azbest.
Variafia de grosime, la cartoanele calan-
drate pe un calandru de laborator, cu o
presiune de 60 ... 120 kgf/cm?, este mai
micd. Aglomerdrile din fibrele de azbest
conduc la o structurd cu pori mari, care
faciliteazd trecerea fibrelor scurte in apele
grase.

15

cu fibre din azbest sortate pe un sortator
plan vibrator cu fante calibrate. Proportia
fibrd azbest-fibrd celulozicid s-a mentinut
aceeasi (90 ... 95%), precum si adaosul de
ragind PPE si ragind FF. La aceasti serie
de probe, ale ciror caracteristici sunt date
in tabelul 2, cartoanele au fost mult mai
uniforme ca structuri si s-a putut determina
densitatea aparenti.



107004

5 6
Tabelul 2
Caracteristicile fizice ale cartoanelor obtinute din fibre de azbest sortate
Nr. | Tipul Adaosul de | Gramaj Grosimea Densitatea
crt. | de fibra risind FF g/m? “mm aparenti Cenusa
din azbest % g/cm’ %
N* CcH N* CH
0 1 2 4 5 6 7 8
1 M6 2 659 0,855 | 0,498 | 0,77 1,33 71,5
2 M6 2 666 0,899 | 0,492 | 0,74 1,35 | 77,5
3 M6 2 657 0,917 | 0,508 | 0,75 1,35 | 77,5
4 M6 2 659 0,868 | 0,488 | 0,77 1,35 | 77,5
5 M6 4 656 0,942 | 0,509 | 0,69 1,29 76,5
6 M6 4 654 0,918 | 0,491 | 0,71 1,33 76,5
7 M6 4 660 0,949 1 0,893 | 0,69 1,34 | 76,5
8 M6 4 667 0,936 | 0,505 | 0,71 1,32 | 76,5
9 VRA-T38 4 621 1,1 0,6 0,567 | 1,033 | 76,65
10 VRA-T38 4 605 1,0 0,6 0,65 1,00 | 78,65
11 VRA-T38 4 605 0,95 0,6 0,636 | 1,00 | 78,65

Notd: N* - necalandrat C** - calandrat

Prin aceste experiente s-a reusit si se
obfind cartoane pe bazi de fibre din
azbest cu structurd uniformi, cu masa si
grosimea in limitele cerute de normele in
vigoare. Totodatd s-a ardtat ci este posi-
bil sia se obfind un carton pe bazi de
fibrd din azbest, cu caracteristiciledimensi-

onale necesare obtinerii garniturilor de
etangare pentru motoarele cu explozie.
Cartoanele obtinute la faza de laborator au
fost incluse intr-un complex carton-tabli
perforatd si in final analizate conform
normativelor specifice. Aceste rezultate sunt
consemnate n tabelul 3.

Tabelul 3

Caracteristicile fizico-mecanice, efectuate conform CS 19.06.001 ICSITA Pitesti, asupra
complexului carton-metal, realizat cu cartonul obtinut la nivel de laborator

Nr. Caracteristica UM Val(?n ‘Valon
crt. determinate 1mpuse
1 Grosimea cartoanelor mm 1,28 ... 1,45 1,5+ 0,1
2 | Comportarea fatd de fluidele specifice
a. Ulei ASTM 2
- variatia masei % 11,1 ... 17,06 | maximum 20
- variafia grosimii % 1,44 ... 3,9 | maximum 5
- b. Fluid C
- variafia masei % 3,8 ...9,03 maximum 15
- variatia grosimii % 0,74 ... 3,8 maximum S
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(continuare Tabel 3)

Caracteristicile fizico-mecanice, efectuate conform CS 19.06.001 ICSITA Pitesti, asupra
complexului carton-metal, realizat cu cartonul obtinut la nivel de laborator

Nr. Caraéten'stica UM Valc?ri ‘Valori
crt. determinate impuse
c. Antigel
- variatia masei % 20,0 ... 25,2 | maximum 20
- variafia grosimii % 3,6 ... 12,2 maximum 10

Rezultatele din tabelul 3 confirmi
posibilitatea obtinerii unui carton azbestos
din fibre de azbest in prealabil sortate,
care sd aibd caracteristicile specifice
corespunzitoare pentru aceste materiale
impuse de normativele in vigoare.

