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Sposéb wytwarzania papieru gazetowego

1

Przedmiotem wynalazku jest ‘époséb_ wytwarzania
papieru nadajgcego sie do kalandrowania i dru-
kowania, przez formowanie cigglej taSmy papiero-
wej z zawiesiny wiokien zawierajacej gtéwnie Scier
z drewna liSciastego oraz suszenie utwomon’ej tas-
my w warunkach niewielkiego ograniczenia fizycz-
nego zapewniajgcego swobodne jej kurczenie sie w
kierunku poprzecznym i podiuznym.

Papier gazetowy sklada sie niemal calkowicie ze
Scieru z drzew iglastych o skladzie okolo 25% wa-
gowych Scieru wytwarzanego chemicznie oraz. 75%
wagowych §cieru wytwarzanego mechanicznie, W
Japonii - producenci uzywaja w zestawie do 40%
wagowych Scieru z drzew liSciastych, z ktérego wy-
twarza sie papier gazetowy.

Rozwiazanie technologii zwiekszania i doprowa-
dzania do maksimum zastosowania Scieru drewna
lisciastego przy wytwarzaniu papieru stosowane
jest ze wzgledu na znaczenie ekonomiczne. Wytwa-
rzanie §cieru mechanicznego jest zasadniczo poz-
bawione skutkéw w postaci zanieczyszczenia oto-
czenia, poniewaz nie powstaja cuchnace gazy, ani
nie powstaja Scieki o wysokiej zawarto§ci rozpusz-
czonych substancji stalych. Najwazniejsze jest to,
ze gléwny procent drzewostanu ziemskiego to drze-
wa liSciaste, a w tropikalnych obszarach nie rosna
zadne inne drzewa. Dlatego tez wytwarzanie papie-
ru gazetowego zloZonego w 100% lub prawie w
100% ze §cieru drzew liSciastych dla licznych kra-
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jow eliminuje konieczno§é importowania Scieréw
wytwarzanych chemicznie.

Jak wynika z doSwiadczenia, mieszaniny $cieréw
drzewnych zawierajace wiecej niz okolo 80—85%
Scieru drewna liSciastego nie nadajg si¢ do mastgp-
nego przetwarzania na papier gazetowy przy zasto-
sowaniu konwencjonalnych sposobéw w przemysSle
papierniczym. Papier wytwarzany przez odciagnie-
cie wody .z mokrej taSmy papki i przez wysusze-
nie uzyskanego arkusza w zwykly sposéb nie na-
daje sie do przetworzenia na papier gazetowy, po-
niewaz papier drze sie iAlub kruszy, lub jest ucigz-
liwy do kalandrowania, przecinania wzdluinego
oraz przewijania i drukowania ze wzgledu ma. brak
wytrzymatoSci. : :

Celem wynalazku jest usuniecie dotychczasowych
niedogodnosci i podwyzszenie wlasno$ci mechanicz-
nych wytwarzanego papieru gazetowego.

Cel ten osiggniety zostal sposobem wedlug ni-
niejszego wynalazku przez to, Ze suszenie taSmy w
warunkach niewielkiego ograniczenia fizycznego
prowadzi sie do zawartoSci wilgoci w taSmie po-
nizej 15% wagowych, przynajmniej 5% wagowych,
przy czym taSme papieru suszy sie przez podirzy-
mywanie jej na poduszce ogrzanego gazu.

Wynalazek zostal uwidoczniony w przykladach
wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1 i fig. 2
przedstawiaja wykresy zaleznoSci kurczenia sie w
zalezno§ci od zawartoSci wilgoci w prébkach pa-
pieru wykonanych w 100% ze §cieru drzew li§cia-
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stych, fig. 3 — schemat technologiczny uwidacznia-
jacy uzyskiwane wyniki, fig. 4 — schematyczny wi-
dok urzadzenia suszgcego do wykonywania Sposo-
bem wedlug wymalazku, fig. 5§ — schemat czeSci
urzadzenia uwidocznionego na fig. 4 w widoku z
boku w powigkszeniu, fig. 6 — schemat dmuchawy
w widoku z géry, fig. 7 :— przekr6j wzdluz linii
7—17 na fig. 6 oraz fig. 8 — wykres uwidaczniajacy
naprezenia w taSmie znajdujacej si¢ w urzadzeniu
suszacym uwidocznionym ma fig. 4.

