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Sposob wytwarzania papieru wielowarstwowego

1
Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia papieru wielowarstwowego. Wynalazek dotyczy
szczegblnie udoskonalenia uktadu formujacego oraz
sposobu dostosowanego do wytwarzania papieru
wielowarstwowego.

Wytwarzanie papieru‘wielowarstwowego, zmiany
predkoSci maszyn oraz wymagania jako§ci powsta-
lego papieru, stworzyly problemy konstrukcyjne
oraz klopoty ze sterowaniem maszyn co doprowa-
dzilo do wzrostu zlozono§ci oraz kosztu maszyn,
a {akie coraz bardziej wymyS$lnych metod ste-
rowania.

Przy wytwarzaniu papieru wielowarstwowego me-
toda tradycyjng, ukladano poszczegblne warstwy w
ustalonej kolejnoéci, a nastepnie tgczono je po cal-
kowitym lub cze§ciowym odwodnieniu. Na przyklad
przy produkcji papieru dwuwarstwowego formowa-
no warstwe podloza zawierajgca przynajmniej 65%,
materiatu papieru dwuwarstwowego, nastgpnie od-
wadniano jg, a w tak zwanej ,strefie osuszonego
materialu” dodawano warstwe pokrywajaca za po-
mocg drugiej skrzyni wlewowej.

Poniewaz warstwa podloza byla cze§ciowo wysu-
szona przed poltozeniem warstwy pokrywajacej, wo-
da z warstwy pokrywajacej musiala przej§¢ przez
wil6kna warstwy podioZa, ktérych polozenie -bylo
uporzgdkowane i stanowito fizyczng przeszkode dla

wody, ktéra nalezalo usungé z warstwy - -pokry--

wajacej.
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Aby unikngé konieczno$ci suszenia warstwy po-
krywajgcej poprzez warstwe podloi,a, proponowano
stosowanie sita gérhego nakladanego zaraz po ulo-
Zeniu warstwy pokrywajgcej oraz suszenie warstwy
pokrywajacej poprzez sito gérne (w kierunku — do
gory).

Typowe przykiady powyzszych metod przedsta-
wioho w opisach patentowych St. Zjedn. Ameryki
nr nr 3385754; 2881670 i 3255074.

Rozwigzanie przedstawione w zgloszeniu paten-
towym St. Zjedn. Ameryki nr ser. 434048 umozliwia
podawanie na powierzchnie ksztaltujgcg pojedyn-
czego, warstwowego strumienia masy papierniczej.

Celem wypalazku jest opracowanie sposobu umo-
ilivgiajacego formowanie cienkiej warstwy masy
papierniczej jednoczefnie z grubg warstwa bez mie-
szania sie warstw miedzy soby tak, aby wytwarzaé
papier wielowarstwowy o lepszych wlaéciwoéciach
niz papier wytwarzany dotychczas, ktéfego posz-
czegblne warstwy dawalyby sie wyr6zmié pomimo
polgczenia ze sobg.

‘W myS$l wynalazku, cel powyiszy zostal osiggniety
w ten spos6b, Zze komore wlewowg skrzynki wle-
wowej, posiadajaca otwér wlewowy, dzieli sie na
komore wlewowa gérng i komore wlewows dolng.
Mase papierniczg o réznych wla$ciwo$ciach dopro-
wadza sie do komory wlewowej gérnej, oraz komory
wlewowej dolnej w takiej-proporcji, aby ilo§¢ masy
papierniczej doprowadzanej do komory dolnej byla
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mniejsza niz ilogé podawana do komory g6rneJ Tak
wiec, strumiefi masy papierniczej podawany przez
skrzynke wlewowg na ruchome, ptaskie sito za-
wiera warstwe pokrywajgcg o mniejszej iloSci masy
Papierniczej oraz warstwe podioza o wiekszej ilo§ci
masy papierniczej. Nastepnie warstwe pokrywajaca,
znajdujaca sie pod warstwa podtoza, szybko wysusza
sie przez odcedzenie przez sito.

Wedlug korzystnej cechy wynalazku warstwe pod-

loza zawierajgcg wiekszg ilo§¢é masy papierniczej .

niz warstwa pokrywajgca, wysusza sie przez od-
cedzenie poprzez warstwe pokrywajaca oraz przez

sito. W wyniku otrzymuje sie jednolity materiatl -

wielowarstwowy.

