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Z dniem 1 stycznia 1950 r, wydawnictwo „Przeglądu Papierni­
czego" i „Papiernika" przejęła Naczelna Organizacja Tech­
niczna —  Administracja Czasopism Technicznych.

Przejęcie papierniczych czasopism technicznych przez NOT 
stanowi fragment szeroko zakrojonej akcji centralizowania ad­
ministracji czasopism technicznych w jednej komórce organi­
zacyjnej przy najbardziej do tego zadania powołanej instytucji 
tj. Naczelnej Organizacji Technicznej.

Akcja ta przyczyni się wydatnie do obniżenia ogólnych ko­
sztów wydawniczych polskiej prasy technicznej jako całości, 
odciąży stowarzyszenia branżowe lub instytucje od koniecz­
ności prowadzenia specjalnych działów administracji periody­
ków i niewątpliwie w rezultacie usprawni rozprowadzenie pism 
i rozszerzy zasięg ich wpływów.

Dzięki zmianie wydawcy zespoły redakcyjne „Przeglądu Pa­
pierniczego" i „Papiernika" zwolnione będą od wnikania 
w  sprawy administracyjne i uzyskają warunki bardziej sprzy­
jające pracy nad podniesieniem poziomu i polepszenia treści 
pism.

Wspólna Redakcja „Przeglądu Papierniczego" i „Papiernika" 
pozostaje w dalszym ciągu w  Łodzi i mieści się jak dotychczas 
w Centralnym Laboratorium Celulozowo - Papierniczym przy 
ul Piotrkowskiej 64, tel. 259-71.

Od dnia 1 stycznia 1950 r. Administracja „Przeglądu Papierni­
czego" i „Papiernika" mieści się w W arszawie przy ul, Czac­
kiego 3/5, w siedzibie Naczelnej Organizacji Technicznej, tel. 
895-10 —  16.

Zamówienia na prenumeratę i wszelką korespondencję doty­
czącą spraw administracyjnych należy kierować pod adresem  
Administracja Czasopism Technicznych, Warszawa, ul. Czac­
kiego 3/5. Tamże nabywać można pojedyńcze egzemplarze 
pisma, począwszy od Nr styczniowego 1950 r.

NOT Administracja Czasopism Technicznych posiada konto 
bankowe: NBP Oddział Główny W -wa Nr 1095.
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Zadania przemysłu papierniczego ш planie 6-letnim
P lan  3 letn i był i dla przem ysłu  papierniczego  

planem  odbudow y gospodarczej. W okresie tym  
n ajw iększy w ysiłek  sk ierow any b ył na odbudow ę  
zniszczeń w ojennych  na bazie fabryk dawnych  
i istn iejących  m aszyn i  urządzeń. O siągnięcia tego  
okresu, nacjonalizacja i zorganizow anie przem ysłu  
na now ych podstaw ach gospodarki p lanow ej stw o­
rzyły podstaw ę do w ykonania zadań stojących  
przed przem ysłem  papierniczym  w  rozpoczynają­
cym  s ię  p lanie 6 letnim .

P lan  6 letn i stanow i w  naszej gospodarce punkt 
zwrotny. Po raz p ierw szy  w  P olsce rozbudow uje się  
przem ysł w  tak olbrzym iej skali i po raz p ierw szy  
ta rozbudowa jest k ierow ana b ilansem  potrzeb n a­
rodu, a n ie b ilansem  zysków  w kładanego kapitału.

U  progu planu 6 letn iego —  m im o podw yższenia  
przedw ojennej produkcji papieru liczonej na głow ę  
ludności —  papier jest produktem  deficytow ym  
i  będzie nim  jeszcze przez szereg la t dopóki tempo 
wzrastającej produkcji n ie pozw oli dogonić w zrasta­
jącego zużycia. M amy do odrobienia na tym  odcin­
ku zaległości w ielu  lat przedw ojennych k ied y  zu ży­
cie papieru w ynosiło  rocznie na głow ę, 

w .P o lsce  ok. 6 kg  
w  C zechosłow acji 14 kg  
w e Francji 20 kg  
w  N iem czech 35 kg  

toteż zadania stojące przed przem ysłem  papierni­
czym są bardzo poważne.

W artość produkcji przem ysłu  papierniczego sta ­
nowi ok. 2,5% wartości całego przem ysłu. W roku  
1955 udział ten  wzrośnie, gdyż w skaźnik  w zrostu  
produkcji przem ysłu  papierniczego (tab. 1) jest  
w yższy niż przeciętny w skaźnik  dla całego przem y­
słu polskiego. •' .

Tabl. 1
Wskaźniki wzrostu wartości produkcji w  planie

1949 1950 1951 1952 1953 1954 1955

1. O g ó łe m  . . 100 124 131 145 164 203 243

2. Półprodukty . 100 107 121 141 171 250 316

3. P ap ier . . . 100 114 119 130 150 183 223

4. Tektura . . 100 121 129 132 152 178 228

5. Przetw órstw o 100 146 155 170 180 205 230

6. Produkcja  
uboczna . . 100 106 142 182 200 308 398

P rzyrost w artości produkcji w zrasta bardzo s il­
n ie  zw łaszcza w  dalszych  latach  6-latki, znow u  
znacznie przekraczając średni w skaźnik całego  
polskiego przem ysłu.

W latach  1950 i 1951 przybędzie nam zaled w ie  
jedna m aszyna papiernicza oraz jedna celulozow- 
nia, k tóre znajdują s ię  w  odbudowie. Toteż w  tych  
latach konieczne będzie jak najdalej idące w yk o­
rzystan ie rezerw  produkcyjnych, skrócenie posto­
jów, opracow anie p lanów  produkcyjnych tak, by  
zapew nić m ożliw ie jednorodną produkcję zw łasz­
cza w iększych  m aszyn —  a rów nocześnie ograni­
czyć jak najsiln iej w szelk ie zm iany planu. Już plan  
1950 roku będzie coraz ściślej i  dokładniej p recy­
zow ał zadania staw ian e fabrykom  —  tak, że zaczną  
one pracow ać w g  p lanu —  a n ie jak dotychczas 
w ed łu g zleceń  centrali handlow ej n ie  dających  
m ożliw ości zaplanow ania gram atury, jakości itp.

K onieczne będzie przeprow adzenie w  jak naj­
szybszym  czasie tych  uspraw nień  i przeróbek m a­
szyn  i  urządzeń, k tóre zapew nią pow iększenie pro­
dukcji i konieczne będzie rów nież baczne zw róce­
n ie  u w agi na urządzenia energetyczne w  bardzo 
w ielu  fabrykach  stare, w  złym  stanie bez dostatecz­
nych  rezerw .

U ruchom ienie p ierw szych  now ych  dużych papier­
nic nastąpi w  1952 r. Rok ten  zapoczątkuje w łaśc i­
w ą rozbudow ę przem ysłu  papierniczego. Rozbudo­
w a ta pójdzie dw iem a drogami: przez m odernizację 
i rozbudowę fabryk istn iejących  oraz przez budow ę  
n ow ych  fabryk.

P od staw ę ii drogow skaz dla in w estycji stanow i 
plan  techniczny ze sw ym i wskaźnikam i techniczny­
m i i ekonom icznym i.

W fabrykach istn iejących  m usim y przede 
w szystk im  usunąć w ąsk ie gardła w  łańcuchu pro-' 
dukcyjnym  ograniczające dziś produkcję. Skończy­
m y z d eficytem  produktów . Przestan iem y wozić 
ścier, zw iększając ścieraln ie tam  gdzie są n iew y ­
starczające. W ykorzystam y m ożliw ości rozbudowy  
istn iejące w  szeregu  fabryk.

W reszcie będziem y m odernizow ać istn iejące m a­
szyny i  urządzenia. D ziś fabryki nasze są jeszcze  
bardzo słabo zm echanizowane, n iedostatecznie ze ­
lektryfikow ane. Zam ierzam y w prow adzić automa-
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tyczne regulatory m asy, hydropulpery i  m ielen ie
ciągłe. W ybudować n ow oczesne w yław iacze w łók ­
na. .

P rzew idujem y, że zm niejszym y straty  w łókna  
w  ścierze, celulozie, papierze i tekturze, tak, że 
w  1955 r. uzyskam y oszczędności około 100.000 to 
papierówki w  stosunku do strat obecnych.