Uzyskiwane mechan. e Sciery drzew lisciastych
s3 znane, poniewaz stosowane sg do produkcji réz-
nych rodzai papieru zaréwno powlekanego, jak i
nie powlekanego. Sciery obnizajq koszty i popra-
wiajq jakoéé druku papieru niepowlekanego i cha-
rakteryzujq sie dobrg nieprzezroczysto§cia. Papier
gazetowy musi mie¢ dostateczng wytrzymalosé, aby

mozna bylo. podawaé go -z duzg predkoécia i aby
- poprawnie przebiegal przez urzadzenia mechaniczne
‘W trghciﬂe 16‘inych proceséw obrébki podczas druku
oraz kalandrowania papieru. Wymagane polgczenie
cech fizyeznych (takich jak sztywno$§é, odporno$é,
wytrzymalo§¢é na naprezenia oraz wytrzymalo§é na
darcie i rozcigganie) ogélnie nazywanych wytrzy-
maloScig jest zagadnieniem dobrze znanym.

Przy rozwazaniu zagadnienia zastosowania wy-
twarzanego mechanicznie écieru drewna liSciastego
wazne jest rozwazemie zasadniczych réznic anato-
micznych pomiedzy drewnem liSciastym i iglastym.
Drewno zawsze sklada sie z trzech giéwnych sklad-

nik6éw: celulozy, ligniny i materiatéw ekstrakcyj- .

nych. Pomimo iz wystepujq roéznice skladu che-
micznego ligniny drzew liSciastych i iglastych, to
z punktu widzenia niniejszego wymalazku sg wazne
réznice struktury komérek drewna.

Drewno iglaste sklada sie w wigkszoSci z ko-
moérek, ktérych dlugosé przewyisza kilkaset razy
ich &rednice. Majq one postaé nitek zaledwie wi-
docznych golym okiem. Z drugiej strony drewno
liSciaste sklada sie z bardziej zréznicowanych ko-
mérek, charakteryzujacych sie stosunkiem dlugoSci
do Srednicy komoérki od 1:1 do 20:1. Z punktu wi-
dzenia papiernictwa jako&é poszczegblnych wibkien
drewna liSciastego jest mniejsza. od jakosci drewna
iglastego. Wi6kna drewna lisciastego sg sztywniej-
sze, poniewaz stosunek ich dlugoSci do S$rednmicy
jest mmiejszy i wigzanie pomiedzy wilbknami jest
slabsze, bowiem wzajemne polaczenia wilbkien s3
mniej liczne i powierzchnia wigzania kazdego z
nich jest mniejsza.

Z tych powod6w arkusz papieru, zawierajacy
drewno liSciaste jest stabszy. Wytwarzany mecha-
nicznie Scier drewna liSciastego jest jeszcze slab-
szy niz wytwarzany chemicznie. Dzieje sie tak dla-
tego, ze drewno jest po prostu rozdrabniane me-
chanicznie, a nie rozpuszczane pomiedzy Sciankami
komérek, a poniewaz zachodzi to gléwnie wzdiuz
plaszczyzn tupliwoéci komérek, wiele odlamkéw
jest wiekszych oraz wiele komérek jest zerwanych
i wystepuje znacznie wigcej szczatkéw o rozmiarach
mniejszych od komérki. Cze§¢ handlowych papie-
réw wytwarza sie z mieszaniny mechanicznie wy-
twarzanego fcieru drewna lifciastego i odpowied-
niego §cieru drewma iglastego wytwarzariego che-
micznie, Jednakze jak wspomniano powyzej uprzed-
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nie préPy v.vyw.varzani,a Papieru gazetowego z pap-
ki zawierajacej ponad okolo 80 do 85% . #cleru
drewna lifciastego prowadzilo do uzyskanis arkusza
slabego, blachowatego i nienadajgcego sie do dru-
ku. W chwili obecnej nie jest modliwe wytwarza-
nie papieru gazetowego zlozonego w 85%—100%
ze §cieru drewna liSciastego. )

Marszczenie papieru poléga na tworzeniu sie fal
i zmarszczek na powierzchni i w objetosci arkusza
papieru w trakcie ostatnich etapéw suszenia arku-
sza. Wiadomo, Ze marszczenie wystepuj:e najcze§-
ciej przy suszeniu do zawartoSci wilgoci ponitej
15% wagowych, jeSli nie zastosuje sie specjalnych
sposob6w suszenia. Dla unikniecia marszczenia, su-
szenie w zakresie ponizej 15% wagowych wilgot-
no$ci przeprowadza si¢ przy fizycznym ograniczeniu
arkusza, zwykle suszgc arkusz zetkniety z rolkami
grzejnymi (sposéb ten jest znany pod nazwa su-
szenia maszynowego). Zetknigcie powierzchni rolek
i arkusza zapobiega znieksztalceniom arkusza, lecz
jednoczeSnie zapobiega dalszemu kurczeniu, a tym
samym nie nastepuje dalszy wzrost wytrzymaloSci.

