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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania warstwowego papieru bibutowego z dwustron-
nym nadrukiem o poprawionej jakosci.

Bibute, czyli cienki wyréb papierniczy o dobrej chtonnoéci cieczy i gramaturze nie mniejszej niz
12 g/m?, ze wzgledu na swoje wiasciwosci wykorzystuje sie w réznych gateziach przemystu, miedzy
innymi do produkcji papieru bibutowego réznego przeznaczenia, w tym w postaci: serwetek i recznikow
jednorazowych, badzZ papieru toaletowego. Artykuty bibutowe tego typu wytwarza sie jako wyroby war-
stwowe nieklejone, sktadajace sie z dwdch lub trzech warstw bibuty potaczonych ze soba, celem uzy-
skania odpowiedniej chtonnosci i wytrzymatosci na rozrywanie. Ponadto dla osiagniecia efektu este-
tycznego, takie artykuty bibutowe wytwarzane sa z warstwa ozdobnego nadruku.

Zadruk papieru bibutowego sktadajacego sie z kilku warstw cienkiej i wiotkiej bibuty nie jest jednak
prosty w realizacji. Warstwa nadruku, ze wzgledu na wysoka chtonnos¢ bibuty, moze by¢ widoczna po
drugiej stronie papieru bibutowego, co w szczegdlnoéci przy dwustronnym zadruku papieru bibutowego
wptywa na obnizona estetyke wyrobu. PowyZsze typowo ogranicza sie poprzez wytworzenie na jednej
z warstw zewnetrznych papieru bibutowego powtoki barierowej, ktérej zadaniem jest ograniczenie wi-
docznosci farby po stronie przeciwnej do zadrukowanej. Niemniej jednak na skutek takich operacji bi-
buta moze sie deformowac a nawet rozrywac, co jest zazwyczaj zwiazane z nieodpowiednia aplikacja
kompozycji barierowych lub niewtasciwym naciagiem wstegi papieru bibutowego podczas jego obrdbki.

Z literatury patentowe] znane sa sposoby wytwarzania serwetek z papieru bibutowego z nadru-
kiem.

Z polskiej publikacji patentowej PL193774 znany jest sposdb wytwarzania dekoracyjnego papieru
podtoZzowego, w ktérym z mieszanki na bazie masy celulozowej siarczanowej z drewna drzew liScia-
stych wytwarza sie krawedziowy — dekoracyjny papier podtozowy o gramaturze 200 g/m? i grubosci
300 um. Wytworzony papier powleka sie od wybranej strony warstwa przyjmujaca farbe drukarska,
a nastepnie poddaje sie drukowaniu metoda strumieniowa. Uzyskany nadruk charakteryzuje sie dobra
ostroécia obrazu i wysokim nasyceniem barw, co jest wynikiem odpowiedniej gtadko$ci samego papieru
oraz zastosowaniem separacyjnej warstwy podtozowej na ktéra nastepnie nanosi sie warstwe farby —
stanowiacej kolorowy nadruk, widoczny dla uzytkownika.

Ponadto, z polskiej publikacji patentowej PL235443 znany jest sposob wytwarzania zadrukowa-
nych serwetek z papieru bibutowego w postaci wielowarstwowej wstegi z gietkiego materiatu, zawiera-
jacej co najmniej jedna warstwe pierwsza i co najmniej jedna warstwe druga, kazda o gramaturze
14-17 g/m?, potaczone ze soba. Proces zadruku prowadzi sie w taki sposéb, ze w maszynie poligra-
ficznej jeszcze przed wykonaniem zadruku rozdziela sie chwilowo warstwe pierwsza od warstwy drugie;
— wprowadzajac pomiedzy nie dwa watki naciagowe. Kazdy watek naciagowy jest ustawiony stycznie
do jednej z warstwy tak aby warstwa pierwsza od warstwy drugiej oddalita sie w najszerszym obszarze
szczeliny na odlegtos¢ okoto 1,5 cm. W szczelinie na warstwe druga naktada sie preparat od jednej je;
strony. Nastepnie warstwy te taczy sie bezklejowo, wykorzystujac wilgo¢ naniesionego na druga war-
stwe preparatu. Warstwa naniesionego preparatu separuje warstwe druga od spodu warstwy pierwszej.
Nastepnie wykonuje sie zadruk na wierzchu warstwy pierwszej.