M usim y rozwiązać sp raw ę m echanizacji korow a­
nia i  w yzysk iw ania  odpadków  —  m usim y w yd at­
nie zm echanizow ać transport w ew n ętrzn y  i w y ła ­
dunek surow ców . W prow adzim y sp alan ie ługów  
pocelulozow ych w ykorzystując ciepło do w ytw arza­
nia pary. B ędziem y w  znacznie w yższym  stopniu  
n iż dotychczas w ykorzystyw ać w szystk ie produkty  
uboczne także i w  k ierunku produkcji dotychczas 
niew yrabianych  drożdży, czy  k w asów  tłuszczo­
w ych  i żyw icznych.

R ów nocześnie rozpoczniem y akcję kom asacji 
i  likw idacji fabryk m ałych  n ieekonom icznie pracu­
jących i n ienadających  s ię  do poprawy. M am y dziś 
fabryki w  budynkach spękanych i zupełn ie n ieodpo­
w iednich, bez bocznic, z  k otłam i po 40 la t pracy. 
Istnieją n iestety  w ypadki, że koszt produkcji śc ie­
ru, czy tektury w  n iektórych  fabrykach jest w yż­
szy niż celulozy.

Znaczne k w oty  będą rów nież zainw estow an e na 
poprawę w arunków  bezpieczeństw a i h ig ien y  pracy  
oraz na budow nictw o m ieszkaniow e.

Zdolność produkcyjna n ow ych  papierni budow a­
nych w  p lanie 6 letn im  przekroczy łączną zdolność 
produkcyjną w szystk ich  dzisiejszych polskich p a­
pierni. D aje to najlepszy  obraz ogrom u zadań, k tó­
re  przem ysł papierniczy m a  w ykonać w  tak k rót­
kim  czasie. ~ ■

Fabryki te  będą częściow o oparte o  fabryki 'unie­
ruchom ione na skutek  działań w ojennych, częścio­
w o zaś będą to fabryki zu p ełn ie now e. Fabryki te  
zostaną w yposażone w  now oczesne, duże, szybk o­
bieżne m aszyny. Produkcja jednej now ej papiern i­
c y  na papier rotacyjny w yn iesie  d w ie trzecie całej 
obecnej produkcji papieru rotacyjnego. P apiernie  
te będą składać s ię  z  dokładnie dobranych ogniw  
łańcucha produkcyjnego ścieru  —  celu lozy —  p a­
pieru. B ędą one produkować m asow o jed nolity  typ  
-papieru w ykorzystując na m iejscu  półprodukty, 
unikając w  ten sposób tak bardzo dziś pow szech­
nego suszenia i  transportu celulozy. W fabrykach  
tych będziem y w  dużym  stopniu po raz p ierw szy  
w  Polsce korzystać z transportu w odnego su row ­
ców, a zw łaszcza papierów ki. W fabrykach tych  
będą w ykorzystane jak najdalej produkty uboczne. 
Przy dużej m echanizacji fabryki te  n ie  ty lko  będą  
zatrudniać stosunkowo m niej pracow ników , a le  
i  stw orzą tym  pracownikom  dobre w arunki pracy, 
ograniczając do m inim um  ciężką pracę fizyczną. 
Fabryki now e będą zw iązane z bazą surow cow ą, 
m ając w  bezpośrednim  zapleczu obszary leśn e o do­
statecznej ilościi papierów ki, podczas gdy dziś szereg  
dużych fabryk stoi w  obszarach bezleśnych, tran­

sportuj ąc papierów kę z od leg łości n aw et w ielu  se­
tek  kilom etrów .

P rzem ysł papierniczy skupiony jest dziś w  połu ­
dniow o - zachodniej części kraju. W w yniku  rozbu­
dow y będzie on rozm ieszczony znacznie rów no­
m ierniej na teren ie kraju, w  połączeniu z g łów n y­
m i ośrodkam i zużycia papieru.

D ziś g łów n ym  surow cem  m aszyn jest św ierk, 
podczas gdy w  lasach m am y pięciokrotnie w ięcej 
sosn y  n iż św ierku. I na tym  odcinku przem ysł nasz 
się  przestaw i, zużyw ając pod koniec planu 6 le tn ie­
go, w ięcej sosny niż św ierku  (tab. 2).

Tab. 2.
Wskaźniki zużycia papierówki

1949 r. 1955 r.

zu ży c ie  pap ieró w ki . . . . 100 300

w tym ś w i e r k .............................. 75 125

„ „ sosna .............................. 25 175

W zw iązku z tą zm ianą pow ażnym  problem em  do 
rozw iązania będzie bardzo pow ażny wzrost zuży­
cia so li glauberskiej.

Bardzo znacznie w zrośnie zużycie m akulatury —  
zw łaszcza w  m iarę postępu jej sortowania. Nasuwa  
się  tu rów nież bardzo pow ażny problem  jej odbar­
w ienia.

Olbrzym ią w agę dla przem ysłu  papierniczego ma 
sprawa budow y m aszyn papierniczych.

P lanujem y w ykonanie w  kraju większości pa­
piernic, które będą uruchom ione w  planie 6 letnim . 
Od term inow ości i jakości ich  w ykonania będzie za­
leża ło  w ykonanie planu. Zadania stojące przed fa ­
bryką m aszyn papierniczych są bardzo poważne. 
P ierw szy  krok został zrobiony, —  została urucho­
m iona m aszyna III w  Jeziornej —  odbudowana 
i  uzupełniana przez zakłady budow y m aszyn pa­
pierniczych.

M am y zapew nioną w  kraju produkcję filców  —  
problSm em  otw artym  jest jeszcze sprawa sit pa­
pierniczych.

D uże zadania stoją przed nam i na odcinku prac 
badawczych.

W obec konieczności; oszczędzania św ierku stoi 
przed nam i zagadnienie użycia b iałego ścieru sos­
now ego —  oraz jak najdalsze zastąpienie celulozy  
siarczynow ej, celulozą siarczanową. W toku są ba­
dania nad zastosow aniem  szybkorosnącej topoli, 
zam iast św ierku.

M usim y opracow ać b ielen ie celu lozy siarczano­
w ej —  dotąd u  nas nieprodukowanej.

Podobnie stoi spraw a hydrolizy w stępnej. Dużo 
pracy trzeba jeszcze w łożyć dla dobrego opanowa­
nia produkcji celu lozy słom o w e j.
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Problem em  do opracow ania jest rów n ież zasto­
sow anie m as półchem icznych —  które p ozw oliłyby  
zaoszczędzić duże ilości papierów ki.

Bardzo w ażnym  problem em  będzie rów nież spra­
wa szm at z  dodatkiem  sztucznych w łókien .

Bardzo w ażną gałęzią, bo obejm ującą ok. 1/3 
przem ysłu papierniczego jest przetw órstw o —  w y ­
roby z papieru i  tek tu ry  oraz m ateriały  biurowe. 
Fabryki przetw órcze są przew ażnie m ałe, w yposażo­
ne w  stare m aszyny —  często z napędem  ręcznym  
lub nożnym , m ieszczą s ię  w  całkiem  nieodpow ied­
nich budynkach. Mimo to produkcja przetwórcza  
stale wzrasta, w obec sta łego  przesuw ania się  cię­
żaru, i  na tym  odcinku na przem ysł państw ow y. 
Przew idujem y, że  w  p rzetw órstw ie nastąpi w  p la­
n ie 6 letn im  poważna przebudowa.

N astąpi to przede w szystk im  przez uporządko-' 
w anie profilu  produkcyjnego i specjalizację fabryk. 
W zasadzie produkcja zm ienna (sezonowa) w ym a­
gająca dużego w kładu pracy ręcznej, a m ało  m a­
szynow ej pow inna być przejęta przez przem ysł 
m iejscow y. Produkcja w yrobów , w  których  p o­
w ażniejsze znaczenie ma druk —  będzie przejęta  
przez przem ysł graficzny.

