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Sposéb impregnowania przesuwanego w kierunku wzdluznym
kartonu falistego
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b impregno-
wania przesuwanego w kierunku wzdluznym kar-
tonu falistego, majacego otwarte z obu stron ka-
naly, utworzone przez faliste i plaskie warstwy
materialu i rozciggajgce sie w kierunku poprzecz-
nym kartonu, do ktérych §rodek impregnujacy
wplywa z jednego konca i przeptywajgec przez
nie, z drugiego konca jest odsysany.

Znany jest spos6b impregnowania kartonu fa-
listego, przy ktoérym to sposobie impregnujacy $ro-
dek przeptywa przez kanaty. Przy tym znanym
sposobie plynny impregnujacy $rodek sptywa ka-
natami, a karton falisty ustawia sie na krawedzi w
spos6b taki, ze kanaly znajdujg sie¢ w polozeniu
pionowym. Przeplyw cieczy kanalami przy zna-
nych sposobach odbywa sie na skutek sity cigze-
nia cieczy, ktéra jest wspierana dzialaniem ssg-
cym.

Te znane sposoby majg te wade, Ze nie madaja
sie do tego, by tasme kartonu falistego, mozna
bylo przesuwaé z duzg szybkoS§cia wzdluz linii
produkcyjnej i zaopatrywaé jg w krotkim czasie
w $rodek impregnujgcy, podczas gdy strumien
cieczy przeplywa kanalami tego kartonu.

Plynny §rodek impregnujacy przy znanych. spo-
sobach przeplywa czesto niejednolitym strumie-
niem ze wzgledu na pionowe ustawienie kartonu
falistego na jego krawedzi. Wada znanych sposo-
béw jest ré6wniez to, ze nie ma przy nich mozli-
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wo$ci dokladnej regulacji przeplywu S$rodka im-
pregnujgcego. Celem wynalazku jest zastosowa-
nie takiego sposobu impregnowania kartonu, przy
ktérym nastepowalby dokladnie dozowany do-
plyw rozpylonego §rodka impregnacyjnego i szyb-
ki przesuw kartonu.

Aby osiggnaé ten cel, postanowiono zgodnie
z wynalazkiem zastosowaé sposéb impregnowania
kartonu falistego, ktéry sklada sie z kilku uto-
zonych na sobie warstw materialtu, miedzy kt6-
rymi utworzone sg kanaly, dzieki kt6remu mozna
impregnowa¢ karton falisty nie usuwajac go z linii
produkcyjnej, a zwlaszcza nie zmieniajge jego
poziomego potozenia. Spos6b ten pozwala na sto-
sowanie istniejgcej linii produkcyjnej do kartonu
do jednoczesnego wytworzenia linii impregnacyj-
nej. Taéma kartonu falistego zgodnie z tym spo-
sobem przesuwana jest wzdiuz linii produkeyjnej
z szybko$cia okoto 100 m/min, przy czym przy
istniejacych liniach produkcyjnych ta dodatkowa
manipulacja nie zabiera wiele miejsca. Dzieki te-
mu sposobowi mozZzna w krétkim czasie zaopatry-
waé karton falisty w $§rodek impregnujacy, przy
czym zgodnie z wynalazkiem uzyskuje sie jedno-
lity rozdziat $rodka impregnujgcego na kartonie
falistym, ktérego grubo§é jest dokladnie regulo-
wana. Spos6b charakteryzuje sie tym, ze w kana-
tach kartonu falistego powoduje sie tloczenie mie-
szaniny czastek $§rodka impregnujgcego oraz ga-
zowego lub parowego czynnika no§nego, przy czym
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karton falisty bedac w polozeniu poziomym prze-
suwany jest w kierunku wzdluznym.

Mieszanina zawierajgca §rodek impregnujacy
podawana jest wzdiuz wewnetrznych powierzchni
Scianki kartonu falistego, osadzajac sie przy tym
na powierzchni $cianki. Po osadzeniu sie $rodek
impregnujacy przenika samoczynnie do materiatu.

Przez zmiane steZenia $rodka impregnujgcego
w mieszaninie oraz przez zr6znicowanie szybkosci,
z ktébra mieszanina jest przepuszczana przez ka-
naly, mozna w prosty sposéb wplywaé na odlo-
zong w S$ciankach ilo§¢ mieszaniny na jednostke
powierzchni. =

Taki spdsob_impregnowania nie koliduje z duza
szyBkoécia” przelotowa kartonu falistego w linii
produkeyjnej. Dzieki matemu ciezarowi wlasciwe-
mu impregnujacego §rodka mozna szybko mnadaé
przy$pieszenie mieszaninie czgstek jmpregnujacej
z gazem lub parg i przez to w krétkim czasie
przemie$cié ja przez szerokoié powierzchni kar-
tonu falistego.