Jak wynika z przytoczonych powyzej publikacji, technologia wytwarzania papieru bibutowego
z nadrukiem podlega ciagtym modyfikacjom majacym na celu uzyskanie poprawy jakosci wytwarzanych
nadrukéw, w tym ich wiekszej widocznosci i estetyki.

Celowym bytaby zatem dalsza modyfikacja procesu wytwarzania papieru bibutowego z nadru-
kiem dwustronnym w kierunku zwiekszenia jako$ci wytwarzanych nadrukow, w szczegdlnosci ich este-
tyki, w tym ograniczenia przebijania nadruku z jednej strony papieru na druga, z jednoczesnym ograni-
czeniem strat procesowych zwigazanych z rozrywaniem czy fatdowaniem sie bibuty.

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wytwarzania warstwowego papieru bibutowego z nadrukiem
dwustronnym, w ktérym wstege warstwowego papieru bibutowego zawierajacego goérna warstwe ze-
wnetrzna, dolna warstwe zewnetrzng oraz co najmniej jedna warstwe wewnetrzna rozwarstwia sie na
gorny pas wstegi obejmujacy gérna warstwe zewnetrzna warstwowego papieru bibutowego i dolny pas
wstegi obejmujacy odstonieta warstwe wewnetrzna i dolna warstwe zewnetrzna warstwowego papieru
bibutowego, i transportuje sie rownolegle rozwarstwione: gérny pas wstegi i dolny pas wstegi, przy czym
na dolny pas wstegi od strony odstonietej warstwy wewnetrznej nanosi sie kompozycje powtokotwdrcza,
po czym spaja sie dociskowo gérny pas wstegi z dolnym pasem wstegi od strony kompozycji powtoko-
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tworczej, a nastepnie wstege podsusza sie, a podsuszona wstege z obydwu stron pokrywa sie ozdob-
nym nadrukiem. Sposéb charakteryzuje sie tym, 2e kompozycje powiokotwdrcza nanosi sie za pomoca
V-ksztattnej dyszy ktéra ma cylindryczne ramiona, kazde o $rednicy od 12 do 14,5 mm, potaczone ze
soba pod katem o wynoszacym od 134 do 144° i grzbiet dyszy od jej strony wypuktej, zamontowane;j:
w poprzek kierunku transportu wstegi, poziomo pomiedzy gérnym pasem a dolnym pasem wstegi sty-
kajacymi sie z ramionami dyszy od gory i od dotu, oraz z grzbietem dyszy skierowanym przeciwnie do
kierunku transportu wstegi. Ponadto, dysza ma rowek, uksztattowany wzdtuz podtuznej osi kazdego z ramion
w obszarze styku ramion z dolnym pasem wstegi, przy czym rowek ma gtebokos$¢ od 1,5 do 5 mm, i przekrdj
o ksztafcie Scietego kota o promieniu krzywizny w zakresie od 1,07 do 3,57 mm, a we wnetrzu rowka
dysza ma otwory wylotowe ktérymi dozuje sie kompozycje powiokotworcza do rowka, rozmieszczone
liniowo wzdtuz dtugos$ci rowka, kazdy otwdr wylotowy o $rednicy od 0,5 do 1,5 mm. Podsuszanie wstegi
prowadzi sie przez czas od 0,03 do 0,1 sekundy grzatka o temperaturze od 500 do 1100°C.

Korzystnie, kompozycje powlokotwdrcza dozuje sie kroplowo otworami wylotowymi dyszy do
rowka.

Korzystnie, stosuje sie dysze z otworami wylotowymi rozmieszczonymi w odstepach zwiekszaja-
cych sie od warto$ci 10 mm do warto$ci 20 mm, od grzbietu dyszy w kierunku kazdego obrzeza trans-
portowanej wstegi.