W naszym  p rzem yśle pozostaną przede w szyst­
kim  w yroby m asow e (opakowania z  tektury lub  
tektury falistej) —  oraz z papieru (zeszyty, koper­
ty, w orki, torby itp.) oraz papiery uszlachetnione. 
P rzetw órstw o zostanie w  zasadzie pow iązane bez­
pośrednio z w ytw órstw em  —  a w ięc fabrykam i pa­
pieru i tektury. D la opakow ań n ie dających się  
składać d o  transportu —  będą w ykon yw ane w y ­
kroje w  fabryce tektury, a ty lk o  sp inan ie będzie 
odbywać się  na m iejscu zużycia. P ozw oli to w yko-

Mgr BRUNON JAMER

Papieróirka
I. W stęp

D rewno jest podstaw ow ym  surow cem  w łókni­
stym  , przem ysłu  celu lozow o-papierniczego, su ­
row cem  niejednorodnym  o w łasnościach w ahają­
cych się w  bardzo szerokich granicach m im o, że 
ciężar w łaściw y i  elem entarny sk ład  chem iczny  
sam ej substancji drzewnej (bez w ody i powietrza) 
jest p raw ie zaw sze ten sam  u w szystk ich  gatun­
ków  drzew.

Znajom ość budow y anatom icznej, sk ładu  ch e­
m icznego, w łasności fizycznych drewna, jak  rów ­
nież znajom ość w ym iarów  kom órek drzew nych

rzystać odrazu na m iejscu odpadki i  da oszczęd­
ności na kosztach transportu.

Produkcja m ateriałów  biurow ych —  objęta jest 
rów nież przez przem ysł •papierniczy —  m imo cał­
kow itej odrębności technologicznej. I tu zam ierza­
m y przeprow adzić specjalizację —  koncentrując  
w  poszczególnych  fabrykach jednorodną produkcję
—  gd y  dziś np. fabryka o łów k ów  produkuje rów ­
n ocześn ie m eble, stalów ki, p ineski itp.

Specjalizacja pozw oli w yodrębnić fabryki czyste  
technologiczn ie -— osobno branży chem icznej (jak 
atram ent, farby itp.) —  osobno m etalow ej (sta lów ­
ki, p ow ielacze itp.) —  w reszcie osobno ołów ki.

Produkcja m ateriałów  b iurow ych, a zw łaszcza  
ołów ków  b ęd zie s iln ie  rozbudowana —  rozpocznie 
się  też  produkcję ołów ków  m echanicznych.

P rzew idujem y w reszcie, że  daleko posunięta  
m echanizacja, którą w prow adzi przebudowa prze­
m ysłu  —  a przede w szystk im  um asow ienie i p o g łę - . 
bien ie ruchu w spółzaw odnictw a, poszerzenie uspra­
w nień  i racjonalizatorstw a robotniczego i podnie­
sie  tak s iln ie  w skaźnik  w ydajności pracy, że poz­
w oli na zw iększenie zatrudnienia za led w ie o  50% 
na koniec planu 6 letn iego.

N iesłychanie w ażną spraw ą będzie szkolenie fa ­
ch ow ców  przygotow anych n ie  tylko technicznie, 
ale w  p ełn ; św iadom ych sw ych  zadań w  budow ie  
now ego ustroju.

Jak w idać zadania stojące przed nam i są duże. 
W ykonam y je  ty lko łącząc w szystk ie siły  w  zespo­
łow ym  w ysiłk u  całej załogi św iadom ej, że w yk o­
nując p lan  6 le tn i przem ysłu  papierniczego, daje 
sw ój w kład w  b udow ę fundam entów  socjalizm u  

„w Polsce.

634.95:661.713.120:676.103.02

i struktury ich ścianek jest w arunkiem  sine qua 
non do zrozum ienia procesów  i zm ian m orfolo­
gicznych zachodzących w  czasie rozw łókniania  
i delign ifikacji drewna, oraz podczas przerobu  
m as celu lozow ych na (papier lub estry i  etery ce­
lu lozy. Znajom ość ta u ła tw i nam  w łaśc iw e i  ra ­
cjonalne zu żytk ow an ie tak cennego surow ca  
w łóknistego.

W artość produktów  g łów n ych  otrzym anych  
z papierów ki jest w ysoka i  w zrasta  w  zależności 
od ich  w ydajności i  stopnia uszlachetnienia. Wi­
dać to w yraźnie z poniższego zestaw ien ia  (tabli­
ca nr I).
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Tablica nr 1.
Ze 113*) kg papierów ki z  ko rą  (loco las) w artości 240 zł 

otrzym uje się 100 kg papierów ki (loco fabryka) przy­
gotowanej do p r z e r o b u ........................................................ w artości ca 700 zł, (wskaźnik wzrostu wart.)

Z tej ilości można wyprodukować bezpośrednio lub po­
średnio:

2,9

kw itu  i najw iększej w ynalazczości. Zastosow anie 
m aszyny papierniczej —  w ynalezionej w  roku  
1799 przez Francuza Ludw ika Roberta —  przyczy­
niło s ię  w  połow ie X IX  w ieku  do dw u a naw et 
trzykrotnego zw iększenia produkcji papieru  
u  w szystk ich  cyw ilizow anych  narodów  Europy, 
co z kolei zm usiło um ysły  do znalezienia now ych  
źródeł surow ców  w łóknistych, gdyz ilości szm at 
i odpadków  w łókienniczych n ie zaspakajały zapo­
trzebowania papiernictw a. C zęściowe rozwiąza­
n ie  problem u surow cow ego osiągnięto po w ynale­
zien iu  przez tkacza K ellera m etody ścierania  
drewna, całkow ite zaś po w ynalezien iu  i udosko­
naleniu  przez chem ików  (Tilghmana, Ekmana, 
M itscherlicha, Kellera) chem icznego sposobu pro­
dukcji m as celu lozow ych z drewna.

Od tego czasu drewno staje się  (podstawowym  
surow cem  w łóknistym  dla przem ysłu  celulozow o- 
papierniczego, a przem ysł najkorzystniejszym  od­
biorcą drewna. Z drugiej strony losy  pap iem i-  
stw a coraz siln iej w iążą się  z losam i gospodarki 
leśnej, bo rów nolegle ze w zrostem  produkcji pa­
pieru w zrasta zapotrzebow anie na papierówkę, 
tak że już z początkiem  X X  w ieku  dostaw a su ­
rowca staje się niepokojącym  problem em  dla kra­
jów  m ało zalesionych. W szczęśliw ym  pod tym  
w zględem  położeniu znajdują się  kraje Skandy-

•) Ilość surow ca 1 produktów  rozum ie s ię  w przeliczeniu  n a  m a­
teria! bezw zględnie suchy.

III. Zastosowanie, straty przy korowaniu i stru­
ganiu oraz zużycie papierówki w  mp na jedną 
tonę masy włóknistej.

Papierów ką nazyw am y, niezależnie od gatunku  
drzewa, okorow ane w yżynki strzały, nadające się  
do wyrobu:

ścieru brązow ego i białego, zw anego błędnie 
m asą lub m iazgą drzewną, 

m as półchem icznych, 
mas celulozow ych.
Poniew aż te ostatn ie służą n ietylko do wyrobu  

papieru lecz także do produkcji jedw abiu sztucz­
nego i  pochodnych celulozy, term in papierówka  
nie jest zupełn ie ścisły.

Pod nazw ą drewno rozum iem y m iąższ pni, ko­
rzeni i gałęzi drzew  i krzew ów  po usunięciu kory. 
N as in teresuje przede w szystk im  drewno pni 
drzew  ig lastych  i liściastych. W ybór gatunku  
drzew a zależy od zasobów  stojących do dyspo­
zycji, rodzaju przerobu i w ym aganych własności 
gotow ego produktu. Do w yrobu ścieru, m as pół­
chem icznych i celulozow ych papierniczych sto­
suje się  papierów kę gatunków  drzew  dających  
włókno najdłuższe, i najlepiej spilśn iające się . Do 
produkcji zaś m as celulozow ych przeznaczonych  
do dalszej chem icznej przeróbki używ a się gatun­
ków  dających m asę celulozow ą o odpowiednim  
składzie i  w łasnościach chem icznych.
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W ybór m etody roztw arzania chem icznego lub  
rozw łókniania m echanicznego zależy  przede 
w szystkim  od w łasności chem icznych drewna.

