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ГАРЯЧЕ ПРЕСУВАННЯ ФЛЮТИНГУ 
 

Експериментально досліджено кінетику гарячого пресування паперу для гофрування (флютингу). 
Одержано залежності сухості флютингу від тривалості його перебування в зоні пресування, температури 
вала, лінійного тиску в захваті преса та маси квадратного метра флютингу. 
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Постановка проблеми. Суттєво знизити затрати теплоти на сушильній частині папероробної машини 
можна гарячим пресуванням паперу з досягненням його сухості 60…70 % [1]. Проте цей процес описано 
недостатньо, що не дозволяє створити алгоритм розрахунку промислових гарячих пресів.Метою роботи є 
визначення кінетичних закономірностей і технологічних параметрів гарячого пресування, необхідних для 
розрахунку промислових гарячих пресів. 

Виклад основного матеріалу. Для досягнення поставленої мети створено лабораторну установку 
(рис. 1), що дозволяє здійснювати гаряче пресування паперового полотна. 

Дослідження зневоднення паперу вели зі 
зразками флютингу масою 120 та 160 г/м2 і 
початковою сухістю 20 % за швидкості 
папероробної машини 10, 20, 30 м/хв, лінійного 
тиску між валами преса 10, 14 і 19 кН/м й 
температури поверхні верхнього пресового вала на 
вході в зону контакту 100, 150 і 200 °С. 

Зразки подавали на пресовому сукні в захват 
преса. В захваті полотно стискалося, поверхнева 
волога, контактуючи з гарячою поверхнею 
верхнього пресового вала, скипала, перетворюючись 
на пару, утворюючи в папері градієнт гідравлічного 
тиску, під дією якого відбувалося інтенсивне 
фільтрування води з паперу в сукно за всією 
довжиною захвату. На виході із захвату зразки 
відокремлювали від поверхні вала шабером і 
вивантажували в корзину. Температуру верхнього 
пресового вала регулювали й підтримували 
нагрівником, а лінійний тиск у захваті преса – 
ваговим механізмом притискання. Швидкість преса 
регулювали автотрансформатором, увімкненим в 
електричну схему електродвигуна. Сталу сухість 
сукна підтримували сукномийкою. 

Сухість зразків до і після пресування визначали 
ваговим методом. Лінійний тиск у захваті преса 

розраховували як ( )в в /P iP G В= + , де Рв – вага вантажу, встановленого на механізмі притискання, Н; Gв – 

вага верхнього вала, Н; В – ширина сукна, м; і – передатне число важільної системи. 
Тривалість пресування τ = а / V, де a – довжина зони пресування, м; V – швидкість паперу, м/с. 
За результатами дослідження побудовані графічні залежності кінцевої сухості флютингу від тривалості 

перебування в зоні пресування за різного лінійного тиску й температури гарячого вала (рис. 2). Їхній аналіз 
свідчить, що з підвищенням температури гарячого вала швидкість зневоднення й кінцева сухість зразків 
збільшуються, але різними темпами внаслідок впливу інших параметрів процесу. 

Після гарячого пресування кінцева сухість флютингу становить 43…53 % і збільшується з підвищення 
температури поверхні верхнього пресового вала. Це свідчить, що основним параметром пресування є 
температура поверхні верхнього пресового вала, оскільки саме від неї залежить тиск пари в пресовому 
захваті. При цьому кінцева сухість полотна майже пропорційно залежить від тривалості перебування 
полотна в зоні контакту валів преса та від лінійного тиску в пресовому захваті. 

Криві зневоднення мають схожу форму – дві прямі, з’єднані криволінійним відрізком. Початкові 
ділянки кривих свідчать, що зневоднення відбувається зі сталою швидкістю до середини захвату, після чого 
на невеликому криволінійному відрізку швидкість процесу зменшується. Після цього процес знову 
відбувається зі сталою, проте значно меншою швидкістю. Таку форму кривих зневоднення можна пояснити 
закономірностями вологовіддачі деформованого полотна в захваті преса [2]. 

 

1 − верхній пресовий вал; 2 − жолобчатий вал;  
3 − шабер; 4 − паперове полотно; 5 – сукно пресове; 

6 – механізм притискання верхнього вала;  
7 – нагрівник; 8 – пірометр; 9 – розгінний вал; 
10 – сукноправка; 11 – сукнонатяжка; 12 – вал 
сукноведучий; 13 – сукномийка; 14 – піддон;  

15 – корзина для відпресованих зразків 

Рис. 1 – Схема дослідної установки 



Висновок. Одержані кінетичні закономірності гарячого пресування можуть бути використані для 
проектування промислових гарячих пресів. 
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1, 2, 3 − лінійний тиск між валами преса 10, 14 і 19 кН/м відповідно 

Рис. 2 – Залежність кінцевої сухості флютингу від тривалості його перебування в зоні пресування  
за різних лінійних тисків і температур поверхні верхнього пресового вала для зразків:  

а-в – 120 г/м2; г-е – 160 г/м2; а, г – 100 °С; б, д – 150 °С; в, е – 200 °С 

 