Korzystnie, nanosi sie kompozycje powtokotwdrcza zawierajaca w sktadzie: farbe biata w ilosci
od 7,6% do 40,1% wag. w odniesieniu do masy kompozycji powtokotwdrczej, zawierajaca pigment biaty,
zywice btonotwdrcze oraz rozpuszczalniki, oraz co najmniej jeden preparat barierowy w uzupetnieniu
do 100% wag. masy kompozycji powtokotworczej, stanowigcy podktad barierowy lub lakier barierowy,
zawierajacy zywice syntetyczna oraz rozpuszczalniki polarne.

Przedmiot wynalazku przedstawiono w przyktadach wykonania na rysunku na ktérym:

Fig. 1A przedstawia blokowy schemat sposobu wytwarzania papieru bibutowego z nadrukiem

dwustronnym wedtug wynalazku;

Fig. 1B przedstawia w przekroju poprzecznym wstege papieru bibutowego stos z uwidocznie-

niem jego struktury warstwowej wykorzystywanej jako surowiec;

Fig. 2 przedstawia schematycznie linie technologiczna do obrébki wstepnej papieru bibuto-

wego;

Fig. 3A przedstawia dysze do nanoszenia kompozycji powtokotwédrcze;;

Fig. 3B przedstawia dysze w powiekszeniu z uwidocznieniem rowka z otworami wylotowymi;

Fig. 3C przedstawia dysze w przekroju poprzecznym poprzez jedno z jej ramion — z widocznym

rowkiem i otworem wylotowym dyszy;

Fig. 3D przedstawia rozktad otworéw wylotowych w rowku dyszy;

Fig. 4 przedstawia schematycznie papier bibutowy wytworzony sposobem wedtug wynalazku,

z nadrukiem dwustronnym w przekroju uwidaczniajacym jego budowe warstwowa.

Opracowany sposob umozliwia wytwarzanie warstwowego papieru bibutowego z nadrukiem dwu-
stronnym chrakteryzujacym sie poprawiona jakoécia i ograniczeniem przebijania nadruku z jednej strony
papieru na druga. Dzieki temu wytwarzane wyroby charakteryzuja sie odpowiedniag estetyka wykonania
oraz moga by¢ uzytkowane jako wyroby dwustronne — z dwustronnym nadrukiem ozdobnym, w tym
takze wielokolorowym, a ozdobny nadruk wykonany z jednej strony papieru bibutowego moze rézni¢ sie
kolorystyka i wzornictwem od nadruku wykonanego z drugiej strony papieru bibutowego — bez widocz-
nych przebarwien czy zauwazalnego efektu niewyraznego badz rozmytego nadruku.

Ponadto opracowany sposob zapewnia ograniczenie deformacji bibuty na etapie nanoszenia na
jej powierzchnie ciektej kompozycji powtokotwérczej, dzieki czemu uzyskuje sie bardziej rownomierne
pokrycie papieru bibutowego ta kompozycja, co oméwiono szczegdtowo ponizej.

Jak schematycznie przedstawiono na Fig. 1A opracowany sposob obejmuje przygotowanie pa-
pieru bibutowego pod zadruk w etapach 1-4, z naniesieniem kompozycji powtokotwdérczej, nastepnie
suszenie wstegi papieru bibutowego w etapie 5 oraz nanoszenie ozdobnych warstw nadruku po obydwu
stronach wstegi papieru bibutowego w etapie 6, z ewentualnym wykrawaniem wstegi na wyroby o za-
danym ksztatcie badz szerokosci w etapie 7, np. serwetki, czy reczniki papierowe.

Na Fig. 2A i 2B schematycznie przedstawiono odcinek linii technologicznej obejmujacy etapy
procesu od 2 do 4, w ktérych wstege papieru bibutowego 20 przygotowuje sie pod zadruk. W opraco-
wanym sposobie surowcem wyjsciowym w procesie jest warstwowa wstega papieru bibutowego, ktéra
schematycznie pokazano na Fig. 1B. Wstega 20 zawiera dwie zewnetrzne warstwy bibuty 21 i 222, oraz
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korzystnie jedna warstwe wewnetrzna 221, lub tez wiecej niz jedna warstwe wewnetrzna 221, na przy-
ktad dwie lub trzy warstwy wewnetrzne 221.