Papier wykonany ze S§cieru drewma liciastego
sposobem wedlug wynalazku nie marsezczy sig, co
umozliwia uzyskanie duzego stopnia skurczu, a tym
samym wytrzymaloSci suszenia w warunkach nie-
wielkiego ograniczenia w zakresie poniZej 15%
wilgotno$ci. Pod okreSleniem ,warunki niewielkie- -
go ograniczenia” rozumie sig metode powietrzng,
w ktérej arkusz jest przenoszony i podtrzymywa-
ny przez oSrodek gazowy, dzieki czemu jest wolny
od naprezef, za wyjatkiem naprezefi koniecznych
do przesuwania arkusza. Umotzliwia to swobodne
kurczenie sie wibkien, ktére zostaja przeniesione
na kurczenie taémy.

Korzystna zalemo&é kurczenia sie w zaleznoSci
od wilgotnoSci jest przedstawiona przez wykresy
na fig. 1 i fig. 2, kt6ére s3 wykresami kurczenia w
funkcji wilgotno§ci dla papieru gazetowego wyko-
nanego w 100% z drewna lisciastego, w warunkach
braku jakichkolwiek ograniczeh fizycznych. Dane
uzyskano dla prébek papieru o powierzchni okole
100 cm?® spoczywajacych na piasku w zamknietym
pomieszczeniu.

Na fig. 1 przedstawiono zaleznos¢ dla papiery,
ktéry nie byl suszony w trakcie wytwarzania, za$
na fig. 2 dla papieru, ktéry byl catkowicie wysu-
szony, a mastepnie ponownie zmoczony. Zaden z
tych papieréw nie marszezyl sie, nawet przy wil-
gotnoéci 4%. Na podstawie nachylenia krzywych
widaé, ze w trakcie ostainiej fazy suszenia dalsze
niewielkie zmniejszenie zawartoSci wilgoci powo-
duje stosunkowo duze zwiekszenie kurczenia. Wy-
twarzanie charakterystyki kurczenia sie bez mar-
szczenia jest podstawowsa cechg wynalazku, ponie-
waz stwicrdzono, Ze papier ze Scieru drzew liScia-
stych saszony w warunkach niewielkiego ogranicze-
nia fizycznego wykonany w urzadzeniach susza-
cych o odpowiedniej konstrukcji moZna przetwa-
rzaé na papier gazetowy.

Na tablicy I i II przedstawiono amalize danych
zamieszczonych na fig. 1 i fig. 2 w postaci szyblko$-
ci kurczenia sie. Gdy suszenie nastepuje w zakresie
od 50%—3% zawartoSci wilgoci, kurczenie tadmy
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zachodzi w obu kierunkach z duzg, zmienng pred-
koScig. JeSli wstali sie, Ze szybkof¢ kurczenia w
zakresie wilgotnosci od 50%e—40% wytiosi 1, wéw-
czas w zakresie 40%¢—30% wiellkosé ta jest podwojo-
na, potrojona w zakresie 30%—20%, pieciokrotnie
wieksza w zakresie 20% —10% i znowu trzykrotnie
wigksza w zakresie wilgotnoSci 10%—3%. W przy-
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padku taémy ponowmie zmoczonej bezwzgledne
wielkoSci kurczenia 83 mniejsze, lecz szybkoéci
zmian sg wieksze, Na podstawie powy!szego moina
wyclgegnaé wnioski, Ze jesli mamy na celu uzyska-
gile maksymalnego kurczenia, wéwczas naleiy wy-
korzystaé kurczenie w zakresie od 20%—3% wil-
gotnoéci oraz w zakresie od 30%—20% wilgotnosci.

