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Urzadzenie do zageszczania mas wloknistych
zwlaszcza przy wytwarzaniu papieru

1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do za-
geszczania mas widknistych takich jak papier i je-
mu podobnych. Widkna lub znaczny procent wio-
kien, z ktéorych ta masa skiada sie, to naturalne
wlbkna celulozowe, ktoére za pomocg proceséw che-
micznych, péichemicznych lub mechanicznych do-
prowadzone zostaly do postaci miazgi. Zadaniem
zageszczania tych mas jest nadanie im odpornosci
na obcigzenia i rozciggliwosci w wiekszym stop-
niu niz posiadaja je podobne masy, ktoére nie zo-
staly poddane: procesowi zageszczania.

Znane sg urzgdzenia do zageszczania mas papie-
rowych i podobnych jak na przykiad mas z wib-
kien azbestowych. W tych znanych urzgdzeniach
sily dzialajgce roéwnolegle do powierzchni masy
wykorzystywane sg do przegrupowania lub od-
ksztalcenia, ewentualnie do przegrupowania i od-
ksztalcenia wildkien wewngtrz masy i choé dzia-
lanie takie wywiera réznego rodzaju wplyw na
mase, t0 najwazniejszy z punktu widzenia produk-
cji wplyw polega na rozciggnieciu masy w okre-
Slonym stopniu, mozliwym do przywrdcenia po
wysuszeniu masy oraz przekraczajacym, w Kierun-
ku zastosowania tych sil, rozciagniecie ktére wy-
kazywataby podobna masa, gdyby nie zostala pod-
dana dziataniu zageszczajacemu. Istotng, z punktu
widzenia produkcji, zalety takiej odzyskiwanej roz-
ciggliwosci jest, ze poddana tego rodzaju obro6bce
masa papierowa, czy inna masa, wykazuje znacz-
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nie wiekszg odpornos¢ na obcigzenia niz masa nie
poddana takiej obrébce.

Stwierdzono, ze stopien zageszczenia nadawany
wibéknistej masie papierowej powinien byé kon-
trolowany przez proporcje miedzy wldéknem, a wo-
da w masie w chwili jego przejScia przez urzg-
dzenie zageszczajace. Wykazano, ze przy proporcji
1:1 (pod wzgledem ciezaru) nastepowalo bardzo
niewielkie zageszczenie lub nie wystepowalo w
ogbdle po pierwszym przejSciu masy przez urza-
dzenie zageszczajace. Zadane zageszczenie zosta-
nie osiggniete jednakze przy nastepnych przej-
$ciach przez to samo lub podobne urzgdzenie za-
geszczajagce w wyniku usuniecia wody podczas po-
przednich przej§é. Stwierdzono, ze najlepsze wyniki
zageszczania i1 gladko$¢ produktu koncowego uzy-
skuje sie wowczas, gdy proporcja miedzy wodg
a wioknem wynosi 0,5:1,0 do 0,65 : 1,0.

Masa papierowa tworzy sie na przesiewaczu cy-
lindrycznej formy lub maszyny Fourdriniera przez
usuniecie wody z zawiesiny wlékna w wodzie, po-
przez jej odprowadzenie przez przesiewacz zarOw-
no przez odsysanie jak i bez odsysania. Napiecie
powierzchniowe wody przy takim wzmacnianiu
sie masy powoduje, ze wldkna  zostaja Sciggnigte
w mokra mate. Ta mokra mata, po dalszym usu-
nieciu wody przez wyciskanie i osuszanie przez
parowanie, zostaje dodatkowo zageszczona i wzmoc-
niona dzieki tworzeniu sie miedzy widknarni zwigz-

kéw chemicznych, uwazanych powszechnie ' za
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zwigzki wodorowe miedzy hydroksylowymi gru-
pami czasteczek celulozy.

Normalnie masa papierowa opuszcza przesie-
wacz majac zawarto§é wilgoci okolo 80% (pod
wzgledem ciezaru), co odpowiada proporcji mie-
dzy woda a wibknem mniej wiecej 4: 1.

Te zawarto$é¢ wilgoci osigga sig, gdy powietrze
przechodzi przez mase tuz przed opuszczeniem
przez nig przesiewacza. OczywiScie przy takiej za-
wartosci wilgoci, na powierzchni wiékien znajdu-
je sie¢ doéé¢ duza ilo§¢ wody — oprocz wody, ktoérg
witékna sa nasycone. W dotychczasowej praktyce
zageszczania w procesie produkcji uwazano za pod-
stawowy cel.zmniejsmgnie zawartosci wilgoci do
wspomnianego: Wizej [poziomu przez wyciskanie
oraz osuszanie przez ¢dparowywanie przed zage-
szczeniem. ‘ ;.

Uwazdno, ze przed procesem zageszczania nalezy
u-sunaé:wode w takim stopniu, aby nie tylko spo-
wodowaé¢ powstanie pustych przestrzeni we wste-
dze wilbknistej masy, lecz ré6wniez umozliwi¢ wiek-
sze spajanie sie wlokien przed zageszczaniem. Zna-
czy to, ze nalezy spowodowaé spajanie sie takie,
jakie wystepuje przy zawarto$ci wilgoci mniej-
szej od nasycenia wil6kien. Uwazano, ze przy za-
wartosci wilgoci wiekszej od nasycenia wibkien
tworzy sie zbyt mato zwigzkéw wibkien, w zwigz-
ku z czym jedynym efektem zageszczenia przy

takiej zawartoéci wilgoci bedzie tylko zwiekszenie.

zwarto§ci masy przez stworzenie wiekszego cig-
zaru podstawowego, a nadanie masie odzyskiwal-
nej rozciggliwo$ci nastgpi tylko w niewielkim stop-
niu, lub nawet nie nastapi w ogéle.

W przeciwienstwie do opisanych wyzej pogla-
déw, stwierdzono, Ze masy wlbkniste mozna za-
geszezaé, gdy zawarto$§¢ wilgoci jest nieco wigksza
niz nasycenie wiékien, to znaczy w obrebie pro-
porcji miedzy woda a wibéknem od 1:1 do 3:1
(pod wzgledem ciezaru) i ze na skutek tego ro-
dzaju zageszczenia uzyskuje sie znaczng rozciggli-
wo§¢ w osuszonej masie co na og6t odpowiada
stopniowi zageszczenia wéwcezas, gdy nastepuje ono
przy nizszej zawarto$ci wilgoci, jak to praktyko-
wano dotychczas. Stwierdzono réwniez, ze zaré6w-
no w poprzednich przemystowych jak i ekspery-
mentalnych sposobach zageszczania, wystepowat
wzgledny opér miedzy mokra masa, a twardg po-
wierzchniag ‘'urzadzenia zageszczajgcego i ze ten
wtasnie opér, a nie inne zjawiska, by! czynnikiem
ograniczajacym.