W Europie produkuje s ię  ścier b ia ły  w  80% 
ze św ierku  i jodły, pozostałe 20% przypadają na 
sosnę, topolę, lip ę  i  brzozę. D o w yrobu ścieru  
brązowego u żyw a się przew ażnie sosny z dodat­
kiem  do 25% św ierku  lub jodły, do produkcji m as 
półchem icznych św ierku, jodły, sosny i osiki. Ma­
sy  celu lozow e papiernicze w yrabia s ię  ze św ierku, 
jodły, sosny oraz w  m ałych  ilościach  z topoli, bu­
ku i brzozy, m asy zaś w łók iennicze ze św ierku, 
jodły, sosny i  buku.

Straty przy korow aniu  zależą od ilości kory  
i sposobu korowania, ilość kory zaś od klim atu, 
w ieku i  gatunku drzewa; poza tym  w  jednym  i tym  
sam ym  pniu od w ysokości. Ilość kory św ierka  
waha się  od 7 do 18%. Nasz górski św ierk  posiada  
przeciętnie 7 do 12% kory, czyli średnio około  
10%. Sosna posiada w ięcej kory a m ianow icie  
8 do 30%; nasza zaś p rzeciętnie 8 do 18%, czyli 
średnio około 13%.

•R. Trendelenburg (I) O bliczył straty  pow stałe  
przez usunięcie kory. W ynoszą one (w  stosunku  
do drew na niekorowanego):

przy korow aniu .................................. 7%
przy struganiu  na czerw ono . . . 10% 
przy struganiu  na b i a ł o .......................15%

Z estaw ił on  rów nież tablicę przeliczeniow ą dla 
św ierka (tablica nr II), w ykazującą zależność 
m iędzy m p a m 3 drzew a niekorow anego, korow a­
nego, struganego na czerw ono i biało.

Przy opracow aniu tablicy  przyjęto: 
długość ok rąglaków  . . =  I m,
średnica .............................— 13 do 15 cm,
I mp ..................................— 0,75 m 3,
ilość k o r y ............................ ==10% .

Tablica nr II

Ścisłe obliczenie zużycia (papierówki w  m p na  
I t w yprodukow anej m asy w łóknistej jest bardzo 
trudne a udaje s ię  ty lko na p odstaw ie w ie lo let­
nich statystyk . Ze sta tystyk  prow adzonych w  k il­
ku fabrykach środkow o-europejskich przed dru­
gą w ojną św iatow ą i  w  p ierw szym  jej roku w y ­
nika, że średnie zużycie papierów ki w  m p /t  bez­

w zględn ie suchej m asy w łóknistej w ynosi od 3,7 
dla ścieru b iałego do 10 dla m asy celulozow ej 
uszlachetnionej. Tablica nr III w yszczególn ia  
średnie zużycie papierów ki dla poszczególnych  
m as w łóknistych, ob liczone na p odstaw ie w yżej 
w spom nianych statystyk .

i

Tablica nr III.

G a łu n e k  drew na R odzaj masy w łóknistej
Z u życ -e  p a ­
pie* ów ki w  
mp t mosy 
w łó km s t.

św ierk, jo d ła , osika m. c e l. pap. siarczyn, nb. 6,4
И  I I  H m. ce l. pap. siarczyn, biel. 7,0
*1 II II m. ce l. w łók. siarczynowa 7,4
„ t i  sosna m. ce l. pap. s ia rczan , nb 7,0
a u u m. ce l. pap. s ia rczan , b ie l. 8,7
U I I  n m. ce l. w łók. s iarczan, uszl 10,0
I I  I I f ścier b ia ły * .............................. 3,7
II II II śc ier brqzow y . . . . 4,1

P ow yższe cyfry  są  średnim i a m inim a i m ax i­
m a m ogą być dosyć odległe, bo mp jest jednostką  
m iary m ało obiektyw ną. (O jednostce m iary b ę­
dzie m ow a w  ustępie VII).

IV. Budowa anatomiczna.

P rzy badaniach m akroskopow ych pnia, zw anego  
w  rosnącym  drzew ie strzała, posługujem y się  
dw om a zasadniczym i przekrojam i:

przekrojem  poprzecznym  w  którym  słoje roczne 
przedstaw iają p ierścien ie koncentryczne, 

i przekrojem  podłużnym  prom ieniow ym , czyli 
przełupem  przez środek pnia  w zdłuz średnicy. 
Na przekroju tym  słoje roczne w idoczne są 
jako lin ie  rów noległe.

Na przekrojach odróżniam y: 
korę,

m iazgę (cambium) zw aną rów niej tkanką tw ór­
czą,

b ie l (alburnum) ze słojam i rocznym i, 
tw ardziel (duramen) ze słojam i rocznym i 
oraz rdzeń.

Kora jest zw yk le najgrubsza i najbardziej chro­
pow ata u odziom ka (np. u sosny, św ierku, jodły, 
brzozy, topoli) a z  w ysokością pnia grubość jej 
m aleje. Składa się  ona z łyka i m artw icy. P rzy­
rost drew na w  drzew ie odbyw a się  przez podział 
kom órek m iazgi (tkanki twórczej), która odkłada  
na zew nątrz łyko, a do w ew nątrz drewno. W cze­
sną w iosną pow staje drew no o cienkich ściankach  
kom órek z szerokim  przew odem  w ew nętrznym  
tzw . drewno wczesne, późną w iosną, la tem  i w cze­
sną jesien ią  zaś drew no o grubych ściankach ko­
m órek z w ąskim  przew odem  w ew nętrznym  tzw . 
drewno późne. W zw iązku z tym  pow staje co rok 
szeroki jasny p ierścień  drew na w czesnego obok  
ciem niejszego i w ęższego p ierścien ia drew na póź- '
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ftego." Razem  tw orzą on e słój rocznego przyrostu. 
Na podstaw ie ilości sło jów  rocznych m ożna w ięc  
łatw o określić w iek  drewna, z ich  szerokości zaś 
m ożna w nioskow ać o w arunkach w  jakich drze­
wo rosło. Szeroki słój św iadczy ó dobrych, w ąsk i 
zaś o złych  warunkach.

R ysunek I. przedstaw ia: 

u góry przekrój poprzeczny, 

z praw ej strony przekrój podłużny, 

r =  rdzeń,
1, 2, 3, 4, =  cztery sło je k olejnych  rocznych przy­

rostów, 

d. w . =  drew no w czesne, 

d. p. =  drewno późne, 

с — cam bium  czyli m iazga, 

ł  =  łyko, m  =  m artwica, 

p. ż. =  przew ody żyw iczne, 

p. r. == prom ienie rdzeniowe.

Rys. 1. W ycinek pnia czteroletniej sosny wg S tras- 
burgera K u ltu r der Gegenwart. 4:1.

€

Na przekroju drzew  starszych (pow yżej 30 do  
,40 lat) w idać nieraz część w ew nętrzną m niej lub  
w ięcej ciem no zabarw ioną i  tw ardszą zw aną tw ar- 
dzie lą  oraz część zew nętrzną m niej twardą i  ja ś­
n ie jszą  zw aną bielem .

1 Tw ardziel p ow staje pod w p ływ em  starzenia s ię  
w ew n ętrznych  części pnia, polegającym  na w y sy ­
chaniu oraz w ydzielan iu  żyw ic, gum  drzew nych  
i garbników. D latego tw ardziel jest Zwykle ciem ­
n iejsza niż b iel i zw yk le  trudniej się  roztwarza  
lub rozwłóknia. Szeroki b ie l i w yraźną tw ardziel 
widać u  sosny. U  n iektórych  gatun ków  jak  np. 
świerk, jodła, lipa, topola, buk, różnica b arw y  
m iędzy b ielem  a tw ardzielą jest nieznaczna.

Rdzeń jest często niew idoczny, czasem  zaś przed­
staw ia cienki słup w  środku pnia. Z rdzenia w y ­

chodzą prom ienie rdzeniow e które w idać na prze­
kroju podłużnym  prom ieniow ym , jako paski pro­
stopadłe do osi pnia. Prom ienie rdzeniow e łączą  
się  z kanałam i żyw icznym i, przebiegającym i rów ­
n o leg le  do osi pnia. Taka budowa tłum aczy, d la­
czego przy sk aleczeniu  drzew a w ypływ a tak duża 
ilość żyw icy, oraz k tórędy w yp ływ a żyw ica  
z drew na w  czasie jego składowania.