Tablica I
Kurczenie w funkcji wilgotnosci

Szybko§é zmian w zakresie 50%e—40%s
przyjeto jako 1

" Zakres Kurczenie Szybko§é zmian
wilgotnosci > i Szybkobé
9/, wzdhiz | w poprzek | wzdluz| w poprzek
50—40 0,16 03 | 0,16 1,0 | 0,38 1,0
40—30 0,43 1,0 0,27 1,7 | 0,64 1,8
30—20 0,92 2,16 0,49 3,1 (1,16 3,2
20—10 1,7 3,8 0,78 49 | 1,64 46
10— 3,75| 2,24 438 0,54 34 | 1,0 2,8
Tablica Il
Kurczenie w funkcji wilgotnosci
taSmy ponownie moczonej
Zakres Kurczenie Szybko$§é zmian
wilgotnoSci - 24 - Szybkos§é
wzdluz | w poprzek | wzdluz | w poprzek :
50—40 0,10 0,20 0,10 1,0 | 0,20 1,0
40—30 0,25 ° G,70 0,15 1,6 | 0,60 2,5
30—20 0,70 1,70 0,45 4,5 | 1,00 5,0
- 20—10 1,30 3,00 0,60 6,0 | 1,30 6,5
103,75 1,70 3,80 0,40 4,0 | 0,80 40

Z punktu widzenia praktyki, kurczenie bez ogra-
niczefi w zakresie wilgotnoSci od 50—30%  jest
watpliwe, poniewaz wielko§é¢ i szybko§é zmiany jest
mala, a sily kurczenia sg niewielkie i mogg nie
byé zachowane. Nalezy znbéw podkrefli¢, ze za
wyjatkiem wytwarzania papier6w marszczonych, to
znaczy takich papieréw produkowanych z celo-
wym marszczeniem, uprzednio traktowano obszar
powyzej 80—85% wysuszenia jako niepraktyczny
lub miekorzystny.

Na przyklad, przy wytwarzaniu pakowego pa-
pieru, papier wyjmuje sie z nieograniczonego su-
szenia przy okolo 80—85% suchosci i suszy w zwyk-
lych suszarkach bgbnowych z filcami, ktére wy-
dajnie zapobiegajg kurczeniu i tworzeniu marszeze-
nia. Jednak wykazano, ze papier zlozony w 100%
ze §cieru drzewa liSciastego mozna suszyé do okolo
95% suchoéci, po czym jest nadal dogodny do ka-
landrowania i drukowania.

Stwierdzono wystepowanie pewnej liczby zZwigz-
kéw, na podstawie badafi. W tablicy ITI wymienio-
no stopiefi marszczenia dla kilku réznych papie-
réw doprowadzonych do suchosci ponad 95% W wa-
runkach calkowitego nieograniczenia.

Okreflenia swobodny i wolny odnoszg sie odpo-
wiednijo do przeptywu wody przez papke.

Na podstawie powyzszych danych oczywiste jest,
2e stopiefi zmarszczenia mie zalezy jedynie od diu-
goSci wibkien, Wynika to z wielkich réznic mar-
szczenia sie¢ pomiedzy lintersem bawelnianym i

Lp. Zestaw Stopiefi zmarszczenia
1 | Linters bawelniany
(swobodny) Niewielki lub
. §redni
2 | Rozbita papka szma- :
clana (wolny) Znaczny
3 | Nierozbite siarczano-
we drewno iglaste :
(swobodny) Niewielki lub
§redni
4 | Dobrze rozbite odcia-
" | gane drewmo iglaste
(wolny) Znaczny
6 | Scier drewna liscia-
stego (wolny) Niezauwazalny lub

papka szmaciang lub pomiedzy nierozbijang i dobrze
rozbita papka siarczanowa. Ré6wniez charakter
przeplywu wody nie okre§la marszczenia, poniewaz
§cier drewma liSciastego, o najwolniejszym prze-
plywie wykazuje bardzo male marszczenie lub mie
wykazuje marszczenia wcale. Najbardziej istotny
jest stopiefi i zakres zmian rozmiaréw skladnikéw
zestawu.

Tablica III

W przypadku lintersu lub nierozbijanej papki
siarczanowej wiekszo§é pojedynczych skiladnikéw
bedzie miala duze rozmiary. Z drugiej strony pap-

68 ka szmaciana lub rozbita papka siarczanowa bedzie
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zawieraé znaczne ilo§ci mniejszych elementéw, lgcz-
nie z odlamkami, kawalkami komérek itp., poza
wieloma calymi komérkami. Scier drewna li§cia-
stego bedzie wykazywal znacznie mniejsze roz-
miary, poniewaz zakres rozmiaréw jego skladnikéw
bedzie znacznie mniejszy.