Prébowano zmniejszy¢é opér mokrej masy wzgle-
dem wypolerowanych powierzchni metalowych
walcé6w uzywanych w procesie zageszczania. Pro6-
by te polegaly na poddawaniu metalowej powierz-
chni réénego rodzaju obrébkom miedzy innymi na-
dawaniu matowego wykonczenia o $ciSle ograni-
czonym stopniu poprzednio idealnie wypolerowa-
nej powierzchni metalowej. Prowadzono ré6wniez
szerokie badania nad ustaleniem w spos6b empi-
ryczny optymalnej temperatury dla powierzchni
metalowej przy zageszczaniu réznych produktéw,
celem okreélenia zalet zastosowania warstwy pary
jako elementu smarujacego. Operacje produkcyjne
ulepszane bardzo czesto przez dodawanie takich
elementéw smarujacych jak na przykiad emulsje

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

4

wodne olejéw silikonowych. Te dotychczasowe
préby umozliwily przeprowadzanie zagegszczania
przy wiekszej predkoéci masy, a w niektérych
przypadkach wynikiem ich byl wiekszy stopien
zageszczania, w zadnym przypadku jednak nie u-
dalo sie uzyskaé¢ odzyskiwalnej rozciggliwosci, woéw-
czas gdy proces zageszczania nastepowal przy za-
wartosci wilgoci takiej, jak to umozliwia niniejszy
wynalazek.

Celem niniejszego wynalazku jest opracowanie
takiej konstrukcji urzadzenia zageszczajacego w
maszynie papierniczej, a S$ciS§lej méwige walca o
twardej powierzchni w tym urzadzeniu, Kktéry
umozliwi poddanie obrébce zageszczania arkusza
przylegajacych do siebie wibkien ‘natychmiast po
opuszczeniu przez niego mokrej prasy lub czesci
mokrej prasy gdy zawarto§¢ w nim wilgoci wy-
razona jako wagowy stosunek ilo§ci, wody do ilo-
sci wlbkien wynosi od 1:1 do 3:1, ktory mozna
podgrzewa¢ do znacznie nizszej temperatury niz
w znanych urzadzeniach, ktéry nie wymaga do-

" datkowych S$rodkéw smarujacych przy obrébce

mas o takiej zawartosci wilgoci, jakg stosowano
dqtychczas, i co najwazniejsze, przy zawartosci
wilgeei przekraczajacej w  wielu przypadkach

znacinie maksymalng zawartosé wilgoci, przy ja- )

kiej mozliwa byla dotychczas obroébka.

Cel ten zostal osiggniety dzieki temu, ze twar-
da powierzchnie walca urzadzenia zageszczajgce-
go, stanowigcego. cze$é maszyny papierniczej, po-
zostajaca 'w styku z arkuszem przylegajacych do
siebie wlékien stanowi warstwa zywicy fluoro-
weglowej, lub stanowia ja mate, umieszczone w
niewielkiej odleglosci od siebie wypuklo wygiete
wystepy z metalu o $redniej kwadratowej wyso-
kosci chropowatosci wynoszacej od 0,1 do 0,44 mm
przy szerokosci 2,5 mm, wzglednie powierzchnia
ta jest karbowana, a mate bliskie siebie zagle-
bienia pomiedzy metalowymi wystepami wypel-
nione sg zywica fluoroweglows. Ta powierzchnia
walca stawia powierzchni wytwarzanego arkusza,
zlozonego z przylegajgcych do siebie wlékien o
zawartosci wilgoci 3: 1, opdr tarcia, ktéory nie prze-
kracza okolo 85% oporu tarcia, jaki stawia arku-
szowi o tej samej zawartosci wilgoci wypolerowa-
na powierzchnia chromowana.

Cechg charakterystyczng twardych powierzchni
walca w urzadzeniu zageszczajacym rmaszyny pa-
pierniczej wedlug niniejszego wynalazku, jest ich
bardzo duzy kat styku z woda, stosunkowo niskie
wspbiczynniki tarcia spoczynkowego wzgledem mo-
krych arkuszy celulozowych oraz bardzo mala
tendencja, lub czasami zadna, do wybierania wit6-
kien ze $wiezo uformowanych mokrych arkuszy
ce'lulozo&wych.

Mozliwosé zageszczania wibknistych tworzyw
przy zawartosei wilgoci dopuszczalnej dzieki za-
stosowaniu w urzadzeniu walca wedlug niniejsze-

go wynalazku daje caly szereg korzy$ci, do kt6-

rych dazono od samego poczatku stosowania za-
geszczania w procesie produkeji przy uzyciu zna-
nych urzadzen zageszczajacych. Na przykilad, trzeba
bylo zawsze najpierw poddawaé mase papierowag
procesowi odwodnienia w czeSci mokrej prasy ma-
szyny papierniczej, a nastepnie procesowi pew-
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nego osuszania przez parowanie, na przykiad na
kilku pierwszych podgrzewanych bebnach suszarki

maszyny, aby obnizy¢é zawartos¢ wilgoei do po- -

ziomu dopuszczalnego przy zastosowaniu znanych
poprzednio urzadzen zageszczajacych. Czesciowo
osuszanie przez parowanie na bebnach suszarki
przebiega niejednolicie na calej szeroko$ci masy,
na skutek czego masa papierowa zageszczona przy
uzyciu urzadzenia ze znanymi walcami wykazuje
bardzo czesto rézne stopnie zageszczenia. Zage-
szczenie papieru natychmiast po opuszczeniu przez
niego mokrej prasy lub czeSci mokrej prasy uwa-
zano przez diugi czas za pozadane, lecz niemozli-
we do osiggniecia.

Innym dazeniem w przemys$le papierniczym byto
przez diluzszy czas dazenie do otrzymania maszy-
nowo wyblyszczonego papieru o wiekszej rozcig-
gliwosci i odpornoéci na obcigzenia, takiej, jaka
posiada papier zageszczony przy zastosowaniu zna-
nych urzadzen. Bylo to niemozliwe, poniewaz papier,
aby moéna bylo poddaé¢ go maszynowemu proce-
sowi wyblyszczania musi mieé¢ zawartos¢ wilgoci
o proporcji miedzy wodg a wibknem wynoszace]j
co najmniej 1:1, za pomocg walcow w znanych
urzadzeniach zageszczajgcych moglo to nastgpié
tylko przy znacznie nizszej zawartosci wilgoci.
OczywiScie nie mozna bylo najpierw papieru wy-
btyszczaé, a dopiero potem zageszczaé, gdyz proces
zageszczania wplynalby wrecz przeciwnie na jego
potysk.

Niniejszy wynalazek umozliwia zageszczanie pa-
pieru przy tak duzej zawartosci wilgoci, ze mozli-
we jest jego maszynowe wyblyszczanie tuz po za-
geszczeniu. Tak wiec, dzieki niniejszemu wyna-
lazkowi przemyst papierniczy wzbogacony zostat
0 nowy, wysoce pozadany produkt.

Przedmiot wynalazku jest dokiadniej wyjasnio-
ny na rysunku, na ktérym fig. 1 przedstawia sche-
mat maszyny papierniczej z urzadzeniem do za-
geszczania masy papierowej wedlug wynalazku,
fig. 2 — odmiane wykonania urzgdzenia wedilug
wynalazku, a fig. 3 — czefé zaciskowa urzadzenia,
w powiekszeniu.

Urzadzenie 40 do wytwarzania arkusza przyle-
gajacych do siebie wibékien masy papierowej przez
ich zageszczenie, jest usytuowane bezpoérednio za
mokrg prasg lub czeécia mokrej prasy w maszy-
nie papierniczej. Maszyna papiernicza zawiera
skrzynke czotows 10 i przesiewacz Fourdriniera 11,
jak réwniez skrzynke ssania 12 i wakki takie jak
watki stolowe 13, walek koncowy 14, walek na-
prezajacy 15, watek prowadzgcy 16, oraz walki
luzne 17, 18 i 19, ktére stanowig podstawowe ele-
menty czesci 20 typowe] maszyny papierniczej.