Pod m ikroskopem  widać, że drewno przedsta­
w ia  sp lot kom órek różnego kształtu, które zależ­
n ie  od  funkcji i przeznaczenia dzielą się  na:

przew odzące (prozenchym atyczne),

w zm acniające (sklerynchym atycne),

przysw ajające ' (gromadzące, spichlerzowe, pa- 
renchym atyczne).

Komórki przewodzące przedstaw iają u drzew  
liściastych  szerokie, cienkościenne otw arte rurki 
zw ane naczyniam i w łaściw ym i lub tracheami. 
B iegną one rów n olegle do osi pnia i służą do prze­
w odzenia soków. W  czasie m echanicznego roz­
w łóknian ia  drew na lub m as celu lozow ych ulegają  
ła tw o  uszkodzeniu.

N aczynia w łaśc iw e są charakterystyczną cechą  
anatom iczną drew na liściastego. Są one zaopa­
trzone w  okienka (jamki) w  sw oisty  sposób u ło­
żone. N a p odstaw ie k ształtu  okienek, ich roz­
m ieszczenia w  komórce, oraz u łożenia sam ych ko­
m órek m ożna w nioskow ać o gatunku drzewa. Na  
przekroju poprzecznym  topoli w ystęp ują  przew aż­
n ie  dw a naczynia w łaśc iw e obok siebie, na prze­
kroju zaś buku zw y k le  pojedynczo.

Rys. 2. P rzekrój poprzeczny drew na osikowego. 110:1.
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Okienka naczyń topoli i osik i u łożone są gęsto  
obok siebie na kształt szachow nicy i  to  w  tych  
m iejscach w  których stykają s ię  ze sobą d w a na-

Rys. 3. Przekrój poprzeczny drew na bukowego. 110:1.

ka są  w ięk sze i  uszeregow ane w  dw óch  lub trzech  
rzędach. N aczynia w łaśc iw e buku posiadają m ałe  
w ąskie ok ienka (na k ształt szczelin), rzadko i n ie­
regularnie rozm ieszczone. O kienka naczyń brzo­
zy  są bardo m ałe i w ystęp u ją  w  dużej ilości.

K om órki przew odzące drzew  ig lastych  nazyw ają  
się  tracheidam i. S ą  to cew ki b iegnące rów nolegle  
do osi pnia, znacznie dłuższe i  w ęższe niż trachee, 
zam knięte na końcach i zaopatrzonych w  okrągłe, 
prostokątne i  szczelin ow e okienka. Okienka okrą­
g łe  posiadają obw ódki i stanow ią  charakterystycz­
ną cechę kom órek przew odzących w szystk ich  
drzew  ig lastych . U  św ierku  i jod ły  okienka po­
siadają k ształt ok rągły  i  szczelin ow y u  sosny n a­
tom iast ok rągły  szczelin ow y i prostokątny. Okien­
ka prostokątne w ystęp ują  w  m iejscach łączenia  
i  krzyżow ania s ię  tracheid z kom órkam i prom ieni 
rdzeniow ych. O kienka szczelinow e są skośnie  
ułożone w skazują na spiralną budow ę kom órek.

Rys. 5. Tracheidy św ierku z okrągłym i okienkam i oraz 
promienie rdzeniowe. 200:1.

Rys. 6. T racheidy sosny z okrągłym i i prostopadłymi 
okienkami. 200:1.

Rys. 4. Naczynia właściwe osiki. 100:1.

czynią. W m iejscach skrzyżow ania naczyń w łaśc i­
w ych z kom órkam i prom ieni rdzeniow ych ok ien ­
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Rys. 7. Tracheidy św ierku z okienkam i szczelinowymi. 
175:1.

Rys. 8, P rzekroje okienka: A a =  ścianka komórki 
drew na wczesnego z zatyczką t, A b =  ścianka komórki 
drew na późnego z zatyczką t, В =  przekrój poprzeczny 

tracheidy.

O krągłe okienka z obwódkam i posiadają w  środ­
k u  zatyczkę (torus). Zatyczka ta n :eszczelnie za­
m yka okienka tracheid św ierku, jod ły  i b ielu  so ­
snowego, szczelnie natom iast zam yka okienka tra­
cheid tw ardzieli sosnow ej. To ostatn ie jest w g  
K ollm anna (2) jedną z przyczyn z pow odu k+órej 
tw ardziel sosnow a —  m imo w stępnej ekstrakcji. —  
bardzo trudno roztwarza się  ługiem  siarczyno­
wym .

Komórki wzmacniające zw an e sk lerynchym a- 
tyczn.ymi lub drzew nym i1 reprezentują u drzew  
liściastych  grubościenne krótk ie cew ki kształtu  
w rzecion zam knięte na końcach. B iegną one rów ­
n o leg le  do osi pnia i otaczają naczynia w łaściw e. 
Zajm ują one około 50% objętości tkanki drzew nej.

U  drzew  ig lastych  funkcję kom órek w zm acnia­
jących  sp ełn ia ią  rów nocześnie kom órki przew o­
dzące (tracheidy). S tanow ią on e g łów n ą m asę  
drew na (około 90% obj.). T racheidy św ierku, jo­
d ły  i  sosny posiadają w  porów naniu  z kom órkam i

w zm acniającym i innych gatunków  drzew  znacznie  
cieńsze ścianki i są  dłuższe. To w łaśn ie jest przy­
czyną, że św ierk, jodła i  sosna są najcenniejs?ym  
surow cem  w łók nistym  do w yrobu m as celulozo­
w ych  papierniczych i ścieru.

Komórki przyswajające zw an e też grom adzący­
mi, sp ich lerzow ym i lub parenchym atycznym i w y­
stępują u  drzew  ig lastych  i liściastych  a dzielą  
się  na:

grom adzące drzew ne ułożone dookoła naczyń
i  grom adzące rdzeniow e u łożone prostopadle do 

osi' pnia (tw orzące w yżej w spom niane prom ie­
n ie rdzeniowe).

K om órki grom adzące są jedynym i komórkam i 
żyjącym i w  d rew nie (za w yjątk iem  kom órek bu­
dujących się) i zaw ierają żyw ą plazm ę. W ystępują  
one w  sam ym  d rew nie w  bardzo m ałych  ilościach  
ob fic ie  natom iast w  łyk u  i  m iazdze. Są one krót­
k ie cienkościenne i w  czasie roztwarzania drewna  
a zw łaszcza podczas m ycia m as celu lozow ych zo­
stają w  w iększej części' usunięte. Jest to zresztą  
korzystne, bo kom órki rdzeniow e drzew  iglastych  
zaw ierają  najw ięcej żyw ic. A nalizy  m as celulozo­
w ych  w łókienniczych, przeprow adzone w  1938 
roku w e  W łocław ku w ykazały, że kom órki rdze­
n iow e zaw ierają  5% żyw ic i tłuszczów , gdy tym ­
czasem  cała m asa celu lozow a zaw ierała  zaledw ie
0,6%. P rzeciętne procentow e objętości jakie zaj­
m ują p o szczeg ó ln e . rodzaje kom órek w  drew nie  
drzew  ig lastych  i  liściastych  zestaw iono w  tabli­
cy nr IV (3).

Tablica nr IV.

R odzaj kom órek
% ob jęt. w drew n ie

iglasłym liściastym

P rzew o d zące , łra c h e e , n a ­
czynia w łaściw e . . . . 20

W zm a c n ia ją c e , d rzew n e . . 49

P rze w o d zq co  - w zm acn ia jące , 
łrach e id y  .............................. 91 __

G ro m a d zą c e  drzew n e  . . 2 * 13

G ro m a d zą c e  rd zen io w e  . . 6 18

Z  przew o dó w  żywicznych 1 •
razem  . . . . 100 100

V. Wymiary komórek (włókien).

Z budow y anatom icznej drew na widać, że ko­
m órki, zw ane językiem  papierniczym  w łóknam i 
(pod nazw ą w łók ien  drzew nych n ależy rozum ieć 
w ysw obodzone kom órki tkanki drzewnej) są róż­
nych w ym iarów  n iety lk o  u poszczególnych gatun­
k ów  drzew, lecz n aw et w  jednym  i tym  sam ym  
pniu.* S zczegółow e badania m orfologiczne w yka­
zały:

D ługość kom órek z tego sam ego pnia w zrasta  
w  każdym  następnym  słoju  rocznym  aż do cza­
su, k ied y  drzewo uzyska sw ój n ajw yższy wzrost.
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Kom órki b ielu  są znacznie dłuższe od kom ó­
rek twardzieli.