Poniewaz moZna zauwazyé bezpoSrednig zalez-
no$é pomiedzy zakresem rozmiar6w wiékien w ze-
stawie i charakterystyka marszczenia sie uzyskane-
go papieru, zestawy dogodne do zastosowania we-
dlug wynalazku mozna identyfikowaé poprzez za-
kres dlugoSci wldkien, ktéry nie powoduje mar-
szczenia sie we wspomnianych warunkach susze-
nja. Na fig. 3 przedstawiono schematy technolo-
giczne kilku spos()béw wytwarzania papieru oraz
jego suszenia i drukowania, przeprowadzonych w
przypadku zestawu zlozonego w 100% ze S$cieru
drewna liSciastego, w celu poréwmnania wla§ciwos-
c¢i papieru suszonego przy niewielkim ogranicze-
niu z wlaSciwoSciami tego samego papieru suszo-
nego w zwykly sposéb.

Poczatkowo przygotowano zestaw Scieru zlozome-
go w 100 procentach z drewma liSciastego i poddano
rafinacji w zwyklym rafinerze. Zestaw nastepnie
zmieszano z wodg i uzyskang papke wprowadzono
do zwyklej maszyny papierniczej, ktéra uformowa-
1a papke w przesuwajacg sie taSme i odcisnela tas-
me z wody. Mokrg ta§me mastepnie czeSciowo wy-
suszono do zawartoSci okolo 40% —50% wagowych

wilgoci przeprowadzajac ja przez bebny ogrzewane -

wewnetrznie parg wodna. Kilka ton takiego jeszcze
mokrego papieru nawinieto na rolki w trakcie kil-
ku przebiegébw w dokladnie takich samych warun-
kach.

Rolki mokrego papieru przetransportowano do
innej papierni do dalszego suszenia i jeszcze do in-
nej do kalandrowania. Cztery prébki oznaczone CR,
I, CRWC i II poddano obrébce w zasadniczo takich
samych warunkach, za wyjatkiem sposobu susze-
nia.

Prébki CR i I suszono bebnowo do zawartosci
ponizej 5% wagowych wilgoci przepuszczajac mokre
tasmy do 40%—50% wagowych wilgoci przez beb-
ny ogrzewane wewnetrznie para.

Stwierdzono, ze wysuszonych w ten sposéb pré-
bek nie mozna bylo odpowiednio kalandrowaé w
wyniku ich slaboSci i/lub krucho$ci oraz latwoéci,
z jaka moina je bylo przedziurawié. Wykonano
prébe wprowadzenia taSmy oznaczonej jako CR do
kalandra o trzech rolkach zaciskowych dzialajace-
g0 bez przylozonego ciSnienia, lecz kalandrowanie
si¢ nie udalo, bez wzgledu na réinego rodzaju re-
gulacje urzadzenia. Ta§ma papierowa darla sie na
brzegach zaréwno w obrebie rolek kalandra, jak
i poza nimi. Poza tym ta§ma byla bardzo krucha,
tak ze kruszyla sie i rozrywala wewnatrz zestawu
rolek.

Takie same niekorzystne wla$ciwosci wykazywa-
1a réwniez ta$ma oznaczona jako I.

Prébke CWRS poddano najpierw zwyklemu su-
szeniu bebnowemu do ponizej 5% wagowych wil-
goci, ponownie zmoczono do zawarto$ci 50% wil-
goci, a nastepnie suszono powietrznie do zawarto§-
ci ponizej 5% wilgoci przy zasadniczo zadnych
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ograniczeniach  fizycznych zar6wno w kierunku
przesuwu taSmy w urzadzeniu, jak i w kierunku
poprzecznym, Zestawiono urzadzenie suszace uwi-
docznione w uproszczonej postaci na fig. 4, 5,6 i 7.
Uzyskany suchy papier obrabiano bez wiekszych
trudnos$ci na kalandrze zawierajgcym trzy rolki do-
ciskowe bez przykladania ci$nienia.