Wstega masy papierowej 22 przedstawiona jest
na rysunku w momencie opuszczania przez hig
przesiewacza Fourdriniera 11 przy watku konco-
wym 14, Masa papierowa 22 opuszcza przesiewacz
Fourdriniera, majac proporcje wody do wiékna 4:1
pod wzgledem ciezaru, choé¢ moga tu wystepowac
odchylenia w obu kierunkach, w zaleznoéci od ga-
tunku wytwarzanego papieru i wihasciwoéci dane-
go urzadzenia. Masa 22 przechodzi z przesiewacza
Fourdriniera do pierwszej czeSci 23 prasy mokrej.
W tej czefci prasy usunigta zostaje pewna ilo§¢
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wody 'z masy 22 oraz- w pewnym stopniu masa ta
zostaje formowana uzyskujgc spoistg strukture po-
przez powodowanie jej zwarto§ci i poddaniu jej
wygladzaniu. Na fig. 1 przedstawiona jest tylko
jedna mokra prasa, cho¢ jest rzeczg oczywistg, ze
typowa cze$¢ mokrych pras w maszynie. papier-
niczej obejmuje zwykle dwie lub trzy takie mo-
kre prasy. Kazda z pras posiada filc lub tkanine,
na ktoérej gérnej powierzchni masa 22 przenoszona
jest poprzez prase. Prasa posiada pare w zasadzie
pionowych watkéw prasujacych 25, ktére zostaja
docisnigte do wstegi masy 22 i filcu 24 z takg sils,
jaka jest potrzebna do wyci$niecia wody z masy
oraz do wygtadzenia wstegi masy.

Masa papierowa opuszcza mokra prase lub czesé
mokrych pras, posiadajac doéé wysokg zawartosé
wilgoci, na przykilad proporcje wody do wib6kna
od okoto 1:1 do okoto 3:1, w zaleznosci od wy-
dajnosci prasy lub ilo§ci pras, jak rowniez od
klasy produkowanego w danym przypadku papie-
ru. Zawartos¢ wilgoci w takim stopmiu, w jakim
wykazuje jg masa, opuszczajgca mokra prase lub
cze§¢ mokrych pras, jest wiec znacznie wyzsza od
stopnia zawartoéci wilgoci, przy ktérym zaggszcza-
no masg¢ papierowa zgodnie ze znanymi sposoba-
mi. Wymagalo to dodatkowego przepuszczania ma-
sy przez odpowiednig ilo§é suszarek odparowujg-
cych 30, aby osiggna¢ obnizenie zawarto$ci wilgoci
do proporcji znacznie. ponizej 1:1, korzystnie do
zakresu od 0,5:1 do 0,65: 1.

Urzadzenie wedilug wynalazku umozliwia zage-
szczanie masy papieru, lub innych celulozowych
mas wiloknistych, przy takiej zawartosci wilgoci,
z jaka normalnie masa opuszcza czesé mokrych
pras, jak réwniez przy zawartoSci nizszej. Urzg-
dzenie zageszczajace 40 usytuowane jest przed
pierwszym podgrzewanym bebnem 31 cze§ci su-
szgcej 30 maszyny papierniczej. Jest to mozliwe
dzieki zastosowaniu w urzgdzeniu zageszczajacym
40 wedlug wynalazku walca 42 o twardej, odpo-
wiednio uksztattowanej powierzchni 47. Z urzadze-
nia zageszczajacego 40 zageszczona masa "p‘me-chyo—
dzi do pierwszego podgrzewanego bebna 31 zes-
potu suszgcego 30. Zesp6! suszacy sklada sie, jak
w rozwigzaniach konwencjonalnych, z szeregu beb-
no6w osuszajacych 31, gérnych i dolnych filcow
i tkanin osuszajgcych 32 oraz zwyklych pxowadza-
cych i napinajacych filc walké6w 33, 34 i 35. W
pewnych przypadkach watki 35 podgrzewane sg
w celu usunigcia pewnej ilosci wilgoci z filcow
osuszajacych 32. Z zespolu osuszajacego 30 zage-
szczonma i osuszona masa moze byé przemieszczana,
jezeli jest to pozadane, do kalandréw, zwijarek itp.
urzadzen nie przedstawionych na rysunku.

Na fig. 1 zespét suszacy przedstawiony jest w
spos6b  wskazujacy, ze mozliwe jest zastosowanie
kazdej pozadanej iloéci bebnéw osuszajacych. Zwy-
kle czeéé suszaca sklada sie z dwu lub wiecej grup
bebnéw osuszajacych, przy czym kazda z  tych
grup posiada oddzielne filce lub tkaniny osusza-
jace, a w niektérych przypadkach miedzy grupa-
mi bebnéw osuszajacych umieszczona .jest prasa
dotlaczajgca. Przy zastosowaniu w maszynie, pa-
pierniczej urzgdzenia zageszczajgcego wedlu_g wy-
nalazku mozliwe jest .wykorzystanie wszystkich
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wspomnianych elementéw tego rodzaju. Nalezy
jednak dopilnowaé, by napiecie wzdluzne we wste-
dze masy 22 w czeSci osuszajacej 30 bylo wystar-
czajagco niskie, aby pozadany stopien zwigkszonej
rozciagliwos$ci, nadanej masie przez urzgdzenie za-
geszczajgce 40, zostal zachowany w ostatecznie
osuszone) masie.

Przedstawione na fig. 2 urzadzenie zageszczaja-
ce wedlug wynalazku znajduje zastosowanie do
wytwarzania maszynowo wyblyszczanego papieru.
W tej odmianie zastosowania urzgdzenia 240 usy-
tuowane ono jest tuz przed zespolem suszacym.

Zesp6l suszacy sklada si¢ z podgrzewanego beb-
na 252 o duzej S$rednicy, posiadajacego idealnie
wypolerowang powierzchnie stykajaca sie ze wste-
g3 masy 222. Zageszczona masa 222 przemieszcza-
na jest od urzadzenia zageszczajacego 240 na be-
ben 252 przez watek dociskowy 253, zapewniajacy
Scisty styk jednej powierzchni wstegi masy z ide-
alnie wypolerowang powierzchnig bebna 252. Filc
osuszajgcy 254 oraz napinajacy watek 255 i pro-
wadzgcy walek 256 stuzg do utrzymania styku
masy 222 z podstawowag czeScia obrzeza bebna
252. Zageszczona i osuszona masa 222 przenoszona
jest przez walek 257 do zwijarki 258.

Wiadome jest, ze w celu maszynowego WwWy-
blyszczania papieru na watkach osuszajgcych, Sci-
skajgcych papier miedzy soba, jak to ma miejsce
w stosowanym na przyklad stosie kalandrowym,
masa papierowa musi mieé¢ zawarto§¢ wilgoci co
najmniej 50%, to znaczy proporcja wody do widk-
na musi wynosi¢é pod wzgledem ciezaru okolo 1:1
w momencie, gdy wchodzi on po raz pierwszy w
styk z powierzchniag bebna osuszajacego, na kto6-
rym ma byé wybtyszczony. Gdy zawarto§é wilgo-
ci jest nizsza, papier zwykle odrywa sie zbyt wcze-
$nie od powierzchni bebna i wysycha, nie uzyskaw-
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szy pozadanego polysku. Wtasciwe jest, by pa--

pier sci§le przylegal do powierzchni bebna i by
jego powierzchnia ulegla pozgdanemu stalemu wy-
polerowaniu, bedacemu odzwierciedleniem wypo-
lerowanej powierzchni bebna.