W etapie 1 wstege 20 odwija sie z beli i podaje na stanowisko rozwarstwiania z pretem rozwar-
stwiajacym 11, za pomoca ktérego w etapie 2 wstege 20 rozwarstwia sie w taki sposéb, ze oddziela sie
gorna warstwe zewnetrznag 21 wstegi stanowigca gorny pas 21 wstegi 20 od pozostatych warstw: war-
stwy wewnetrznej 221 i dolnej warstwy zewnetrznej 222 stanowiacych tacznie dolny pas 22 wstegi 20 —
z odstonieta warstwa wewnetrzna 221, czyli warstwa wewnetrzna 221 przylegajaca do gérnej warstwy
zewnetrznej 21 we wstedze 20 warstwowego papieru bibutowego.

Jak przedstawiono na Fig. 2A i 2B, pasy gorny 21 i dolny 22 transportuje sie w odstepie réwnym
grubosci preta rozwarstwiajgcego 11, réwnolegle wzgledem siebie. Nastepnie w etapie 3, na dolny pas
22 wstegi 20, nanosi sie kompozycje powtokotworcza na powtoke barierowa pokrywajaca warstwe we-
wnetrzna za pomoca V-ksztattnej dyszy 12. Nanoszona kompozycja powtokotwércza zawiera:

—  farbe biatg w ilosci od 7,6% do 40,1% wag. w odniesieniu do masy kompozycji powtoko-
tworczej, zawierajaca w sktadzie tej farby: pigment biaty: dwutlenek tytanu i/lub tlenek
cynku, zywice bionotwdrcze, w tym korzystnie zywice akrylowa oraz rozpuszczalniki, przy-
ktadowo: etanol; jako farbe biata przyktadowo stosowaé mozna farbe biata dostepna han-
dlowo: COLORTISSUE WFIITE Siegwerk Druckfarben AG & Co. KGaA (Siegburg, Niemcy);
oraz

—  co najmniej jeden preparat barierowy stanowiacy podktad barierowy lub lakier barierowy,
zawierajacy w sktadzie co najmniej jedna Zzywice syntetyczna, korzystnie Zywice akrylowa,
rozpuszczalniki polarne w tym gtéwnie wode, a opcjonalnie wode z dodatkiem etanolu
w proporcji etanol: woda nie przekraczajacej 1:10, oraz ewentualnie skfadniki dodatkowe
takie jak: chlorek wapnia i/lub 3-aminometylo-3,5,5-trimetylocykloheksyloamina, w tacznej
iloéci preparatu barierowego w uzupetnieniu do 100% wag. masy kompozycji powtokotwor-
czej; przyktadowo jako podktad barierowy mozna stosowaé: TP2. Color tissue primer digital
Siegwerk Druckfarben AG & Co. KGaA (Siegburg, Niemcy), a jako lakier barierowy mozna
stosowa¢ UNILAC BARRIER LAC WATER/OIL 1892 Siegwerk Druckfarben AG & Co.
KGaA (Siegburg, Niemcy).

Kompozycje powiokotwdrcza przygotowuje sie mozliwie krétko przed jej aplikacja, poprzez zmie-
szanie powyzszych sktadnikéw w odpowiednich proporcjach. Gesto$¢ otrzymanej kompozycji powtoko-
tworczej wynosi od 1,0185 do 1,168 g/cm3.

W etapie 3 kompozycje powtokotwdrcza nanosi sie na dolny pas 22 wstegi 20, od strony warstwy
wewnetrznej 221 za pomoca V-ksztattnej dyszy 12, ktéra przedstawiono schematycznie na Fig. 3, przy
czym na Fig. 3A przedstawiono dysze 12 w widoku, na Fig. 3B — w rzucie aksonometrycznym — z boku,
a na Fig. 3C w przekroju poprzecznym.