Kom órki drew na w czesne są znacznie szersze 
i posiadają cieńsze ścianki niż kom órki drewna  
późnego.

Przeciętna długość kom órek w zrasta do p ew ­
nej w ysokości pnia, ażeby następn ie zm aleć.

D rew no w olno rosnące posiada dłuższe i w ęż­
sze kom órki niż szybko rosnące.
To ostatn ie jest przyczyną dlaczego papierów ka  

skandynaw ska jest gęstosło ista  i daje. m asę celu ­
lozową o w ysokich  w łasnościach w ytrzym ałościo­
wych.

Z pow yższego w idać jak trudno ustalić w ym iary  
komórek chociażby dla jednego gatunku drzewa. 
Ogólnie m ożna jednak przyjąć, że średnia długość  
komórek drzew  liściastych  w ynosi około 1 mm, 
ig lastych  zaś około 3 mm.

W tablicy V. zestaw iono na podstaw ie literatu ­
ry (4) w ym iary  kom órek najbardziej in teresują­
cych nas drzew.

Tablica nr V.

W ym iary kom órek m ają bardzo w ażne znacze­
n ie n ie  tylko teoretyczne ale i praktyczne. D ecy­
dują one o przydatności surow ca w łóknistego do 
w yrobu m as papierniczych. Od długości i szero­
kości w łók ien  oraz od grubości ich  ścianek zależy  
zdolność spilśniania się  m ateriału  w łóknistego  
i  w łasności w ytrzym ałościow e tw orzyw  w łók ni­
stych  z nich w yprodukow anych. O gólnie m ożna  
pow iedzieć (5): Im większa jest średnia długość ko­
mórek (suroiwca włóknistego) i im większy jest sto­
sunek średniej szerokości komórek do grubości ich  
ścianek, tym lepszy stanowi surowiec do wyrobu 
mas papierniczych. D latego też do w yrobu m as 
papierniczych nadaje się  bardziej drewno drzew  
iglastych  niż liściastych, z liściastych  zaś najlepiej 
topola a najgorzej buk.

Różnorodność kom órek i ich w ym iary  są praw ie  
bez znaczenia dla jakości m as celu lozow ych w łó­
kienniczych, poniew aż podczas przerobu na jedw ab  
zachodzą tak siln e zm iany m orfologiczne, że p ier­
w otny ich kształt i w ym iary  n ie  m ogą m ieć w p ły ­
w u na w łasności m echaniczne gotow ego produktu.

VI. Struktura ścianki komórkowej i zmiany mor­
fologiczne komórek zachodzące w  czasie prze­
robu papierówki i mas celulozowych.

Jak wiadom o, kom órka drzew na pow staje przez 
podział kom órek tkanki twórczej (miazgi). N ow o­
pow stała kom órka składa się  początkowo z cien­
kich m em bran, które jednak szybko grubieją z po­
w odu narastania n ow ych  w arstw , powodując przez 
to niejednorodność ścianki kom órkowej a tym  sa ­
m ym  w arstw ow ą jej budowę. W edług w spółcze­
snych poglądów  (6) tkanka drzewna składa się  
z dw óch zasadniczych elem entów  a m ianow icie z:

kom órek

i b laszki m iędzy kom órkow ej (lameli). 
ścianka kom órki drzewnej składa s ię  z kolei z:

B łony pierw otnej i uw arstw ionej ścianki w tór­
nej.

Blaszka (lam ela) m iędzykom órkow a (rys. 9) w y­
pełniająca przestrzenie m iędzy kom órkam i, po­
w sta ła  z podziału  kom órek tkanki twórczej a skła­
da się  z izotropow ego lepiszcza sklejającego sąsia ­
dujące ze sobą komórki'. G łów nym  składnikiem  
blaszki jest lignina. W skład blaszki wchodzą  
praw dopodobnie i zw iązki pektynow e. N a blasz­
k ę m iędzykom órkow ą narasta błona pierwotna. 
Składa się  ona z m icel celulozy, hem icelu loz i l i ­
gniny. B łona p ierw otna stanow i zew nętrzną po­
w łok ę w yodrębnionej kom órki a w  sw ej funkcji 
technologicznej odpow iada naskórkow i w łókna  
b aw ełn y  (7) i  (8).

Rys. 9. Schem at struk tu ry  ścianki komórkowej. I =  
blaszka międzykomórkowa, 2 =  błona pierwotna, 3 =  
‘zew nętrzna w arstw a ścianki w tórnej, 4 =  środkowa 
w arstw a ścianki w tórnej, 5 =  w ew nętrzna w arstw a 
ścianki w tórnej, 6 =  przewód komórkowy czyli lumen.

Z błoną p ierw otną łączy się  ścianka w tórna  
w  skład której w chodzą 3 w arstw y: zewnętrzna, 
środkowa i w ew nętrzna (9). W ew nętrzna grani­
czy z przew odem  kom órkow ym  i nazyw ana jest  
lam elą trzeciorzędową (10). Środkow a z n ich  jest  
najgrubsza.



10 1950 — PRZEGLĄD PAPIERNICZY

Rys. 12. 'Roztw arzanie drew na świerkowego, oddziela­
nie się kom órek przyrostów  wiosennych. 420:1.

W arstw y te posiadają strukturę sp iralną a przez 
chem iczne a następn ie m echaniczne działanie roz­
padają się na pasem ka lub pojedyncze fibrylle, 
czyli cienkie n iteczki o grubości 0,5 do 1 m ikrona. 
W poszczególnych w arstw ach  obiegają one spiral­
n ie  oś komórki. W jednej w arstw ie są on e prawo  
w  drugiej zaś lew obrzeżne. F ib rylle  n ależy u w a­
żać za najm niejsze e lem en ty  budow y komórki* w i­
dzialne pod m ikroskopem . Składają się  one z m i- 
cel celu lozy oddzielonych  od sieb ie hem icelu loza- 
m i i ligniną. D latego też chętn ie stosuje się  po­
rów nanie drew na z żelbetonem  w  którym  p ręty  
żelaza m ają obrazow ać m icele celulozy, cem ent 
zaś lign in ę i hem icelu lozy. Taka budow a drew na  
bardzo utrudnia chem iczne oddzielenie celu lozy  
od lign in y  zw łaszcza przez to, że  lign in a i jej 
zw iązki ła tw o  kondensują pod w p ływ em  kw asów . 
Ma to m iejsce przy roztwarzaniu drew na m etodą  
siarczynow ą a uw idacznia s ię  bardzo jaskraw o  
w  tak zw anych  czarnych gotowaniach.

D la lepszego n aśw ietlen ia  budow y anatom icznej 
tkanki drzewnej i stru ktury ścianek kom órkow ych  
celow ym  będzie zapoznanie s ię  ze zm ianam i m or­
fologicznym i zachodząęym i w  czasie procesu deli- 
gnifikacji drew na i m ielen ia  (miażdżenia) u w ol­
nionych od lign in y  komórek.

snego pozostają jeszcze spojone a le już z częścio­
w o rozpuszczoną blaszką, barw iącą się  pod w p ły ­
w em  floroglucyny na kolor jasno czerwony. K rót-

W następnej fazie roztwarzania, kom órki drew ­
na w czesnego oddzielają się  od siebie, blaszka  
m iędzy kom órkam i drew na późnego rozpuszczają 
§ię a ścianki kom órek jaśnieją (rys. 12). W naroż­
nikach kom órek zostają siln ie  zdrew niałe m iejsca  
barw iące s ię  na ciem noczerwono. Pozostają one 
do końca w arzenia i mogą być usunięte przez pro­
ces bielenia.

O ddzielone (wyswobodzone) kom órki drewna  
w czesnego zachow ują jeszcze swój p ierw otny

W czasie roztwarzania cienkich skraw ków  drew -

Rys. 11. Początek roztw arzania drew na świerkowego, 
powstawanie rynienek między komórkami. 420:1.

Rys. 10. Przekrój poprzeczny drew na świerkowego. 
420:1.