Urzadzenie zageszczajace 240 wedtug wynalazku
umozliwia wprowadzenie do niego wstegi masy 222
o wysokiej zawarto$ci wilgoci. Wstega masy 222
(fig. 2) wchodzi do urzgdzenia zageszczajgcego 240
bezposrednio z zespotu mokrych pras przy propor-
cji wody do wildkna wynoszacej na przyklad 2:1
lub wiekszej. Jezeli wielkos¢ ta jest niewystar-
czajgca mase 222 mozna przemiesci¢ z zespoitu mo-
krych pras do jednego lub kilku wstepnych beb-
néw osuszajagcych w celu obnizenia zawartosci do
takiego poziomu, by po zageszczeniu masa wyka-
zywala proporcje wody do wlbkna wystarczajaco
wysoka do maszynowego wyblyszczania.

Przedstawione odpowiednio na fig. 1 i 2 urza-
dzenie zageszczajgce 40 i 240 skiada sie z tasmy
elastycznego materiatu 41 i 241, walké6w 43, 243,
44, 244, 45, 245, walcow 42 i 242 o twardej po-

wierzchni 47 i 247 oraz pomocniczego watka nape-

dowego 60 i 260. Walec 42 i 242 o twardej po-
wierzchni 47, 247 jest walcem napedowym, a wa-
lek 43 i 243 jest waltkiem zaciskowym w ten spo-
sOb, Ze 0§ jego mozna przemieszcza¢ w kierunku
do lub od walca o twardej powierzchni, z ktérym
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jést on potgczony, w celu regulacji stopnia cisnie-
nia wywieranego na tasme elastycznego materiatu
41 i 241 oraz na mase papieru, przechodzaca mie-
dzy elastycznag tasma a walcem o twardej po-
wierzchni w celu jego zageszczenia: Walek luiny
45 i 245 regulowany jest zwykle recznie w celu
nadania odpowiedniego napiecia elastycznej tas-
mie 41 i 241.

Przedstawiony na fig. 1 i 2 walek napedowy 60
i 260 tworzy zacisk z luZnym walkiem 44 i 244
w celu napedzania elastycznej tasmy 41 i 241 z
okreslong predkoécig liniows. Zamiast tego pomoc-
niczego watka 60 i 260 pomocniczy naped mozna
osiggna¢ za pomocg waitka zaciskowego 43 lub 243
(fig. 11 2) przy zastosowaniu odpowiednich elemen-
tow (nie przedstawionych na rysunkach), uwzgled-
niajgcych fakt, ze walek zaciskowy musi byé prze-
suwany recznie w celu regulacji ci§nienia przy za-
cisku. W wielu przypadkach praktycznego zasto-
sowania wynalazku pozadany jest lub nawet Ko-
nieczny pewien dodatkowy naped z tego wzgledu,
ze twarda powierzchnia napedzanego walca 42 i 242
wykazuje tak maty opér wzgledem wilgotnej wste-
gi masy 22 i 222, ze wystepuje poélizg, na skutek
czego taSma elastyczna i przylegajgca do niej wil-
gotna masa wibknista bedg mialy tendencje do
poruszania sie ze zbyt malg predkoécig. Pomocni-
czy walek napedowy 60 i 260 lub inne pomocnicze
elementy napedowe zapewnig natomiast odpowied-
nig predko$¢ w kazdych warunkach, zaré6wno po-
wioki jak i masy. ’

Na fig. 3 przedstawiona jest w szczegélowym po-
wigkszeniu cze§é zaciskowa urzadzenia zageszcza-
jacego 340 typu jak na fig. 1 i 2. Zageszczanie
wiléknistej masy w celu zwiegkszenia jej rozeiggli-
wosci i odpornosci na obcigzenia dokonuje sie
przez jednoczesne zastosowanie do masy sil, dzia-
lajacych w plaszezyznie réwnoleglej do ogélnych
powierzchni masy oraz w plaszczyZnie prostopad-
tej do tych powierzchni. Sity te powoduja groma-
dzenie sie widkien w celu wzmocnienia istniejg-
cych juz zwigzkéw i tworzenia sie dodatkowych
zwigzk6é6w i spojen w stanie zageszczenia masy.

Urzadzenie zageszczajace wediug wynalazku po-
woduje kurczenie sie masy w kierunku réwnoleg-
lym do jej przemieszczania sie przez maszyne pa-
piernicza, w zwigzku z czym gotowa masa bedzie
wykazywaé zwiekszong rozciggliwoéé w tym wias-
nie kierunku. Jak najlepiej widaé ma fig. 3, ela-
styczna tasma 341 bez konca, ktéra w przypad-
kach typowych moZe skladaé sie z mocnej, nie-
rozciggliwej warstwy wspierajgcej, przymocowa-
nej do elastycznej wanstwy o gladkiej powierzch-
ni, przylegajacej do masy papierowej i posiada-
jacej twardo§¢ w zakresie od 40 do 60 stopni w
skali Shore’a, obejmuje zasadniczg cze$¢é obrzeia
waltka zaciskowego 343, gdy zbliza sie do walca
342 o twardej powierzchni. Tak wiec powierzchnia
tasmy 346 przylegajaca do masy papierowej zo-
staje wygieta wypukle i rozciggnieta w momencie
zblizenia sie do zacisku.

Masa 322 wchodzi w styk z rozciggnietg po-
wierzchnig 346 taSmy tuz przed zaciskiem miedzy
walcami 342 i 343. Gdy masa i taéma wchodza w
zacisk, masa zostaje mocno $ciSnieta miedzy po-
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wierzchnig 846 tasmy i twandg powierzchnia - 347
walca 342 i wykazuje tendencje do Scislego przy-
legania do rozciagnietej tasmy elastycznej 346. Gdy
masa i taéma przechodza przez zacisk, ta$ma pro-
wadzona jest w ten sposéb, ze obejmuje. twarda
powierzchnie walca 342. Wynikajace stad odwré-
cenie wygiecia -elastycznej taémy 846 powoduje
zwolnienie jej i skrécenie, co powoduje odpowied-
nie skrécenie wstegi masy 322, ktora $ciéle przy-
lega do powierzchni 346 podczas jej skracania.
Masa jest nadal przyci$nieta do twardej powierzch-
ni 347 i okazuje sie, ze w pewnym punkcie za-
cisku masa 322 zaczyna S§lizga¢ sie, a nastepnie
kontynuowaé ten poflizgw wzgledem powierzchni
347 walca 342 o twardej powierzchni, by skré-
cenie jej moglo nastapié.

Jak wspomniano poprzednio, stwierdzono, ze za-
warto§é wilgoci w masie w momencie wchodzenia
do urzadzenia zageszczajacego musi byé ponizej
okreslonego poziomu z wielu powod6éw, takich jak
czesto obserwowany, ze gdy masa miata taka za-
warto§é wilgoci, ze proporcja wody i wildkna prze-
kraczala 0,85:1, przyklejala sie ona do twardej
powierzchni 347 walca 342 i nie nadazata za odrzu-
tem powierzchni 346 elastycznej tasmy 341. Gdy ma-
sa byla tylko nieco za bardzo wilgotna, nie ulegalta
ona zageszczeniu, lecz zacierala sie w rezultacie
poslizgu wzgledem powierzchni 346 tasmy ela-
stycznej 341. Przy wyzszej zawartoéci wilgoci ma-
sa czesto ulegata powaznym uszkodzeniom lub zni-
szczeniu. Innymi slowy, masa nie byla dostatecz-
nie wytrzymata na $cieranie, by pokona¢ tarcie
spoczynkowe twardej powierzchni wzgledem masy
przy tak duzej zawartosci wilgoci.