Dysza 12 ma ksztatt zblizony do litery ,V’ — z dwoma cylindrycznymi ramionami 122, kazdy
o $rednicy od 12 do 14,5 mm, korzystnie jednakowej dtugo$ci potaczonymi ze sobg pod katem o w za-
kresie od 133 do 144° tworzac grzbiet 120 — po stronie wypuktej V-ksztattnej dyszy 12 — jak schema-
tycznie przedstawiono na Fig. 3A. Dysza 12 zainstalowana jest w linii technologicznej poziomo, tak ze
ramiona 122 dyszy 12 wzdtuz swojej dtugosci stykaja sie: od dotu — z pasem dolnym 22 wstegi 20, a od
gory — z pasem gornym 21 wstegi 20. Podczas prowadzenia procesu dysza 12 pozostaje nieruchoma,
a pasy gorny 21 i doiny 22 wstegi 20 sg transportowane zgodnie z kierunkiem oznaczonym strzatka na
Fig. 2A i 2B, przy czym dysza jest usytuowana poprzecznie do kierunku transportu wstegi 20, z grzbie-
tem 120 skierowanym w kierunku przeciwnym do przesuwu wstegi 20.

Dysza 12 ma podtuzny rowek 121, ktéry przedstawiono schematycznie w powiekszeniu na Fig. 3B
i na Fig. 3C — w przekroju poprzecznym przez dysze 12. Rowek 121 jest wykonany na catej dtugosci
dyszy — wzdtuz podtuznej osi kazdego z ramion 122, a ksztatt rowka stanowi zasadniczo odwzorowanie
ksztattu dyszy 12. Rowek ma gteboko$¢ H w zakresie od 1,5 do 5 mm i przekrdj poprzeczny o ksztatcie
Scietego kota o promieniu krzywizny r (rozumianym jako promienh $cietego kota bedacego przekrojem
otworu w watku) w zakresie od 1,07 do 3,57 mm. Korzystnie stosunek promienia krzywizny r rowka 122
do promienia krzywizny kazdego z ramion 122 R dyszy 12 wynosi od 25% do 59,5%.

W rowku 121 uksztattowane sg otwory wylotowe 123 dyszy 12, ktére wykonane sa w ptaszczyznie
podziatu rowka 121, jak schematycznie przedstawiono na Fig. 3C. Korzystnie, wszystkie otwory wylo-
towe 123 dyszy 12 majg jednakowa Srednice, w zakresie od 0,5 do 1,5 mm. Otworami wylotowymi 123
dyszy 12 na odstonieta warstwe wewnetrzng 221 dolnego pasa 22 wstegi 20 papieru bibutowego nanosi
sie kompozycje powtokotwércza o sktadzie opisanym powyzej. Dobrana $rednica otworéw wylotowych



PL 241 192 B1 5

123 dyszy 12 z zakresu od 0,5 do 1,5 mm zapewnia dozowanie kroplowe kompozycji powtokotworcze;
— bezposrednio do rowka 121 dyszy 12. Natomiast w wyniku przesuwu dolnego pasa 22 wstegi 20
w kierunku przedstawionym strzatka na Fig 2A i 2B oraz opracowanej konstrukcji odcinka wylotowego
dyszy 12: z rowkiem 121, krople ciektej kompozycji powtokotwérczej w pierwszej kolejnosci rozprowa-
dzane sa wewnatrz rowka 121 — na jego Sciankach, skad grawitacyjnie ciecz sptywa na bibute, réwno-
miernie pokrywajac ja cienka warstwa kompozycji powiokotworczej. Dzieki temu bibuta nie deformuje
sie ani nie rozrywa, pomimo utrzymywanego naciagu dolnego pasa 22 — celem zapewnienia jego trans-
portu. Opracowanym sposobem na bibute nie przenosi sie zatem bezposrednio kropel cieczy — co mo-
gtoby powodowac miejscowe przemoczenie bibuty, jak réwniez nie dozuje sie cieczy w formie aerozolu,
co z kolei mogtoby powodowaé niedoktadne pokrycie bibuty kompozycja powtokotwércza.

Opracowanym sposobem zapewnia sie natomiast dozowanie ciagtej cienkiej warstwy kompozycji
powtokotworczej, ktéra rownomiernie pokrywa bibute z wytworzeniem cienkiej, ciagtej i jednorodnej war-
stwy barierowej na catej szerokosci dolnego pasa 22 wstegi.