Prébke oznaczong II, zawierajaca okolo 40—50%
wilgoci suszono do ponizej 5% wilgoci w tym sa-
mym urzadzeniu powietrznym co i prébke CRWS.
Uzyskany suchy papier obrabiano bez trudno$ci na
kalandrze o dwu rolkach dociskowych bez przy-
lozonego ci$nienia. Kalandrowany papier przetran-
sportowano do tej samej drukarni, co prébke I i
z powodzeniem wprowadzono do tej samej szyb-
kiej maszyny drukarskiej. Maszyna dzialata z szyb-
ko$cig 50 000 tloczen .na godzine w ciggu 14 minut,
wytwarzajac po cztery rézne stronice, skltadane w
Srodku dla kazdej z dwu czeSci gazety. Nie na-
potkano niezwyklych trudno$ci przy drukowaniu.

Wykazano w ten spos6b, Zze papier wykonany w
100% ze &cieru drewna liSciastego mozZna prze-
ksztalcié ma papier gazetowy i poddaé obrébce
w szybkich maszynach drukarskich do gazet, jeSli
najpierw mada sie papierowi szereg wlaSciwoSci
ogblnie zwanych wytrzymalo§cig, stosujac suszenie
do zawarto$ci ponizej 15% wilgoci przy niewielkim
ograniczeniu fizycznym. Je§li papier suszy si¢ do
takiej samej zawarto$ci wilgoci przy dziataniu ogra-
niczef fizycznych, jak w zwyklym suszeniu bebno-
wym, uzyskiwany wyr6éb nie nadaje sie do kalan-
drowania i drukowania.

Bardziej szczegblowa analiza kalandrowania pa-
pier6w I i II wykazala, Zze wytrzymalo§é na roz-
darcie papieru II przewyisza wytrzymalo$é papieru
I o 3% w kierunku przesuwu taS§my w urzadzeniu
oraz o 8% w kierunku poprzecznym. Wytrzymalo&é
na naprezenia rozciggajgce papieru II byla nizsza od
wytrzymalo$ci papieru I o 12% w kierunku prze-
suwu i o 8% w kierunku poprzecznym. Rozciggnie-
cie papieru II przewyiszalo rozciggniecie papieru I
o okolo 22% w kierunku przesuwu i o okolo 30%
w kierunku poprzecznym.

Wplyw kalandrowania na absonpcje energii roz-
ciggajacej probek I i II byl zlozony. W przypadku
probki I uzyskano wzrost o 6% w kierunku prze-
suwu taSmy i zmniejszenie sie o okolo 5% w kie-
runku poprzecznym. W przypadku prébki II wy-
stepowal wzrost o okolo 5% w kierunku przesuwu
taSmy i 3% w kierunku poprzecznym. BezpoSred-
nie poréwnanie absorpcji energii rozciggajacej pré-
bek I i II wykazalo, Ze jest ona w przypadku préb-
ki II wieksza o 10% w kierunku przesuwu ta$my
i 0 21% wieksza w kierunku poprzecznym.

Wykonano réwniez badania skladania kalandro-
wania i niekalandrowanych papieréw oznaczonych
I i II, przy czym badania polegaly na wyznaczaniu
zmeczenia przy zginaniu wzdluz linii az do znisz-
czenia prébki. Wyniki tych badafi uzyskano w
przypadku niekalandrowanej prébki I, kalandrowa-
nej i miekalandrowanej prébki II. Kalandrowana
prébka II wykazywala w przyblizeniu dwukrotnie
wieksza wytrzymalo§é na zniszczenie przy sktada-
niu niz niekalandrowana prébka II.
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Jak z tego wynika suszenie przy jednoczesnym
nieograniczeniu fizycznym taSmy papierowej we-
dlug niniejszego wynalazku nie tylko umozliwia
kalandrowanie papieru wykonanego ze §cieru drew-
na liSciastego, lecz réwmiez uzupelnia operacje ka-
landrowania przez spowodowanie, ze operacja ta
nadaje lepsze wilasSciwoSci papierowi.