Twarda powierzchnia 347 walca 342 utrzymywa-
na jest zawsze w temperaturze odpowiadajgcej
temperaturze wrzenia wody lub' powyzej, by wy-
wotaé poslizg masy wzgledem twardej powierzch-
ni. Dotychczas twarda powierzchnia walca byia

" zwykle bardzo gladka i wykonana byla zwykle

z polerowanego chromu, Dzialanie smarujace pary
dzieki temperaturze powierzchni jak réwniez do-
datkowe smarowanie, na przyklad silikonami, kto-
re niejednokrotnie stosowano, byly podstawowymi
czynnikami, umozliwiajacymi skuteczne S$cisnigcie
masy przy stosunkowo niskiej zawartoci wilgoci,
uwazanej dotychczas za maksymailng.

Wedlug wynalazku, odpowiednio twarda po-
wierzchnia 347 walca 342 sklada sie z powloki
teflonowej zywicy fluoroweglowej lub podobnego
rodzaju zywicy zastosowanej na stosunkowo glad-
kiej powierzchni metalowego walca 342. Dostepne
sa régne gatunki tej zywicy, a niniejszy wynala-
zek wykorzystuje zastosowanie niektérych spo-
§réd tych gatunk6w, a mianowicie tych, ktére wy-
kazuja najwiekszg trwalo§¢ w warunkach $ciera-
nia i podwyzszonej temperatury. Powloka zywicz-
na. powinna mieé gruboéé okolo 0,05 mm lub wie-
cej, jezeli nakladana jest na powierzchnie meta-
lowa. Jezeli powierzchnia metalowa jest nieco
chropowata, jak na przyklad w tych przypadkach,
gdy chropowato$é¢ ta ma sprzyja¢ przyleganiu do
niej powtoki, powloka ta powinna mieé¢ grubosc
wystarczajaca, by jej powierzchmia mogta byé¢ wy-
polerowang do osiagniecia pozadanego stopnia
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gtadkosci, przy czym grubo8¢ minimalna pewinna
nadal wynosi¢ okolo 0,056 mm. Grubsze powloki z
dostepnych obecnie zywic teflonowych nie sg ko-
nieczre czy pozadane.

Inna odpowiednia twarda powierzchnia 347 wal-
ca 342 skiada sie z powloki z zywicy, ktéra jest
zywicg teflonowa lub podobng, nakladang na me-
talowg powierzchnie walca 342, wytrawiong lub
posiadajgcs skazy punktowe. Metalowa powierzch-
nia powinna byé w miare moznoéci galwaniczna
powierzchnig chromowj, najpierw wypolerowang
do gladkosci, a rastepnie dopiero ‘nadaje sie jej
wykohczenie matowe lub ze skazami punktowy-
mi. Przy wykoficzeniu matowym najwyzsze punk-
ty sa ostro zakonczone. Powierzchnie ze skazami
punktowymi mozna uzyskaé przez nadmuchiwanie
wypolerowanej galwanicznej powierzchni odpo-
wiednim materiatem, jak na przyklad kulkami
szklanymi w ten spos6b, by powstaly na powierzch-
ni polozone blisko siebie wystepy, przy czym naj-
wyzsze punkty stanowia pozostato$ci pierwothej
wypolerowanej powierzchni. Matowa lub karbo-
wang powierzchnie pokrywa sie nastepnie zZywica,
na przykilad teflonowa zywica fluoroweglowg lub
innymi trwatymi gatunkami zywicy o -odpowied-
nich witaéciwoéciach. Powloka zywiczna ma wy-
starczajgca grubosé¢, by pokry¢ rowki matowej lub
karbowanej podstawy chromowej, pokrywajac row-
niez jej wyzsze czesci. Gdy walec o takiej po-
wierzchni zostanie wykorzystany wediug niniej-
szego wynalazku, Zywica pokrywajaca wyzsze cze-
Sci jego powierzchni ulegnie wreszcie starciu, od-
krywajac  w tych punktach metal. Stopien zuzy-
cia bedzie nastepmie stopniowo ulegal zmniejsze-
niu, w miare jak odkrytych zostanie coraz wiecej
wyzszych czeéci metalowych. Zywica pozostajaca
w rowkach tworzyé bedzie nadal gléwng czesé¢ ca-
tej powierzchni, przez co powierzchnia ta ujaw-
nia¢ bedzie w dalszym ciggu te same witasciwosci,
jakie wykazywalaby, gdyby byla gladkg wypole-
rowang powierzchnia, skladajacg sie wylgcznie z
Zywicy.

Jeszcze inna, odpowiednig twardg powierzchnig
walca w urzadzeniu wedlug wynalazku, jest po-
wierzchnia skiadajgca sie wylgcznie z metalu po-
siadajacego wladciwodei w wystarczajgcym stop-
niu podobne do wtasciwosci powierzchni zywicz-
nych oméwionych powyzej, by calkowicie odpG-
wiada¢ celom wynalazku. Uwaza sie ja ponadto
za majgcg nad dwoma oméwionymi poprzednio
powierzchniami te przewage, ze jest ona o wiele
trwalsza niz omoéwione powierzchnie zywiczne,
gdyz zuzywa sie ona diuzej i jest mniej podatna
na uszkodzenia, Ta powierzchnia - sklada sie -z gal-
wanicznej powloki chromowej lub z innego od-
powiedniego twardego metalu, nalozonej na me-
talowa podstawe walca 342. Ta galwaniezna po-
wiloka powinna mieé¢ gruboséé od 0,6 do 0,07 mm.
Powloka galwaniczna jest poddana obrébce lub na-
kladana w ten sposéb, Ze jej powierszchnia utwo-
rzona jest przez maile, polozene blisko siebie -wy-
pukle kulki. Wytwarzanie takiej- powierzchni, roz-
poczyna - sig od walca $42 wykonanego ze stali,
gladkiego tub doprowadzonego do gladkosci przez
polerowanie. Nastepnie nadmuchuje sie stalowg
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powierzchnie odpowiednim materiatem, powodujac
powstanie polozonych blisko ' siebie karb6éw, od-
dzielonych od siebie wyzszymi cze§ciami. Nadmu-
chiwang powierzchnie stalowa poddaje si¢ potem
galwanizacji chromem, co powoduje powstanie
gltadko ' zaokraglonych wypuklych kulek w tych
punktach, w ktérych rozciagga si¢ on na wyzsze
czesci nadmuchiwanej powierzchni stalowej.

Wedlug wynalazku, uklad wiékien metalowej,
kulkowej twardej powierzchni 347 powinien wy-
kazywaé $rednig kwadratowa wysoko§é chropowa-
to§ci od 0,1 do 0,44 mm, o szerokosci chropowa-
tosci 2,54‘ mm. Aby .osiagnaé¢ taki uklad, chropo-
wato§é nadmuchanego walka stalowego przed gal-
“;am'zacja i gruboéé chromowej powloki galwani-
zacyjnej muszg byé dostosowane wzajemnie do
siebie w spos6b znany specjalistom w tej dzie-
dzinie.