Otwory wylotowe 123 dyszy 12 rozmieszczone sg w odpowiednich odstepach od siebie — rozktad
otworéw wylotowych 123 w rowku 121 schematycznie przedstawiono na Fig. 3D. W okolicy grzbietu
120 dyszy, liniowe zageszczenie otwordw jest najwieksze: odstepy pomiedzy otworami wylotowymi 123
sg na tym odcinku najmniejsze. Wielko$¢ odstepu pomiedzy sasiadujacymi otworami wylotowymi 123
zwieksza sie natomiast w kierunku od grzbietu dyszy 120 w kierunku wolnych korncéw ramion 122 dyszy.
Przyktadowo, dla wstegi papieru bibutowego o szerokos$ci 330 mm, i dyszy 12 o wymiarach: dtugo$¢
kazdego z ramion 169 mm, kat o = 138°, $rednica otwordéw wylotowych 123: 1 mm, odstepy miedzy
otworami moga by¢ nastepujace: liczac od grzbietu 120 dyszy 12 w kierunku wolnych koncédw ramion
122: pierwsze cztery otwory wylotowe 123 w odstepach co 10 mm, kolejne trzy otwory wylotowe w od-
stepach co 15 mm, pozostate otwory wylotowe w odstepach co 20 mm, jak schematycznie przedsta-
wiono na Fig. 3D.

Taki rozktad otwordéw wylotowych 123 w dyszy 12 — o ksztafcie litery V z grzbietem 120 skiero-
wanym przeciwnie do kierunku ruchu wstegi 20 papieru bibutowego umozliwia nanoszenie kontrolowa-
nej iloSci kompozycji powtokotworczej, ktora jest zmienna na dtugosci i szerokosci wstegi 20 papieru
bibutowego. Ponadto z uwagi na zastosowany ksztatt dyszy 12 zblizony do litery "V” i jej usytuowanie —
jak wskazano powyzej, ciekta kompozycja powtokotwdrcza, ktéra zostata zaabsorbowana przez bibute,
przemieszcza sie — w wyniku posuwowego ruchu wstegi 20 — wzdtuz ramion 122 dyszy 12 w kierunku
ich wolnych koncow, czyli w kierunku obrzezy wstegi 20. Natomiast dzieki temu, ze otwory wylotowe
123 dozujace kompozycje powtokotworcza wystepuja w kierunku obrzezy wstegi z mniejsza czestotli-
woscia — wieksze odstepy pomiedzy otworami wylotowymi 123, to bibuta na obrzezach wstegi 20 takze
nie ulega nadmiernemu przemoczeniu, a ilo$¢ dozowanej kompozycji powtokotworczej jest odpowiednia
na catej szeroko$ci wstegi 20.

Wymienione powyzej cechy, w tym konstrukcja dyszy 12 z uktadem otworéw wylotowych 123,
tacznie ograniczaja ryzyko zerwania dolnego pasa 22 wstegi papieru bibutowego. W szczegdlnosci
wskazana powyzej wartos¢ kata o pomiedzy dwoma ramionami 122 dyszy 12 zapewnia optymaing
warto$¢ naciggu gérnego pasa 21 i dolnego pasa 22 na catej szerokosci wstegi 20, bez koniecznosci
modyfikacji wartosci tego naciagu w obrebie szeroko$ci wstegi 20 w czasie. To dodatkowo ogranicza
ryzyko zerwania gérnego i dolnego pasa 21, 22 jak réwniez umozliwia poprawe kontroli jakosci nadruku
prowadzonego na dalszym etapie procesu — staty naciag wstegi 20 w obrebie linii technologicznej za-
pewnia jednorodne parametry drukowania w czasie, co przektada sie na wyzsza jakosé wytwarzanych
nadrukéw po obydwu stronach papieru bibutowego.