Do impregnacji kartonu stosuje sie¢ wszystkie
nadajace sie do tego produkty, na przykilad two-
rzywa sztuczne, szklo wodne, bitumy, parafine,
zywice, kleje, emulsje parafinowo-bitumowe, mie-
szaniny sztucznej zywicy i wosku, plynne tworzy-
wa sztuczne, pienigce sie tworzywa sztuczne,
sztuczne zywice, silikon, roztwér krzemianu so-
dowego, krzemiany metali alkalicznych, zywica
winylowa i inne. Srodek impregnujacy winien byé
rzadki i dobrze sie rozpylaé. Szczegblnie korzyst-
ny jest tu roztwér agresywny, majacy wysoki
stopien zwilzania, wskutek czego zapewnione jest
latwe przenikanie do papieru. -

Spos6éb wedlug wynalazku prowadzony jest na
ta§mie kartonu falistego, ktéry przesuwany jest
w poltozeniu poziomym wzdiuz lini produkcyjnej,
pracujacej ze zwykla szybkoSciag maszyny do kar-
tonéw falistych. Szybko§é przesuwu kartonu fali-
stego wynosi okolo 100 m/min. Miejsce, w ktérym
dokonywany jest proces impregnacji, znajduje sig
za linig produkcyjng falistego kartonu. W miejscu
tym warstwy kartonu falistego sa ze sobg lgczone
i tasma kartonu falistego ma kierunek poprzeczny
w stosunku do kierunku przesuwu kanaléw, ktére
sg z boku otwarte.

Impregnowanie odbywa sie w ten spos6b, ze
mieszaning czastek $rodka impregnujacego oraz
gazowego lub parowego czynnika no$nego wpro-
wadza sie z jednego konca kanal6w kartonu fali-
stego a z drugiego, przeciwleglego konca miesza-
nine sie odsysa. Mieszanina przeptywa przy tym
przez kanaly kartonu falistego, przy czym S$rodek
impregnujgcy podczas podawania osadza sie¢ na
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powierzchniach §cianki. Osadzony S$§rodek impre-
gnujgcy przenika nastepnie sam do $§cianki kar-
tonu falistego.

Aby zapobiec przenikaniu $rodka impregnuja-
cego do zewnetrznych warstw papieru, pokrywa-
ne drukiem zewnetrzne powierzchnie tasmy kar-
tonu falistego sg przed nanoszeniem $rodka im-
pregnujgcego zwilzane woda. Dzieki temu osigga
sie to, ze S§rodek impregnujacy nie moze przeni-
kaé do zewnetrznych warstw papieru.

Impregnujgca mieszanina jest mieszana za po-
mocg urzadzenia mieszajacego z doplywajacej w
spos6b ciggly impregnujacej cieczy, ktéra ma
temperature 90°C oraz z doplywajgcego w sposéb
ciagly czynnika no&nego, na przyklad powietrza,
utrzymywanego réwniez w temperaturze okolo
90°C, przy czym urzadzenie mieszajace kazdora-
zowo polaczone jest z jednym lub kilkoma kon-
cami kanaléw, lezagcymi przy jednej stronie
wzdluznej taémy kartonu falistego.

Szybko$§é doplywajacej cieczy impregnujacej wy-
nosi 0,5—9 m/sek, a ilo§¢ przelotowa czynnika
noSnego, na przyklad powietrza wynosi okolo
60 m3/godz.

Mieszanina jest zasysana przez kanaly tasmy
kartonu falistego przy ci§nieniu ssania 200—500
mm Hg, a zwykle przy ci$nieniu okolo 450 mm
Hg. Ci$nienie ssania wytwarzane jest przez pom-
pe ssaca, ktéra kazdorazowo potaczona jest z koni-
cami kanaléw, znajdujacych sie po drugiej stro-
nie wzdluznej tasmy kartonu falistego.

Podczas procesu impregnacji temperatura karto-
nu falistego wynosi 60—90°C.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb impregnowania przesuwanego w Kkie-
runku wzdluinym kartonu falistego, majacego
otwarte z obu stron kanaly, utworzone przez fa-
liste i plaskie warstwy materialu i rozciagajace
sie w kierunku poprzecznym w stosunku do ru-
chu kartonu, przy czym $rodek impregnujacy do-
prowadzany jest do kanaléw z jednego ich konca
i przeplywajac przez nie, jest z drugiego korica
odsysany, znamienny tym, Ze S$rodek impregnu-
jacy wprowadza sie do kanatéw kartonu w po-
staci rozpylonej razem z powietrzem, gazem lub
para, przy czym karton przesuwany jest wzdluz
linii produkcyjnej w potozeniu poziomym.

2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
przed wprowadzeniem do kanaléw kartonu $rodka
impregnujacego, zewnetrzne powierzchnie kartonu
pokrywa sie cienkg warstwg wody.
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