Cho¢, wszystkie trzy omoéwione przyktady wyko-
nania twardych powierzchni walca wedlug wyna-
lazku w urzadzeniu zageszczajacym, roéznig sie
miedzy sobg pod wieloma wzgledami, majg one
jedng wsp6lng ceche, ktéra zdaje sie tilumaczyé
fakt, dlaczego w przeciwienstwie do dotychczas
stosowanych przy zageszczaniu papieru powierzch-
ni walcOw one wlaénie umozliwiajg zageszczaniz
papieru przy zawartoSci wilgoci wyiszej niz za-
warto§é, do ktérej ograniczone byly poprzednio
znane sposoby. Ogélnie rzecz biorac, cecha ta zwig-
zana jest z zachowaniem sie powierzchni nie tyl-
ko w stosunku do wody i do mokrych wiokien,
" z ktérych w pierwszym rzedzie sklada sie widk-
nista masa lecz co wazniejsze, w stosunku .do sa-
mego mokrego arkusza wilbéknistego. Na przyklad,
uznawano. poprzednio, ze twarda powierzchnia po-
winna byé trudna do zamoczenia woda, to znaczy
ze powinna wykazywaé stosunkowo duzy kat sty-
ku z woda. Uznawano réwniez ze twarda po-
wierzchnia nie powinna mieé -tendencji do wy-
bierania pojedynczych wi6kien z masy w warun-
kach istniejacych w urzadzeniu zageszczajacym.
Zastosowanie sie do tych znanych zasad doprowa-
dzilo do pewnej poprawy w procesie zageszczania
papieru przy wykorzystywanej dotychczas zawar-
tosci wilgoci, polegajacej na przykiad na dokony-
waniu operacji przy wiekszej predkosci, osigga-
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niu wiekszego zageszczenia i obrébce nieco lziej-.

szych mas, lecz nie umocliwilo obrébki mas o
znacznie wiekszej zawartoéci wilgoci.

Przykladem omawianego powyzej as-péktu tego
zagadnienia sg wyniki osiggniete przy prébach wy-
konanych jednocze$nie nia idealnie wypolerowanej

powierzchni chromowej oraz na powierzchni lek-

ko nadmuchanej do matowos$ci. Wypolerowana po-
wierzchnia chromowa, ktérej Srednia kwadratowa
wysokoéé chropowatoéci wynosita 0,01 do 0,02 mm,
to jest typowa dla powierzchni dotychczas stoso-
wanych przy zageszczaniu papieru, majaca umiar-

55

kowanie wysoki kat styku z woda, wybierata_

wil6kna z arkusza papieru, w ktérym proporcja
wody do wilbkna wynosila pod wzgledem ciezaru
3:1. Inna powierzchnia- chromowa, wykorzysty-
wana dotychczas przy zageszczaniu papieru, nad-
muchana do takiego stopnia, ze tworzyla wzorzec
o bardzo matych ostrych wystepach, miala kat
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styku z woda znacznie wiekszy niz powierzchnia
wypolerowana i stwierdzono, ze nie wykazywala
ona wyraZznych -tendencji do wybierania widkien
z masy papierowej przy tej samej proporcji wody
do wilbkna, wynoszacej 3:1. Jednakze taka nad-
muchana powierzchnia, mimo swego duzego kata
styku z woda i braku tendencji do wybierania
wibkien, wykorzystana w laboratoryjnym urzgdze-
niu zageszczajagcym, nie byla ani troche -bardziej
przydatna do zageszczania- papieru przy  zawartosci
wilgoci przy proporcji wody do wilékna wynoszacej
przykiadowo 3:', niz wypolerowana powierzchnia
chromowa. -

Préby laboratoryjne przeprowadzone z labora-
toryjnym wurzadzeniem zageszczajacym, w trakcie
ktérych osiggniete zostaly wyniki oméwione powy-
zej, uzupelnione zostaly nastepnie przez szereg
préb nad réznymi materialami powierzchniowymi
oraz ukladami wlokien powierzchni celem okre§-
lenia wtasciwoséci dziatajgcych jako czynniki ha-
mujace, jeSli chodzi o zachowanie sie tych po-
wierzchni w stosunku do bardzo wilgotnych mas.
Podczas tych badan odkryto, ze charakterystyka
tarcia spoczynkowego powierzchni wzgledem mc-
krej masy ma o wiele wieksze znaczenie niz
charakterystyka tarcia dynamicznego.

Dla dalszych préob wyprodukowano arkusze pa-
pieru z miazgi o dokladnie skontrolowanej jedno-
litosci i $ciénieto niektére z nich az do uzyskania
w zasadzie jednakowej zawartosci wilgoci przy
proporcji wody do widékna wynoszacej 3:1. Inne
arkusze wysuszono do stanu ,,powietrzno-suchego”.
Poza prébami z wybieraniem wilékien przy mo-
krych arkuszach i pomiarami kata styku dla kaz-
dej z powierzchni, przeprowadzono szereg badan,
majacych na celu okreélenie charakterystyki tarcia
zar6wno mokrych jak i suchych arkuszy z réiz-
nymi powierzchniami,

Kat styku kazdej powierzchni z woda mierzony
byt przy pomocy znanych sposobéw, ktére choé
nie byly zgodne z zadnymi opublikowanymi nor-

mami, zostaty starannie dobrane, by zapewnié ich

jednolito§é podezas tego szeregu obserwacji.
Uktad " 'wibkien powierzchni okre§lano, jak
wspomniano powyzej, a srednie kwadratowe wy-
soko$ci chropowato$ci podawano tu przy szeroko-
Sci chropowato$ci 2,54 mm. Nalezy jednakze pa-
mieta¢ o tym, Ze analiza ukladu powierzchni nie
pozwala na stwierdzenie, czy wystepy powierzchni
sg zaokraglone czy tez sg ostre i w zwigzku z tym
wysoko§¢ chropowatosci podana jest tylko w od-
niesieniu do tych powierzchni, ktére maja wypu-
ktosci zaokraglone, sferoidalne, ktére uznane zo-
staty za najlepsze ze wszystkich powierzchni me-

talowych, jezeli chodzi o ich wykorzystanie przy-

zastosowaniu wynalazku. Wysokos§é chropowatosci
takich powierzchni walca zostata zbadana w celu
ustalenia zakresu, w jakim mozna osiggnaé za-
geszczenie papieru przy takiej zawartoSci wilgoci,
jaka wystepuje w papierze opuszczajgcym mokrg
pras¢ lub cze$¢ mokrych pras maszyny papierni-
czej. : i

Préby z wybieraniem widkien prowadzone byly
przy wykorzystaniu mokrych arkuszy, lecz nie

bedg tu przedmiotem szerszych rozwazan, gdyz
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znaczniejsze wybieranie wiékien zanotowano -tylko
przy wypolerowanej powierzchni chromowej typu
uiywanego dotychczas do zageszczania papieru w
produkcji- przy zawarto§ci wilgoci o proporcji wody
do wtbékna wynoszacej 0,65:1. Nalezy jednakie
stwierdzi¢, ze lepsze wypukle, sferoidalne po-
wierzchnie metalowe walca wybieraly wil6kna w
niewielkim stopniu przy $rednich wartoéciach kwa-
dratowej wysoko$ci chropowatosci 0,14 mm lub
mniej. Wystepowalo to przy arkuszach, w kt6-
rych proporcja. wody do wlékna wynosila okolo
3:1. Z tego powodu, jak réwniez ze wzgledu na
fakt, ze wspélczynnik mokrego tarcia zaczal zbli-
za¢ sie do wsp6lczynnika polerowanego chromu
w miare jak sferoidalne powierzchnie stawaly sie
bardziej gtadkie, dolna granica ukladu widkien
wypuklej, sferoidalnej powierzchni metalowej
okreslona zostala na 0,1 mm S$redniej kwadratowe]
wysokosci chropowatoéci. Choé caty ich zakres
wspéidziata z przypadkami o najwiekszej zawar-
tosci wilgoci, to bardziej gladkie powierzchnie sg
lepiej przystosowane do wspéidzialania z papie-
rem przy nizszych proporcjach wody do widkna
w zakresie od okoto 1:1 do okolo 3: 1.