In baza acestor rezultate, s-a trecut la
transpunerea tehnologiei pe scari pilot si
industriald. In acest scop, dupd analiza
mai multor variante, s-a propus schema
bloc, a procesului tehnologic, prezentati
in fig. 1. Aceastd schemd bloc se poate
concretiza in condifii optime, tinind
seama de particularitifile materiilor prime
folosite (fibrd minerald + fibrd celulozi-
cd), de comportarea particularid la omoge-
nizare, lansare, formare si uscare, de
caracteristicile fizico-mecanice $i mecano-

reologice ale produsului, de grosimea sa ..~

relativ mare, de realizarea unei aderente
intre straturi, respectiv intre componentii
structurii garniturii de etangare conform
schemei tehnologice din fig. 2 si 3. Se
mentioneazd cd in loc de magina cu site
cilindrice, s-ar putea folosi, tinind seama
de prezenta fibrei minerale, de o parte
umedd, a unei masini de hirtie cu sitd
inclinatd.

Experimentdri industriale pe magini cu
sitd pland. Primele incerciri industriale
au fost realizate pe o magini cu sitd
plana pentru fibrotex.

Reteta de fabricatie a cartonului azbes-
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tos a fost in conformitate cu probele de
laborator:

95% azbest VRA-T 38

5% celuloza sulfat albitd de risinoase

2,5% rigini FF .

1% rdsind PPE adaos absolut fati de
materialul fibros a.u.

Pasta fibroasd s-a obtinut prin ameste-
carea intr-un hidrapulber a fibrelor celulo-
zice micinate n prealabil la circa 28°SR si
a fibrelor din azbest. Inainte de introduce-
rea fibrelor din azbest, celuloza s-a aditivat
cu 1% rdsind PPE fatd de cantitatea totald
de material fibros. Dupi introducerea
fibrelor de azbest, pasta se hidrapulpeazi la
o consistentd de circa 5 ... 6%, timp de 25
de min pand la eliminarea aglomerarilor
din fibrele de azbest nesortate.

Dupd ce s-a ajuns la o omogenitate
corespunzdtoare a pastei, s-a adiugat
ragind FF, in proportie de 2,5% fati-de
materialul fibros.

Lansarea pastei pe magina de fabricatie
cu sitd pland s-a ficut la consistenta de
1,2%, urménd apoi uscarea, in prima fazi
intr-un uscdtor tip tunel, apoi pe cilindrii
uscatori.

Cartonul astfel obtinut s-a calibrat numai
pe calandrul cu care este dotatd instalatia
de fibrotex, iar rezultatele analizelor efectu-
ate asupra complexului carton-metal, con-
form normei Fiat 914.632 si CS 19.06.001
ICSITA Pitesti, sunt trecute in tabelul 4.
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Tabelul 4
Rezultatele analizelor de laborator efectuate asupra complexului carton-tabli perforati
Nr. Caracteristica UM Va“?“ .Valon
crt. determinate impuse
0 1 2 3 4
I.| Analize conform normei Fiat 914.632
1.|In stare naturali
a.|Compresibilitatea % 22,5..259 15 .15
b.|Revenirea elastici % 33,3 ... 39,4 Imaximum 40
2.|Comportarea fatd de fluidele specifice
a.|Ulei ASTM 3 (5 h la 110°C)
- compresibilitatea %o 24,7 ... 25,9 |maximum 20
- variafia grosimii % 1,62 ... 1,90|maximum 15
b.[Carburant C (5 h la 20°C) .
- variafia masei %o 11,0 ... 15,8 {maximum 20
- variatia grosimii % 0,82 maximum 15
c.|Lichid antigel (S h la 110°C)
- variatia masei %o 25,7 ... 27,7 jmaximum 20
- variafia grosimii % 8,13 ... 10,6 |maximum 10
IL.| Analize conform CS 19.06.001 ICSITA Pitesti
1./In stare naturali
a.|Compresibilitatea % 22,5..259 110 ... 20
b.|Revenirea elastici % 33,3 ... 39,4 |minimum 40
2.|Comportarea fafd de fluidele specifice
a.|Ulei ASTM 2 (70 h la 110°C)
- compresibilitatea % 27,77 ...28,0 110 ... 20
- revenirea elastica % 36,6 minimum 40
- variatia masei % 18,7 ... 20,3 [maximum 20
- variatia grosimii % 2,9 maximum 5
b.{Carburant C (70 h la 20°C)
- compresibilitatea % 27,9 ..285 {10 ..20
- revenirea elasticd % 29,0 ... 32,1 |minimum 40
- variafia masei % 12,1 ... 14,5 |maximum 15
- variatia grosimii % 0 maximum 5
c.|Lichid antigel (70 h la 100°C)
- compresibilitatea % 34,1 15...25
- revenirea elastici % 38,0 minimum 30
- variatia masei %o 33 .34 |maximum 20
- variafia grosimii T 13,2 ... 15,7 |maximum 10

Deoarece caracteristicile complexului
carton-metal, obtinut cu cartonul, realizat
pe magina cu sitd pland, nu au satisficut

normativele in vigoare, s-a recurs la experi-
mentdri tehnologice pe magini cilindrice pe
care se poate implementa fluxul tehnologic
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propus in schema tehnologici optimsi,
elaborati 1n baza lucririlor de laborator.