Po naniesieniu kompozycji powtokotworczej, w etapie 4 taczy sie gérny pas 21 z dolnym pasem
22 wstegi 20 od strony kompozycji powtokotworczej, za pomoca pary watkow dociskowych 13. Nastep-
nie, w etapie 5 wstege 20 podsusza sie przez czas od 0,03 do 0,1 sekundy, grzatka o temperaturze
w zakresie od 500 do 1100°C. Podsuszanie moze byc¢ realizowane za pomoca pary grzatek 14 tak jak
przedstawiono schematycznie na Fig. 2A i 2B, ktére ogrzewaja i jednoczesnie dociskajg wstege 20.
W tym przyktadzie wykonania wstega przechodzi pomiedzy grzatkami 14 i jest podsuszana bezkontak-
towo. Ponadto, zamiast odrebnych watkow dociskowych 13 i grzatek 14 moga by¢ stosowane w miejscu
watkdw 13 watki dociskajgco-suszace. Opcjonalnie, podsuszanie moze by¢ realizowane w komorze su-
szacej wyposazonej w uktad grzatek pod ktérymi przeprowadza sie wstege 20.
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W wyniku podsuszania, naniesiona w etapie 3 kompozycja powlokotwdrczg ulega utwardzeniu
z wytworzeniem trwatej i jednorodnej, cienkiej powtoki barierowej, ktéra zapewnia poprawe jakosci na-
drukéw wytwarzanych z obu stron papieru bibutowego, ze wzgledu na ograniczenie przebijania nadruku
na strone przeciwna.

Nastepnie, w etapie 6 na wstege 20 papieru bibutowego z obydwu jej stron nanosi sie warstwe
ozdobnego nadruku. Korzystnie druk realizowany jest w technice fleksograficznej za pomoca farb wod-
nych.

Wstege papieru bibutowego z dwustronnym nadrukiem mozna nastepie cia¢ na docelowej wiel-
kosci elementy, na przyktad serwetki, reczniki papierowe czy papier toaletowy.

Wytworzony warstwowy papier bibutowy z dwustronnym nadrukiem przedstawiono schematycz-
nie na Fig. 4. Wytworzona opracowanym sposobem powioka barierowa — w wyniku utwardzenia kom-
pozycji powtokotwdrczej, zapewnita uzyskanie wyrobéw z papieru bibutowego z nadrukiem dwustron-
nym o poprawionej jakosci — bez widocznych rozmy¢ czy przebijania warstwy farby z jednej strony pa-
pieru bibutowego na druga. Uzyskany efekt jest spowodowany poprawionymi parametrami wytworzone;
warstwy barierowej, ktora jest ciagta i jednorodna na catej szeroko$ci wstegi 20, co osiagnieto poprzez
nanoszenie kompozycji powtokotworczej na wstege 20 papieru bibutowego za pomoca V-ksztattnej dy-
szy, o konstrukcji zapewniajacej bardziej rbwnomierne nanoszenie mniejszych porcji ciektej kompozycji
powtokotwdrczej na bibute z jednoczesnym jej rozprowadzeniem, w kierunku od srodka do obrzezy
wstegi 20, zmniejszajac znaczaco deformacije bibuty i ryzyko jej zrywania.

Przyktad wykonania

Zastosowano ukfad urzadzen przedstawiony na Fig. 2A-2C, w ktérym dysza 12 miata cylin-
dryczne ramiona 122 o $rednicy 14 mm, potaczone ze sobg pod katem o wynoszacym 139°, rowek 121
o gtebokosci H rownej 2,5 mm i przekroju o promieniu krzywizny (r) rowny 1,8 mm i otwory wylotowe
o $rednicy 1,1 mm. Za pomoca dyszy 12 naniesiono kompozycje powiokotwdrcza zawierajaca farbe
biata COLORTISSUE WFIITE Siegwerk Druckfarben AG & Co. KGaA (Siegburg, Niemcy) w ilosci 20%
wag. oraz preparat barierowy: TP2. Color tissue primer digital Siegwerk Druckfarben AG & Co. KGaA
(Siegburg, Niemcy) w ilosci 80%. Podsuszanie wstegi 20 prowadzono za pomoca grzatek 14 rozgrza-
nych do temperatury 750°C przez czas od 0,07 sekundy.