W celu okres$lenia wspélczynnika tarcia spoczyn-
kowego réznych powierzchni postuzono sie urza-
dzeniami do obserwacji kagta tarcia spoczynkowe-
go badanej powierzchni i arkuszami papieru, za-
réwno mokrymi jak i powietrzno-suchymi. Urzg-
dzenie skiadalo sie ze stolu zaopatrzonego w pityte
szklang i umocowanego w jednym kofcu na za-
wiasach. Drugi koniec ustawiony by! w ten spo-
s6b, ze byl unoszony przez system hydrauliczno-
pneumatyczny z kontrolowang predkoscia 0,5° na
sekunde. Do wolnego konca stolu przymocowano
prébke papieru i potozono plaska ptyte, ktérej po-
wierzchnia byra przedmiotem badania, na prébke
papieru, Nastepnie stopniowo unoszono wolny ko-
niec stolu w gére, odchylajac go od poziomu. Kat,
przy ktébrym pod wplywem sily ciezkoSci naste-
powal pos$lizg badanej plyty okreSlony jest poni-
zej jako kat tarcia, ktéry ze wzgledéw praktycz-
nych uwaza sie za réwny katowi, przy kKtérym wy-
siepowanie pos$lizgu nie ulega zmniejszeniu. Tan-
gens kata ‘tarcia jest wspéblczynnikiem tarcia
spoczynkowego.

Prébom poddano caly szereg arkuszy z réznymi
powierzchniami i wynikiem uog6lnienia tych obser-
wacji sg podane ponizej katy tarcia i wspoéiczyn-
niki tarcia. Arkusze wykorzystane przy probach
miaty wymiary 30,4X30,4 cm, a pltyty 20,3X25,4 cm
(powierzchnia) 25,4 mm (grubosc¢). Kazda z pod-
danych prébom plyt wazyta 10,01 kG, co oznacza,
ze ciénienie ‘na probke papierowa wynosito
0,019 kG/em?. Katy tarcia wzgledem prébek pa-
pieru wysuszonych na powietrzu byly bardzo ni-
skie i nie roéznily sie w . znacznym stopniu, w
zwigzku z czym nie zostang tu podane wspéiczyn-
niki suchego tarcia. Wispolczynniki tarcia mokrego
podane sa ponizej ze wzgledu na ich znaczenie.

Skrocona tablica, zamieszczona ponizej, podaje
wyniki préb w odniesieniu do poszczegélnych po-
wierzchni.
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A. polerowany chrom - - R

0,01—0,02 mm S$redniej kwadratowejy-.

e wysokosci chropowataesei

B. chrem  sferoidalny .
‘0,14 mm sredniej kwadratowej

wysokosci chropowatosci

(wielokierunkowa tolerancja polozenia)

0,127—0,150 mm $redniej kwadratowej

wysokosci chropowato$ci

C. chrcm sferoidalny
0,32 mm Sredniej kwadratowej

wysokoéci chropowatosci

(wielokierunkowa tolerancja potozenia)
0,25—0,38 mm S$redniej kwadratowej

wysokosci chropowatosci

D. polerowany teflon lub powloka zywiczna na

gladkiej podstawie metalowej.

E. teflon lub podobna zywica na metalu ze skaza-

mi punktowymi, po zuzyciu.

F. matowy chrom, ostre wystepy.

Powierzchnie A i F sg powierzchniami wyko-
rzystywanymi przy zageszczaniu przy zastosowa-
niu poprzednio znanych sposob6w i nie sg przy-
datne przy zastosowaniu niniejszego wynalazku,
podczas gdy powierzchnie B, C, D i E nadajg si¢
do wykorzystania zgodnie z wynalazkiem.

Tabela
. Wsp6i-
Po- Zawartosé »Kat Kat czynnik
wierz- th wilgoci w tarcia tarcia tarcia
chnia | Styku | papierze | gsychego” [mokrego™| SpPoczyn-
w % kowego
suchego
A 64,2° 76,2 20,7¢ 31,1° <60
B 717,3° 76,9 12,7° 25,8° <48
C 78,9° 76,5 18,8° 23,0° +42
D 95,1° 76,6 17,7° 12,3° +22
E 95,1° 75,9 20,7° 13,3° <24
F 101,8° 77,4 20,0° 29,8° 57
Z tabeli powyzszej wynika, Ze powierzchnie

prébne uszeregowane sg w porzadku wzrastajg-
cym pod wzgledem katéw styku z woda; uszere-
gowanie to jest wynikiem pogladu, ze kat styku
bedzie mial wieksze znaczenie niz mial rzeczywi-
Scie po zakonczeniu prob. W rzeczywistosci wszyst-
kie te katy styku mozna uwazaé¢ za stosunkowo
duze. Nalezy zauwazyé, ze powierzchnia A, po-
siadajgca najmniejszy kat styku i powierzchnia F,
ktorej kat styku jest najwiekszy sg powierzch-
niami wykorzystywanymi dotychczas i zadna z nich
nie jest tak przydatna jak wedlug niniejszego wy-
nalazku. Jednakze ,kat mokrego tarcia” w odnie-
sieniu do papieru, w ktéorym proporcja wody do
wlékna wynosi okolo 3:1, jest znacznie wiekszy
dla kazdej z powierzchni A i F niz kat ten dla
innych powierzchni. Powierzchnie z teflonu lub
podobnych zywic, polerowana zywica stata w po-
wierzchni D i czeSciowo zZywiczna, a czgSciowo
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metalowa powierzchnia E maja ,katy tarcia mo-
krego” o wartosci mniejszej niz polowa tego kata
przy powierzchniach z polerowanego lub mato-
wego chromu A i F. Nalezy zauwazy¢, ze po-
wierzchnie z zywicy teflonowej D i E maja niz-
sze ,katy tarcia mokrego” niz ,katy tarcia suche-
go” dzieki szczegdlnym wlasciwosciom zywicy te-
go rodzaju w ogbéle.

Powierzchnie zywiczne D i E sa w zasadzie
identyczne pod wzgledem wlasciwcsci przedsta-
wionyech w tabeli, i obie nadaja sie do zastoso-
wania przy niniejszym wynalazku. Korzystnigjsze
jest zastosowanie powierzchni E ze wzgledu na
wigkszg jej trwalos¢. Powierzchnia E zostala row-
riez poddana prébom przed jej uzyciem w takim
stopniu, by odstonigte zostaly zasadnicze czeSci wy-
stepéw metalowej podstawy i wykazata wowczas
w zasadzie identyczne witasciwosci. Wyglad po-
wierzchni przed zuzyciem przypominat bardzo po-
lerowang powierzchnie D. W zwigzku z tym wa-
ek o metalowej podstawie, nadmuchanej lub wy-
trawionej, powleczonej zywicg teflonowg lub po-
dobna moze byé natychmiast uzyty przy zastoso-
waniu wynalazku i w koriou zuzyje sie on do tego
stopnia, ze utworzy gladka, czeSciewo Zywiczng
i czesciowo metalowa powierzchnie o znacznej
trwalosci.