Experimentdri industriale pe magini cu
site cilindrice. Pe maginile cu site cilin-
drice s-au experimentat mai multe retete
de fabricatie a cartonului azbestos pentru
garnituri de etansare si la care, in prin-
cipal, componentii fibrosi si auxiliari au
variat in limitele:

92 ... 95% azbest

5 ... 8% celulozi sulfat neinilbiti de
rdginoase

1% risini PPE

2 .. 4% rdsind FF adaos absolut fafi
de materialul fibros

1 ... 2% negru de fum

Prepararea pastei de celulozd se face
prin micinarea separati a celulozei, la o
consistenfd de 4 ... 6%, la un grad de
mdcinare de 26 30°SR, intr-un ho-
lendru de micinare, dupd care pasta de
celulozd se aditiveazi cu cantitatea de
rdgind PPE, care si asigure dupi ames-
tecarea componentilor fibrogi, un procent
de 1 % rdsind PPE fati de cantitatea
totald de material fibros.

Azbestul se defibreazi separat intr-un
alt holendru la o consistenti de 4 ... 6 %,
timp de 15 ... 25 min, cind se atinge un
grad de macinare de 65 ... 75°SR.

Dupd amestecarea fibrei de azbest cu
materialul celulozic, in proportia prestabi-
litd, se afaugi risina FF. In timpul omo-
genizdrii pastei fibroase, care dureazi 10

. 15 min, se adaugd sulfat de aluminiu
pentru a asigura un pH de circa 5 ... 5,5 ,
dupd care se introduce negrul de fum.

Formarea colii de carton se realizeazi
pe magsinile cu site cilindrice, in urmitoa-
rele conditii:

- consistentd la lansare, in functie de
grosimea colii de carton, este de 0,3 ...
0,5%;

- pH-ul pastei la lansare este de S ...
5.5;
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- viteza minim# a maginii, in functie de
grosimea colii, este de 22 m/min;
- umiditatea colii de carton, la iesirea de

_ pe magina de carton, este de 50 ... 60 %.

Coala de carton formatd pe masina cu
site cilindrice este supusid procesului de
stoarcere prin presare pini se ajunge la o
umiditate de 40 ... 45 %, in functie de
grosimea colii. Pentru a se ajunge la umidi-
tatea de 1,5 ... 2,0 %, coala de carton este
uscatd intr-un usciétor tip tunel, unde tem-
peratura de-a lungul tunelului variazi
astfel: temperatura la intrare este de 85°C,
la mijloc 100°C, iar temperatura la iesire
este de 90°C.

Finisarea cartonului, privind regulari-
tatea grosimii, se realizeazi direct pe masi-
nd, prin presarea cartonului umed si prin
satinarea, respectiv calibrarea produsului
uscat, la care se mai adaugi stabilizarea
produsului printr-o maturatie termici la
110 ... 125°C, timp de 1 ... 1,5 h. Trata-
mentul termic se realizeazi prin suspenda-
rea colilor de carton intr-o etuvi termore-
glabili EN - 1000. Aceasti operatie se
poate efectua fnainte sau dupi calandrarea
colilor, necesitatea acestei operatii are in
vedere faptul cd in componenta cartonului
existd rasini de policondensare a ciror
reactie definitivd se realizeazi in conditiile
termice mai sus-mentionate.

Caracteristicile tehnice ale *cartonului
obfinut pe masini cu site cilindrice sunt:

- grosimea, mm . ........ 0,6 ... 1,1

- confinutul 1n azbest, % ... 72 .. 78

- pierderi la calcinare, % maximum
......................... 18

- rezistenta la tractiune (media trans-
versal si longitudinal), N/m* minimum
.......................... 3,0