Korzystnie skrzynie wlewowa dzieli sie na ko- .

more dolng i gérna za pomoca elementu elastycz-
nego. Element elastyczny siegajacy az do otworu
wlewowego zapobiega mieszaniu sie poszczeg6lnych
‘gatunk6w suroweca. -

Do obu komér doprowadza sie mase papierniczag
o réznych wlasciwo$ciach, przy czym ilo§¢ masy
papierniczej przeplywajacej przez komore wlewowa
dolng dobiera si¢ mniejszg niz ilo§¢ masy papier-
niczej przeplywajgcej przez komore wlewowsa gérna.
Tak wiec przez otwér wlewowy podaje sie na ru-
chome sito pojedynczy, uwarstwiony strumien masy
papierniczej, ktérego warstwa dolng szybko wysusza
sie przez odcedzenie poprzez plyte formujaca.

Korzystnie warstwe gérna wysusza sie poprzez
odcedzenie przez warstwe dolna oraz plyte for-
mujaca.

Jako warstwe dolng stoque sie korzystnie papier
pakowy bielony, za§ jako warstwe gérng stosuje
sie papier pakowy niebielony.

Zasady wynalazku zostaly zobrazowane rysun-
kiem, na ktérym fig. 1 przedstawia cze§¢ formujgca
maszyny papierniczej do produkcji papieru dwu-

warstwowego w widoku z boku wedlug dotychcza-.

sowego stanu techniki, fig. 2 — maszyne papiernicza
ze skrzynig wlewowg przystosowang do wytwarza-
nia papieru dwuwarstwowego z warstwa podioza
od spodu, w widoku z boku, wedlug stanu techniki,
fig. 3 — maszyne papierniczg wraz ze skrzynig wle-
wowg w widoku z boku, skonstruowang w celu
umozliwienia stosowania wynalazku, przystosowang
do wytwarzania papieru w1e10warstwowego fig. 4
— warstwe papieru wytwarzanego na maszynie
wedlug fig. 2, w przekroju poprzecznym, fig. 5 —
warstwe papieru wytwarzanego sposobem wedlug
wynalazku w przekroju poprzecznym, wreszcie. fig. 6
— skrzynie¢ wlewowg skonstruowang stosowang w
sposobie wedlug wynalazku, w - przekroju.

W maszynie papierniczej stosowanej dotychczas
(fig. 1) ruchome sito- formujgce 10 jest owiniete
woké6t walca czolowego 11, poziomej plyty formu-
jacej 12, walkéw rejestrowych 13. oraz skrzynek
ssacych 14 i 15,

Skrzynia wlewowa 16 podaje warstwe masy pa-
pierniczej 17 na sito formujgce 10. .Warstwa masy
papierniczej 17 nazywana dalej warstwg podloza

podlega odwodnieniu poprzez plyte formujaca 12,

walki rejestrowe 13 oraz skrzynke ssacq 14 po mi-

nigciu ktérej rozpoczyna si¢ sirefa csuszonego pa-.

pieru. Przed naloZeniem - drugiej.warstwv papieru,
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nazywanej dalej warstwg pokrywajgcg, gbérna po-
wierzchnia warstwy podloza zostaje wyr6wnana za
pomocy egutera 18.

Druga skrzynia wlewowa 19 naktada warstwe po-
krywajaca 20 na warstwe podioza 17 w strefie osu-
szonego papieru. Wediug technik stosowanych do-
tychczas wymagane jest, aby warstwa pokrywajaca
byla nakladana w strefie osuszonego pépieru, ponie-
waz dopiero wtedy warstwa podloza 17 jest dosta-
tecznie trwala, to znaczy jej wibkna sg dostatecznie
mocno zlaczone miedzy soba, aby wytrzymaé polo-
zenie warstwy pokrywajgcej 20 bez naruszenia sp6j-
nos$ci warstwy. Tak wiec metoda pokazana na fig. 1
wymaga stosowania dwéch skrzyh wlewowych 16
i 19 oraz egutera 18.

Fig. 2 pokazuje praktyczne zastosowanie polgcze-
nia znanych dotychczas technik z rozwigzaniem
wedlug zgloszenia patentowego St. Zjedn. Ameryki
nr ser. 434048. Ruchome sito 20 jest owiniete woko6t
walca czolowego 21, poziomej plyty: formujgcej 22
oraz waltkéw rejestrowych 23.

Skrzynia wlewowa 24 podzielona na dwie komory
25 i 26 jest umieszczona ponad walcem czolowym 21.
Podaje ona na sito 20 wielowarstwowy strumien
masy papierniczej. W warstwie masy papierniczej
27 mozna wyr6zni¢é warstwe 27a oraz 27b. Warstwa
27a stanowi gérng warstwe pokrywajaca podczas
gdy warstwa 27b jest warstwa podloza. Zgodnie
z dotychczasows praktyks, ciezar warstwy pokry-
wajacej 27b nie przekraczatl 359, ciezaru papieru
dwuwarstwowego. Warstwa 27b zawierajgca pozos-
tale 65%, ciezaru papieru jest na og6t warstwa pa-
pieru pakowego jak na przyktlad papier pakowy nie-
bielony, podczas gdy warstwa pokrywajgca 27a jest
na ogél papier bielony.