Wypukte sferoidalne powierzchnie metalowe D
i C, jak to wykazuje powyzsza tabela maja ,Kkaty
tarcia mokrego” wyzsze niz powierzchnie zywicz-
ne lub cze$ciowo zywiczne, lecz nie sg one bynaj-
mniej znacznie mniejsze niz katy powierzchni A
i F. Powierzchnia C majgca 0,31 mm s$redniej kwa-
dratowej wysokoéci chropowato§ci ma nizszy kat
tarcia mokrego niz bardziej gladka powierzchnia
E, lecz obie te powierzchnie sg calkowicie przy-
datne do zageszczania papieru przy propor¢ji wody
do wlokna wynoszacej 3:1, jak réwniez do za-
geszczania papier6w o jakiejkolwiek mniejszej
zawarto§ci wilgoci — lgcznie z tymi proporcjami,
jakie wykorzystywane byly w poprzednio znanych
sposobach., Gérna granica chropowatosci tych wy-
puktych sferoidalnych powierzchni metalowych
wydaje sie by¢é praktycznie ustalona przez poglad,
ze powierzchnie bardziej chropowate majg tenden-
cje do znaczenia papieru. G6érna granica 0,44 mm
sredniej kwadratowej wysoko§ci chropowatosci
ustalona zostata wlaénie na tej podstawie, a po-
wierzchnie bardziej chropowate, jezeli wykazuja
jakie§ zalety w szczeg6lnych przypadkach, moga.
by¢é wykorzystane o tyle, o ile nie bedzie kwe-
stionowane znaczenie przez nie papieru.

Z zamieszczonej powyzej tablicy wynika, zZe
charakterystyka tarcia powierzchni walca wzgle-
dem suchej masy, takiego jak papier czy biony
plastyczne, nie moze by¢ podstawa do okreSlenia,
czy powierzchnia dana jest odpowiednia dla walca
wediug niniejszego wynalazku. Na przyklad, choé
powierzchnie A, C, E i F majg bardzo podobne
katy tarcia suchego, r6znig sie bardzo pod wzgle-
dem katoéw tarcia mokrego, a tylko powierzchnie
o niskich katach tarcia mokrego przydatne sa w
niniejszym wynalazku. Wspéiczynniki tarcia spo-
czynkowego mokrego obliczone na podstawie za-
obserwowanych katéw uwazane sg przez tworce
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niniejszego wynalazku za podstawy do nadania
wartoéci liczbowej wzglednemu oporowi tarcia po-
wierzchni wzgledem mokrego tworzywa papiero-
wego. . Jezeli wezmiemy wspbiczynnik tarcia spo
czynkowego mokrego powierzchni A, ktora jak
wiadomo nie nadaje sie do zastosowania przy ni
niejszym wynalazku i damy mu umowng war-
to§é procentowsg 100, to wazgledne wartosci pozo-
stalych " powierzchni beda w przyblizeniu naste-
pujace: B — 82%, C — 70%, D — 37%, E — 40%,
F — 95%. Te znormalizowane warto$ci stanowig
wiec dogodna podstawe do wyrazenia wzglednego
oporu kilku powierzchni wzgledem mokrego two-
rzywa papierowego przy proporcji wody do wlok-
na wynoszacej okolo 3:1, z czego mozna wysnué
wniosek, ze powierzchnie wykazujgce opér tarcia
okoto 85% lub mniejszy oporu wzglednego polero-
wanego chromu nadajg sie do zastosowania w wal-
cu wedlug wynalazku. Inny spos6b wyrazenia efek-
tywnego oporu tarcia tych powierzchni wzgledem
mokrego tworzywa polega na wykorzystaniu obli-
czonych wsp6lezynnikéw tarcia spoczynkowego.
Z tabeli wynika, ze wspéiczynnik ten nie powi-
nien przekraczaé 0,5.

Wykorzystanie powierzchni walca o niskim opo-
rze tarcia wedlug niniejszego wynalazku nie jest
ograniczone do urzgdzen zageszczajacych, w kt6-
rych tasma elastyczna ma postaé pasa bez konca
jak pasy 41, 241, 341, przedstawiony na rysunkach.
w inmej odmiennej formie urzgdzenia zageszcza-
jacego . tasma elastyczna stanowi gumowsg, lub wy-
konang z réwnorzednego materiatu, oslone zakla-
dang na walek zaciskowy, ktéory odpowiada wail-
kowi zaciskowemu 42, 242 i 342. Znane jest réw-
niez napedzanie walca o twardej powierzchni,
odpowiadajgcego walcowi o twardej powierzchni
42, 242 i 342 z predkoscia powierzchniowg nieco
przekraczajaca predkos¢ tasmy elastycznej, nieza-
leznie od tego, czy ma ona posta¢ pasa (jak na
rysunku), czy tez posta¢ ostony na watku zacis-
kowym, opisanym powyzej. We wszystkich przy-
padkach niski opér tarcia twardych powierzchni
walca wediug niniejszego wynalazku ma te zalete,
ze umozliwia lepsze zageszczenie masy wldOknistej
przy zawarto§ei wilgoci jak przy zastosowaniu
znanych poprzednio sposobé6w oraz te szczegblng
zalete, ze pozwala na zageszczanie mas papiero-
wych przy znacznie wiekszej zawarntosci  wilgoei,
na przyklad przy proporcji wody do. wilbkna do
3:1.

Jak wynika z powyzszego, wazny aspekt wyna-
lazku polega na tym, ze zdolnoéé do zageszczania
masy nie jest ograniczona przez zawarto$é¢ wilgoci
w tej masie, lecz ogramiczona jest raczej przez
wladciwag regulacje charakterystyki twardej po-
wierzchni walca w urzadzeniu zageszczajacym.

Zastrzezenie patentowe

Urzadzenie do zageszczania mas wibknistych,
zwlaszcza przy wybwarzaniu papieru, skladajgce
sie z walca o twardej powierzchni, tasmy, ela-
stycznego materialu stawiajacego wysoki opér tar-
cia wytworzonej wstedze wildknistego materiatu
oraz zespolu watkéw prowadzacych tasme elastycz-
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nego materialu, znamienne tym, ze walec (42, 242,
342) posiada powierzchnie (47, 247, 347) utworzong
przez warstwe zywicy fluoroweglowej, lub po-
wierzchnie metalowsg, karbowang, w ktorej zagie-
bienia miedzy wystepami metalu wypelnione s3g

FIG. |
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zywica fluoroweglows, albo powierzchnie te sta-
nowiag mate, umieszczone w niewielkiej odleglosci
od siebie wypuklo wygiete wystepy metalu o sred-
niej kwadratowej wysoko$ci chropowato$ci 0,1—
0,44 mm przy szerokosci chropowato$ci 2,5 mm.




K. 55d,20/01 69 488 MKP D21f 3/00

FIG. 2 3% _ase

© 340

ol
ry
w

346

ERRATA

str. 1, data zgloszenia
jest: 24.02.1968, winno byé: 26.02.1968

Cena 10 zi

RZG — 1960 95 egz. A4



	PL69488B1
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