Rezultatele analizelor de laborator efec-
tuate asupra complexului carton - metal
realizate cu aceste cartoane, conform nor-
mativelor In vigoare, sunt trecute in tabelele
5.7
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Tabelul 5
Rezultatele analizelor de laborator a complexului pentru garnituri de chiulasi cu carton din
azbest fird negru de fum in compozitie
Denumirea caracteristicii UM | Complex | Complex | Complex | Valori im-
negrafitat | uleiat gi grafitat puse STI 193
grafitat cu pis- 89 si CS
tolul 19.06.001
1 2 3 4 5 6
Compresibilitatea % 10,6 10,7 14,8 10...20
Revenirea elastica % 63,7 63,9 42,8 minimum 40
Comportarea fatd de fluide:
a. Ulei ASTM 2 (70 h la
100°C) )
- variatia masei % 13,7 12,2 14,3 maximum 20
- compresibilitatea % 13,0 15,2 95 10...20
- revenirea elastici % 51,5 494 55,0 minimum 40
b. Lichid antigel (70 h la
100°C)
- variatia masei % 34,4 32,2 35,5 maximum 20
- compresibilitatea % 34,0 34,0 30,1 15..25
- revenirea elastici % 35,6 35,0 44,6 minimum 30
c. Carburant C AFNCR (70
h la 20°C) .
- variatia masei % 6,4 33 6,0 maximum 15
- compresibilitatea % 14,1 11,2 14,7 10...20
- revenirea elastici %o 57,0 64,0 51,0 minimum 40
Tabelul 6
Caracteristicile cartonului azbestos cu negru de fum in compozitie
Valori determinate
Denumirea caracteristicii . ] .
Vulcanizat Vulcanizat Vulcanizat
1/2 h 1h 1 1/2h
0 1 2 3
Grosimea, mm 0,58 0,48 0,57
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(continuare tabelul 6)

0 1 2 3
Densitatea, g/cm® 1,2 1,49 1,23
Rezistenta la tractiune, kgf/cm?®
- longitudinal 59 52 78
- transversal 37 48 51
Tabelul 7

Rezultatele analizelor de laborator a complexului carton-metal pentru garnituri din carton

cu negru de fum in compozitie

Denumirea caracteristicii UM Valori Valori determinate
impuse
Vulcanizat | Vulcanizat Vulcanizat
1h 11/2h
172 h
1 2 3 4 5 6
1n stare naturali
- compresibilitate % 10..20 15,3;14,3 13,0;12,2 13,9
14,0;13,2 14,2
- revenirea eleastici % minimum 40 | 46,2:52.6 54,2:55,2 52,6
54,0;55.4 53,6
Comportarea fatd de
fluidele specifice:
a. Ulei ASTM 2 (70 h
la 100°C)
- cresterea masei % maximum 20 | 10,8;10,9 11,2;11,4 11,2
12,8;12.4 11,0
- compresibilitatea % 10..20 14,0;13,8 9.4;11,6 15,8
12,8:14,8 15,6
- revenirea elastici % minimum 40 | 36,4;37,2 46,6;41.,6 39,0
43,2:41,0 4572
b. Lichid antigel (70 h
la 100 °C)
- cresterea masei % maximum 20 | 17,2;16,2 15,8;17,6 17,8
15,8;17,2 15,5
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18

(continuare tabelul 7)

1 2 3 4 5 6

- compresibilitatea % 15..25 26,0;25,6 22,4;20,0 23,4
21,2;23,5 24,5

- revenirea elastici % minimum 30 | 34,2:37.,2 40,6:40,6 44.0
40,6;40,2 41,6

¢. Carburant C (70 h la

20°C)

- cresterea masei % maximum 15 | 10,5;9,6 7,7.1,7 8,8
9,8;9,9 13

- compresibilitatea % 10..20 19,5;19,6 16,6;15,0 17,5
17,7;20,2 17,3

- revenirea elastici % minimum 40 | 48;6;50,0 64,4,57,6 57,0
57,0;55,1 57,6

Revendicare

Procedeu de obtinere a cartonului az-
bestos din fibre de azbest si fibre celulo-
zice, caracterizat prin accea ci, in sco-
pul ldrgirii gamei produselor de etansare,
cu caracteristici imbunatitite de rezisten-
ta la actiunea uleiurilor i carburantilor,
constd in aditivarea fibrelor de celulozi,
mdcinate in prealabil la 26 ... 30°SR, in
proportie de 5 ... 8 % faid de cantitatea
totald de material fibros, cu 1 % risini
poliamin-poliamid-epiclorhidrinici ca
agent de hidrorezistentd, sortarea fibrelor
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de azbest, defibrarea separat pani la 65 ...
75°SR i amestecarea lor cu componentele
de mai sus, in proportie de 92 ... 95 %
fibrd de azbest fati de materialul fibros,
addugarea in acest amestec a risinei fenol-
formaldehidice ca agent de consolidare, in
proportie de 2 ... 4 % fatd de materialul fi-
bros, omogenizarea finald, a pastei astfel
obtinute, cu mentinerea pH-ului la o valoa-
re de'5 ... 5,5 si introducerea unei cantititi
de negru de fum, in proportie de 0,1 ... 2 %
fatd de materialul fibros, urmati de lan-
sarea pe masina de fabricatie si uscarea in
mod cunoscut a cartonului.

Pregedintele comisiei de examinare: dr. ing. Paraschiv Adriana
Examinator: ing. Ionescu Bucura
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