Urzgdzenie pokazane na fig. 2 nie znalazlo zasto-
sowania w praktyce, poniewaz jako§é otrzymywa-
nego papieru wielowarstwowego nie odpowiada wy-
maganiom wspbélczesnego przemystu. Jak to poka-
zano przy omawianiu fig. 1, warstwe podioza 17 na-
lezy wysuszyé aby unlkna® naruszenia spéjnosci
warstwy oraz mieszania sie¢ materialu warstwy po-
krywajacej z warstwa podloza w miejscu naklada-
nia warstwy pokrywajacej 20.

Nalezy uwzglednié takze fakt, ze przy zastosowa-
niu urzadzenia pokazanego na fig. 2 formowanie sie
warstwy podloza 27b nie zostanie jeszcze zakoficzone
w ciggu dosyé dtugiego okresu czasu. Spowoduje
to czeSciowe wymieszanie materialu warstwy po-
krywajgcej 27a i warstwy podloza 27b, co wystepuje
zwykle przy stosowaniu maszyn pap1ermczych je-
dnos1towych

Mieszanie sie wzajemne wtékien warstwy pokry-
wajacej 27a i warstwy podloza 27b jest spowodo-
wane tym, ze okres czasu potrzebny ha utrwalenie
warstwy podtoza 27b jest zbyt dlugi. Fig. 4 pokazuje

~przekr6j przez warstwe papieru wytwarzanego me-

toda. wedlug fig.. 2, na ktérym wida¢ wymieszane
wi6kna warstwy. podloza i warstwy pokrywajacej.
Znawcey -przedmiotu przyznaja, e konWencjonalna
papiernica plaskositowa jest zaprojektowana tak,
aby ulatwié mieszanie si¢ nieuformowanych wi6kien
w cel_i.l otrzymywania lepszej struktury przez wywo-
lanie flokulacji. Tak wiec ten typ maszyny papier-
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niczej nie jest odpowiedni do produkcji papieru
dwuwarstwowego, gdzie warstwa podloza jest naj-
pierw formowana na sicie.

Fig. 3 pokazuje urzgdzenie -mﬂi,wm,]ace roz-
wigzanie problemu. Ruchome sito 28, owiniete wok6t

walca czolowego 29, przemieszcza sie¢ ponad plyts -

formujaca 30, watkami rejestrowymi 31 oraz wspor-
nikami 32.

Skrzynia wlewowa 33, podzielona na dwie komory
34 i 35, podaje na sito 28 wielowarstwowy strumieni
masy papierniczej. Warstwy masy papierniczej ozna-
czono numerami 36a i 36b. Numer 36a oznacza war-
stwe pokrywajaca a numer 36b warstwe podsta-

wowg. W tym przypadku nie -wystgpi wzajemne .

mieszanie sie warstw 36a i 36b, poniewaz warstwa
36a, ktéra zawiera wagowo mniej niz 359, mafe-
rialu papieru dwuwarstwowego (najlepiej rzedu
25%,), zostanie szybko wysuszona poprzez sito 28
i utrwali sie zanim rozpocznie si¢ mieszanie z wi6k-
nami warstwy 36a.

Takze okres czasu potrzebny na utrwalenie sie
warstwy 36a ulegnie znacznemu skréceniu. War-
stwe podioza 36b mozna latwo osuszyé z pozostalej
ilo§ci wody poprzez wi6kna warstwy 363 bez zad-
nych niekorzystnych skutkéw. = .-

W typowym przykladzie formowania. papieru

wedlug zasad wynalazku, predko§é ruchu sita wy-.

nosila 300 m/min., predko§¢é podawania strumienia
surowca wynosila 300 m/min, a warstwa pokrywa-
jaca z papieru pakowego niebielonego miata ciezar
105 G/m?. Uzyskano papier dwuwarstwowy o silnie
potgczonych warstwach, przy czym nie wystepowato
mieszanie si¢ wzajemne materialéw poszczeg6lnych
warstw. )

Fig. 6 pokazuje skrzyme wlewowsg uzyta przy
stosowaniu niniejszego wynalazku. Skrzynia wle-
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wowa 40 posiada wlot stozkowy 41 podzielony na g

dwie stozkowe komory wlotowe 41a i 41b za po-
mocg przegrody 42. . .

Komory wlotowe i przegroda 42 zajmuja cala,_

szeroko§é skrzyni wlewowej. Masa papiernicza z

komory 4la przeplywa przez baterie dyfuzoréw'

43a—43d, a masa z komory 41b przeplywa przez
baterie dyfuzoréw 43e d6 komory wlewowej 44b.
Komory wlewowe 44a i 44b sg rozdzielone prze-
grodg 45. Komory wlewowe 44a i 44b oraz prze-
groda 45 zajmujg calg szeroko§é skrzyni wlewowej.