Po kilku godzinach roztw arzania —  nazw ijm y to  
fazą pierwszą —  zaczyna s ię  proces delignifikacji 
drewna wczesnego, rozpuszcza się  częściow o lign i­
na blaszki m iędzykom órkowej co uw idacznia się  
przez pow staw anie rynienek m iędzy kom órkam i 
(rys. 11). W tym  stadium  kom órki drew na w cze­

na św ierkow ego ługiem  siarczynow ym  zachodzą  
ciekaw e zm iany m orfologiczne dające się  ob serw o­
w ać pod m ikroskopem  po w ybarw ien iu  prepara­
tów  floroglucyną. W su row ym  d rew n ie blaszka  
m iędzykom órkow a zabarw ia się  w yraźnie na kolor 
ciem noczerw ony, ścianka w tórna natom iast na 
jasnoczerw ony (rys. 10).

ko p otem  lign ina blaszki m iędzykom órkow ej roz­
puszcza s ię  p raw ie zupełn ie a pozostają tylko ko- 
reczki z ligniny, w iążące ze sobą kom órki w  naroż­
nikach.
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Rys. 14. Roztwarzanie drew na świerkowego, wyswo­
bodzone komórki tracą swój pierw otny kształt. 420:1.

P od  kon iec ro z tw a rz a n ia  oddzie la  s ię  p rze w a ż­
n ie  b ło n a  p ie rw o tn a  od  śc iank i w tó rn e j (rys. 13). 
Z jaw isko  to  tłu m aczy  B r ix le r  (11) w  n a s tę p u ją c y  
sposób: Ś c ian k a  w tó rn a  k u rcz y  się  z p o w o d u  roz­
puszczenia się  z n ie j lign iny , p rzez  co p o w sta je  
w olna przesitrzeń m ięd zy  b ło n ą  p ie rw o tn ą  a śc ian ­
ką w tó rn ą . B łona p ie rw o tn a  je s t w g  K e r ra  i B a i- 
leya (6) bardzo  o dpo rna  n a  d z ia łan ie  ś rodków  deM- 
gn ifiku j ących i ty lk o  n ieznaczn ie  zm ien ia  sw ój 
k sz ta łt m im o u su n ięc ia  z n ie j lign iny . P od  w p ły -

Rys. 16. W łókna masy celulozowej siarczynowej z od­
dzielającą się błoną pierw otną pod wpływem mielenia. 

210 :1.

Rys. 15. Przekrój poprzeczny włókien masy celulozo­
wej otrzym anej z drew na świerkowego m etodą siar­

czynową. 420:1.

Z a p a d an ie  s ię  k o m ó rek  p o d  kon iec  ro z tw a rz a ­
n ia  kw aśnego  i p ęczn ien ie  śc ian k i w tó rn e j pod­
czas ro z tw a rz a n ia  a lkalicznego  je s t pow odem  ch a ­
ra k te ry s ty c z n y c h  różn ic  o b razów  m ik ro sk o p o w y ch  
m as celu lozow ych  s ia rczy n o w y ch  i s ia rczanow ych  
w y b arw io n y ch  Z n C b  +  K J  +  J .  R óżnice te  p o ­
le g a ją  n a  tym , że w łó k n a  s ia rczy n o w e są  często 
zgięte , p o fa łd o w a n e  i sk ręco n e  o raz  n ie ró w n o  
i m n ie j in te n sy w n ie  w y b arw io n e  (ciem na s ia tk a  n a  
tle  w łókien), w łó k n a  zaś sia rczan o w e są  p ro s te  
in te n sy w n ie j i ró w n o m ie rn ie  w y b arw io n e  (12). 
W yżej w sp o m n ian a  ró żn ica  k sz ta ł tu  p rz e k ro jó w  
w łó k ien  celu lozow ych tłu m ac zy  rów n ież  w iększą 
pu lchność mas;y celulozow ej sia rczanow ej od  s ia r ­
czynow ej.

k sz ta łt ,  i p ew n ą  s ta b iln o ść  dzięk i duże j zaw arto śc i 
in k ru s tó w . Z n C h  +  J  +  K J  n ie  barw i' je  jeszcze 
na  n ieb iesko .

w em  a lk a lió w  p ęczn ie je  s iln ie  śc ian k a  w tó rn a , 
b ło n a  p ie rw o tn a  n a to m ia s t m ało . W  k o nsekw encji 
czego śc ian k a  w tó rn a  rozszerza  s ię  w  k ie ru n k u  
środkow ym , p rzew ó d  k o m ó rk o w y  zw ęża się  a  p rz e ­
k ró j p o p rzeczny  k o m ó rk i p rz y b ie ra  k sz ta ł t  koła.

Rys. 13. Roztwarzanie drew na świerkowego, komórki 
tracą swój pierw otny kształt, błona pierw otna oddziela 

się od ścianki w tórnej. 900:1.

W  o s ta tn ie j faz ie  ro z tw a rz a n ia  zachodzą po ko le i 
n as tę p u ją c e  zm iany , .w ysw obodzen ie  k o m ó rek  
d re w n a  późnego, za p ad a n ie  (zn iekształcen ie) ko ­
m ó rek  d re w n a  w czesnego p o tem  późnego (rys. 13 
i 14), ażeby  pod  kon iec  te j faz y  p rz y b ra ć  k sz ta łty  
w idoczne n a  rys. 15. Z d efo rm o w an e  k om órk i 
w y k az u ją  re a k c ję  celulozow ą.
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Przyjrzym y się  pod m ikroskopem  zm ianom  m or­
fologicznym  zachodzącym  w  czasie m ielen ia  w łó ­
k ien  m as celu lozow ych siarczynow ych. Przez bar­
dzo łagodne m ielen ie napęczniałych w łókien , roz­
luźniona w  procesie roztw arzania błona p ierw otna  
zostaje rozdarta i oddzielona od  ścianki w tórnej 
(rys. 16). Oddzielona błona p ierw otna u lega często  
rozdarciu na strzępki różnej w ielkości. Ścianka  
w tórna rozpada s ię  różnie, w  zależności od stopnia  
jej delignifikacji i  sposobu m ielenia. Pod w|pły- 
w em  silnego m iażdżenia m as celu lozow ych  słabo  
roztworzone w łókna pękają na taśm y n ie u legając  
w cale defibrylacji. Przez łagodne m iażdżenie  
m as o w ysokim  stopniu roztw orzenia (bielonych), 
następuje n ajp ierw  rozluźnienie w arstw  ścianki 
wtórnej i  fibry ll, potem  rozczesanie w arstw  ścian­
k i w tórnej na fib ry lle  lub pęczki fibryll. Jedno  
i drugie n ie zachodzi w zd łuż całej długości w łókna  
lecz zw yk le  ty lko  do p ew n ego m iejsca.

Są to m iejsca siln iejsze bardziej zw arte i zce- 
m entow ane przez pozostałe inkrusty. Ś luz po­
w stający podczas m ielen ia  n ie  stanow i koloidalnej 
m asy bez struktury (13) lecz sk łada s ię  z drobnych  
strzępków  błonki p ierw otnej, i fibryll.

VII. Własności fizyczne

Ciężar objętościowy

Ciężar objętościow y papierów ki w p ływ a n a  czas 
roztwarzania lub parow ania drewna, zużycie ener­
gii przy ścieraniu, w ydajność m as celu lozow ych  
i ścieru, oraz na w łasności w ytrzym ałościow e m as 
w łóknistych.

O dróżniam y ciężar ob jętościow y drew na św ie­
żego od b ezw zględ nie suchego; p ierw szy  w yraża  
ilość gram ów  suchej substancji zaw artej w  1 cm 3 
drew na św ieżego, drugi zaś ilość gram ów  suchej 
substancji zaw artej w  l .c m 3 bezw zględnie suchego  
drewna. M nożąc ciężar ob jętościow y przez 1000 
otrzym am y kilogram y drew na zaw arte w  1 nv;.