Wiasciwosci te sg zasadniczo takie same, jak
zwyklych papieréw gazetowych (na przykiad papie-
ru gazetowego wykonanego w 25% ze Swierkowej
papki siarczynowej i 75% S§cieru §wierkowego) pod
wzgledem wytrzymaloSci na rozdarcie, nieprzezro-
czystoSci i wytrzymalo§ci na naprezenia rozcigga-
jace. Jednakze poszczegblne wilasciwoSci moga byé
dla obu rodzaj6w papieru rézne. Na przyklad jak
stwierdzono kalandrowany papier oznaczony jako
II mial wytrzymalo§¢ na rozdarcia nieco nizsza,
oraz wytrzymalo§é ma naprezenia rozciggajace nie-
co wigksza niz typowy, dostepny w_ handlu p_apier
gazetowy. :

Suszenie taSmy papierowej bez ograniczenia fi-
zycznego wedlug wynalazku ‘najkorzystniej. mozna
przeprowadzaé w urzadzeniu przedstawionym na
fig. 4, 5, 6 i 7, na ktérych mokra lub wilgotna ta$-
ma 10 przechodzi przez strefe grzejng, w trakcie
czego jest podirzymywana przez ofrodek gazowy,
wskutek czego taS§ma ma swobode kurczenia sie w
kierunku przesuwu w urzadzeniu oraz w kierunku
poprzecznym do taSmy 10. Strefa grzejna zawiera
pewng liczbe dmuchaw 12 ustawionych warstwowo,
przy czym kazda warstwa dmuchaw ma diugo$é
rowng szerokoSci taSmy 10. Ogrzane powietrze lub
inny gaz jest dostarczane pod ciSnieniem do dmu-
chaw 12 i wydostaje sie w postaci nawiewu 14
- (fig. 6) skierowanego na przemian w kierunku do
przodu i do tylu wzgledem kierunku przesuwu ta$-
my. W gémej Scianie kazdej z dmuchaw 12 znajdu-
Ja sie otwory 15 rozlozone réwno na dlugo$ci dmu-
chawy w celu ujednolicenia nawiewu 14. TaSma 10
jest prowadzona do przodu i do tylu nad warstwa-
mi dmuchaw 12 przez rolki 16 mozmieszczone na
przeciwnych koficach strefy grzejnej.

Wyptyw ogrzanego nawiewu 14 powietrza tworzy

10

15

10

poduszke powietrzng, na ktérej taSma 10 swobod-
nie plywa, tak, ze taSma 10 jest podtrzymywana
przez poduszke powietrzng, a nie przez rolki 16.
Wskutek oddzialywania pomiedzy statycznym i dy-
namicznym ciénieniem powietrza na tasme, tasma
papierowa jest utrzymywana w stalej odlegloSci
wyznaczonej gléwmie przez predko§é powietrza
dmuchaw 12. Stabilne warunki pracy uzyskuje sie
utrzymujgc nadci$nienie Tzedu 254 mm slupa
wody.

Pomiedzy tasma i poduszkami powietrznymi wy-
stepuje bardzo slabe tarcie, wskutek czego taSma
papierowa jest calkowicie lub niemal calkowicie
nieograniczona pod wzgledem kurczenia sie w kie-
runku poprzeczaym do kierunku ruchu ta$my.

Nieograniczone kurczenie sie taS§my 10 w kierun-
ku przesuwu taSmy w urzadzeniu jest mozliwe, po-
mimo konieczno$ci przyloZzenia do taSmy sily na-

pinajacej, przez napedzanie kazdej z rolek 16 z
predkoécia obwodows réwna predkosci przebiegu
odpowiedniego odcinka ta§my. MoZzna to osiggnaé
napedzajac rolki 16 silnikiem elektirycznym M, przy
czym predko§é mozna zmieniaé tak, aby predkosé
rolek zréwmala sie z predkoScig taSmy, przy czym
predko§é tasmy jest réwna predkofci wejSciowej
zmniejszonej o wielko§é kurczenia sie¢ w kierunku
przesuwu taSmy.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania papieru gazetowego nada-
jacego si¢ do kalandrowania i drukowania przez
formowanie cigglej taSmy z zawiesiny wlbkien, za-
wierajacej gléwnie Scier z drewma liSciastego, oraz
suszenie utworzonej ta$my w warunkach niewiel-
kiego ograniczenia fizycznego, zapewniajgcego swo-
bodne jej kurczenie si¢ w kierunku poprzecznym
i podluznym, znamienny tym, Ze suszenie taSmy
w warunkach niewielkiego ograniczenia fizycznego
prowadzi sie do zawarto§ci wilgoci w taSmie po-
nizej 15% wagowych, przynajmniej 5% wagowych.

2. Spos6b wedtug zastrz. 1, zmamiemny tym, ze
taSme suszy sie przez podtrzymywanie jej na po-
duszce ogrzanego gazu.
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