Masa papiernicza przedostaje sie z komoé6r 44a i 44b -

przez dziurkowang plyte 46 do komory wlewowej
zbieznej 47, zakonczonej otworem wlewowym 48.
Komora 47 jest podzielona na dwie cze$ci: 47a i 47b
za pomocy przegrody elastycznej 48. Przegroda
49 rozcigga‘sie na caly przekréj komory wlewowej
47 siegajaqc od. plyty 46 do otwaru wlewowego 48.
W komorach whwowych 47a-i 47p znajdujg sie
elastyczne przegrody “sptywowe 50.

Nalezy zaznaczyé¢, ze elastyczna przegroda 49 skla-

da sie z odcinka elastycznego 49a, po ktérym wy-"

stepuje odcinek sztywny 49b, a nastepnie odcinek

elastyczny 49c. Konstrukcja ela.styczneJ przegrodyr

mozz byé taka sama jak w zgloszeniu patentowym
St. Zjedn. Ameryki nr ser. 303972, ktérego posia-
daczem jcst twoérca niniejszego wynalazku. :
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Aby zapewni¢ wyraZne rozdzielenie warstw prze-
plywajacych przez poszczeg6lne sekcje skrzyni wle-
wowej, tak aby otwér wlewowy 48 opuszczaly dwie
warstwy masy papierniczej, nalezy umie$cié elas-
tyczng cze§é 49c¢ przegrody 49 w poblizu otworu
wlewowego 48.

Elastyczna cze§¢ 49¢ przegrody zapewnia utrzy-
manie stalej predkosci przeplywu materialu warstw
50a i 50b. Gdyby ci$nienie masy papierniczej w ko-
morze wlewowej 47a uleglo wahaniom, elastyczna
przegroda 49c¢ ustawi sie¢ tak, aby predko§é prze-
plywu strumienia masy papierniczej pozostala ta
sama. ’

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb wytwarzania papieru wielowarstwowe-
go, znamienny tym, Ze komore wlewows skrzyni
wlewowej, posiadajacej otwér wlewowy, dzieli sie
na komore wlewowa gérna i komore wlewows
dolng, a mase papierniczg o réznych wlasciwosciach
doprowadza sie do komory wlewowej gérnej oraz
komory wlewowej dolnej, przy czym ilo§¢ masy
papierniczej doprowadzanej do komory wlewowej
dolnej dobiera sie mniejszgq niz ilo§¢ doprowadzang
do komory ‘gérnej, a uwarstwiony strumief masy
papierniczej podawany przez otwér wlewowy za-
wiera warstwe pokrywajacg o mniejszej ilosci masy
papierniczej oraz warstwe podtoza o wiekszej iloci
masy papierniczej, a-nastepnie strumiefi ten podaje
si¢ na ruchome sito plaskie, gdzie warstwe pokry-
wajgca szybko wysusza sie przez odcedzenie.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
warstwe podloza zawierajgcq wiekszg ilo§é masy
papiérniczej niz warstwa pokrywajaca, wysusza sie
przez odcedzenie poprzez warstwe pokrywajacg oraz
poprzez sito, tworzac jednolity material wielowar-
stwowy.

3 Sposéb wytwarzania papieru wielowarstwowe- .
g0, zRamienny tym, ze skrzynie wlewows dzieli sie

. na komore¢ wlewowg dolng i komore wlewows

gérna za pomocg elementu elastycznego, do komér
za$ tych doprowadza sie mase papierniczg o réznych
wlasciwosciach, a element elastyczny doprowadza
si¢ az do otworu wlewowego, zapobiegajac miesza-
niu sie poszczegélnych gatunkéw masy papierniczej,
przy czym ilo§é ‘masy. papierniczej przeplywajacej

-.przez komore wlewows doing dobiera sie mniejszg

niz. ilo§¢ masy papierniczej przeplywajacej przez
komore wlewows 86rng, a przez otwér. wlewowy
podaje si¢ na ruchome sito pojedynczy, uwarstwiony
strumienn masy papierniczej, kt6érego watst'(;ve dolng
szybko wysusza sie przez odcedzeme poprzez ptyte
formujacg.

4. Spos6b wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
warstwe gérng wysusza si¢ poprzez odcedzenie przez
warstwe dolng oraz plyte formujgcg.

", 5. Spos6b wedlug zastrz. 3, znamienny tym, ze
Jako warstwe dolng stosuje sie papler pakowy

blelony

6. Sposéb wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ze
jako warstwe gébrng stosuje sie papier pakowy nie-

- bielony.
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