Stwierdzono, Zze wstega w dalszych etapach procesu nie rozrywata sie ani nie fatdowata, a wy-
tworzona powtoka wewnetrzna przyczynita sie do ograniczenia przebijania wykonanego nastepnie dwu-
stronnego nadruku.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb wytwarzania warstwowego papieru bibutowego z nadrukiem dwustronnym, w ktérym
wstege warstwowego papieru bibutowego zawierajacego gorna warstwe zewnetrzna, dolna
warstwe zewnetrznag oraz co najmniej jedna warstwe wewnetrzna rozwarstwia sie na gérny
pas wstegi obejmujacy gorna warstwe zewnetrzna warstwowego papieru bibutowego i dolny
pas wstegi obejmujacy odstonieta warstwe wewnetrzna i dolng warstwe zewnetrzna warstwo-
wego papieru bibutowego, i transportuje sie réwnolegle rozwarstwione: gérny pas wstegi
i dolny pas wstegi, przy czym na dolny pas wstegi od strony odstonietej warstwy wewnetrzne;
nanosi sie kompozycje powtokotwdrcza, po czym spaja sie dociskowo gorny pas wstegi z dol-
nym pasem wstegi od strony kompozycji powtokotwodrczej, a nastepnie wstege podsusza sie,
a podsuszona wstege z obydwu stron pokrywa sie ozdobnym nadrukiem, znamienny tym,
ze:

— kompozycje powlokotwdrcza nanosi sie za pomoca V-ksztaltnej dyszy (12) ktéra ma cylin-
dryczne ramiona (122), kazde o $rednicy od 12 do 14,5 mm, potaczone ze soba pod katem o
wynoszacym od 134 do 144° i grzbiet (120) dyszy od jej strony wypuktej, zamontowanej:

—  w poprzek kierunku transportu wstegi (20),

— poziomo pomiedzy gérnym pasem (21) a dolnym pasem (22) wstegi stykajacymi sie
z ramionami (122) dyszy (12) od géry i od dotu,

— oraz z grzbietem (120) dyszy (12) skierowanym przeciwnie do kierunku transportu
wstegi (20);

— przy czym ponadto dysza (12) ma rowek (121), uksztattowany wzdtuz podtuznej osi kazdego
Z ramion (122) w obszarze styku ramion (122) z dolnym pasem (22) wstegi (20), przy czym
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rowek (121) ma gtebokos¢ (H) od 1,5 do 5 mm, i przekrdj o ksztatcie $cietego kota o promie-
niu krzywizny (r) w zakresie od 1,07 do 3,57 mm, a we wnetrzu rowka (121) dysza (12) ma
otwory wylotowe (123) ktérymi dozuje sie kompozycje powtokotworczg do rowka (121), roz-
mieszczone liniowo wzdtuz dtugosci rowka (121), kazdy otwdr wylotowy o $rednicy od 0,5 do
1,5 mm;

natomiast podsuszanie wstegi (20) prowadzi sie przez czas od 0,03 do 0,1 sekundy grzatka
o temperaturze od 500 do 1100°C.

2. Sposob weditug zastrz. 1 znamienny tym, ze kompozycje powtokotworcza dozuje sie kro-
plowo otworami wylotowymi (121) dyszy (12) do rowka (121).

Sposéb wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezer znamienny tym, ze stosuje sie dysze
(12) z otworami wylotowymi (123) rozmieszczonymi w odstepach zwiekszajacych sie od war-
to$ci 10 mm do warto$ci 20 mm, od grzbietu (120) dyszy w kierunku kazdego obrzeza trans-
portowanej wstegi (20).

Sposéb wedtug dowolnego z powyzszych zastrzezen znamienny tym, ze nanosi sie kompo-
zycje powtokotwodrcza zawierajaca w sktadzie:

3.

farbe biata w ilosci od 7,6% do 40,1% wag. w odniesieniu do masy kompozycji powtokotwor-
czej, zawierajaca pigment biaty, zywice btonotwércze oraz rozpuszczalniki, oraz

co najmniej jeden preparat barierowy w uzupetnieniu do 100% wag. masy kompozycji powto-
kotwdrczej, stanowiacy podktad barierowy lub lakier barierowy, zawierajacy zywice synte-
tyczna oraz rozpuszczalniki polarne.
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