Ciężar w łaśc iw y  sam ej substancji drzew nej (bez 
powietrza i  w ody) w ynosi dla w szystk ich  gatun­
ków  drzew  1,56, jed ynie drew no siln ie n asycone  
żyw icam i i tłuszczam i posiada nieco n iższy ciężar 
w łaściw y. C iekaw ym  jest, że z tak rów nej pod  
w zględem  ciężaru w łaściw ego substancji pow staje  
drew no o różnych ciężarach objętościow ych, w a h a ­
jących  s ię  w  granicach od 0,31 do 0,76 g/cm 3.
Ciężar ob jętościow y zależy od:

Procentow ej zaw artości ścianek kom órkowych, 
„ „ drew na późnego,

ilości słojów  na 1 cm
i w zględnej grubości ścianek kom órkowych. 
P ow yższe czynniki zależą od gatunku drzewa, 

w arunków  k lim atycznych  i siedliska. C iężar obję­
tościow y drew na liściastego za w yjątk iem  topoli 
jest n aogół w ięk szy  od iglastego. N ie istn ieją  
zresztą ostre granice ciężaru objętościow ego m ię­
dzy poszczególnym i gatunkam i drzew  (tablica  
VI) (14).

Tablica nr VI.

G atu n ek
C ię ż a r  objętościowy w g /cm 3

min. maks. średnio

Jodfa . . . . 0,30 0,54 0,42
Ś w ierk  . . . . 0,31 0,£>5 0,43
Sosna . . . . 0,31 0,70 0,52
O s ika  . . . . 0,35 0,55 0,45
B rzoza . . . . 0,51 0,75 0,60
B u k ........................ 0,56 0,76 0,70

Z ciężarem  objętościow ym  ściśle w iąże się  sło i-  
stość. Im  w ięcej sło jów  m ieści się  na 1 cm, tym  
w yższy  jest ciężar objętościow y, tym  w yższa jest 
zaw artość celulozy, w  jednostce objętości a tym  
sam ym  , tym  w iększa jest w ydajność m asy celulo­
zow ej. W ynosi ona od 140 do 220 kg z 1 m3 dla 
siarczynow ej, dla siarczanow ej zaś od 150 do 210 
kg/m 3. Ciężar objętościow y w p ływ a pozatem  na 
szybkość im pregnacji. Jeżeli określim y szybkość 
im pregnacji dla drew na gęstosłoistego jako 100, to 
dla rzadkosłoistego w yn iesie  on 180. D latego też 
dla papierów ki gęstosłoistej o w ysokim  ciężarze 
objętościow ym  n ależy  stosow ać łagodniejsze krzy­
w e gotow ania niż dla rzadkosłoistej.

R ów noczesne roztw arzanie drew na o bardzo róż­
n ych  ciężarach objętościow ych prow adzi do m ałej 
w ydajności, n iejednolitego i m ało w artościow ego  
produktu. D latego n ależy  przeróbkę rozdzielać na 
gęsto  i  rzadkosłoistą i każdą osobno roztwarzać.

Z ciężarem  objętościow ym  ściśle w iąże s ię  także 
tw ardość drew na, która posiada w ażne znaczenie 
przy ścieraniu  drew na surow ego. W pływ a ona bo­
w iem  na zużycie energii i na jakość ścieru w  tym  
sensie, że ze w zrostem  twardości zw iększa się  zu­
życie energii przy jednoczesnym  zw iększeniu  się 
ilości m ączki (frakcji n iew łóknistej) w  ścierze. Do 
w yrobu ścieru b iałego najlepiej nadaje się  drewno 
rzadkosłoiste (ale zdrowe) o m ało w ahającym  się 
ciężarze objętościow ym . P rzy produkcji ścieru brą­
zow ego, gdzie drew no przed ścieraniem  zostaje 
parow ane, ciężar objętościow y n ie  w p ływ a na zu­
życie energii i jakości ścieru, poniew aż przez od­
p ow ied nie prow adzenie procesu parow ania drewna 
m ożem y je  doprowadzić do odpow iedniego stopnia  
rozluźnienia tkanki drzew nej. N ależy jednak sto­
sow ać okrąglaki o m ało w ahającej się  średnicy. 
Sam a jednak w ydajność tak ścieru brązow ego jak  
i białego z m p zależy  od ciężaru objętościow ego  
papierów ki.

Z pow yższego w idać jak w ielk ą  niedorzecznością  
jest przychodow anie i rozchodow anie papierów ki 
w  jednostkach przestrzennych. W celulozow niach  
i ścieralniach z w ysoko postaw ioną kontrolą tech­
n iczną oblicza się zużycie papierów ki w  tonach  
b ezw zględ nie suchego drewna. P oniew aż jednak  
m iarą handlow ą i fabryczną u nas jest mp, b ie­
żące oznaczenie ciężaru objętościow ego posiada 
znaczenie zasadnicze i  podstaw ow e dla* kontroli 
produkcji i  w ydajności.
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Zawartość wody
Ilość w ody zaw arta w  d rew nie zostaje w yrażona  

albo jako procent bezw zględnie suchej m asy drew -

(A) % zaw artości w ody =  

(E) % zaw artości w ody =

W zór (A) stosuje się  w  A m eryce, w zór (E) zaś 
często w  Europie (15). P oniew aż istn ieje różnica  
liczbow a w  procentow ej zaw artości w od y  obliczo­
nej w g w zoru (A) i (E) w obec tego celem  uniknię­
cia nieporozum ień, będę podaw ał w ilgoć drewna  
obliczoną obydw om a sposobam i, przyczym  sposo­
bem  (A) na pierw szym , sposobem  zaś (E) na dru­
gim  m iejscu w  naw iasie.

W ilgoć zaw arta w  drew nie dzieli s ię  n a  w odę  
w olną i adsorbowaną. W olna znajduje się  w  p rze­
w odach kom órkow ych i jest g łów nym  składnik iem  
soków . Ta m echanicznie zam knięta w oda znaj­
duje się  przew ażnie w  b ielu , w  tw ardzieli jest jej 
bardzo mało. Ilość w ody w olnej zależy od  obję­
tości w olnej przestrzeni w  kom órkach tzn. im  
bardziej gęstosło iste jest drew no tym  m niej za­
w iera w ody w olnej. W oda adsorbowana znajduje 
się  w  ściankach kom órkow ych i blaszce. P ow o­
duje ona zjaw isko pęcznienia a w  razie jej u suw a­
nia zjaw isko kurczenia się  drew na. D rew no św ie­
że, otrzym ane przez w yrobien ie pnia  tu ż po ścię­
ciu drzewa zaw iera w  przypadku drzew  ig lastych  
w  Polsce od 40 (28,5) do 170 (63,8) %, u  liściastych  
od 35 (26) do 130 (56,5) % w ilgoci zależnie od ga­
tunku, siedliska i ciężaru objętościow ego (bez­
w zględnie suchego) drewna. Zależność w ilgoci od  
ciężatu objętościow ego w ykazują w ynik i otrzym a­
ne przez Enerotha (16), zestaw ione w  tablicy  
nr VII.

Tablica nr VTI.

O o łunek
drew no

C ię ia r  o b ję f. 
bezw z. such, 

d re w . w  ĝ cm*

Z a w arto ść  wody w %,

(A ) (E )

Sosna . . . . 0,375 205 67
Sosna . . . . 0,408 177 64
Sosna . . . . 0,500 100 . 50
Sosna . . . . 0,60? 34 25
Ś w ierk . . . . 0,370 226 69
Św ierk . . . . 0,414 165 63
Świerk . . . . 0,503 91 48
Ś w ierk . . . . 0,533 36 26
O s ika  . . . . 0,508 123 55

W ahania zaw artości w ody w  drew nie św ieżym
zależnie od pory roku są n ieznaczne i w ynoszą  
około 10%. D uże natom iast zachodzą w ahania  
w  zaw artości w ody b ielu  i  tw ardzieli św ieżego  
drewna. B iel zaw iera w agow o ca 2 /3  w ody. Za­
wartość w ody tw ardzieli w ynosi u sosny 15 do 
35% u św ierku 20 do 45% w agi św ieżej tw ardzieli. 
D latego też ze w zrostem  ilości tw ardzieli w  d rew ­
n ie obniża się  w ilgoć drew na.

na, albo jako procent w ilgotnej m asy drew na w g  
równań:

zaw arta ilość w ody w  gram ach X Ю0 
ciężar w ilgotnego drew na w  g

zaw arta ilość w ody w  gram ach X 100 
ciężar b ezw zględ nie such, drew na w  g

Ze ściętego i okorow anego drewna w oda w olna  
w ysych a łatw o, przy  czym  przy 30 (23) % w ilgoci 
drew no osiąga punkt nasycenia w łókien, gdzie już 
pozostaje ty lk o  w oda adsorbowana. Przy w y sy ­
chaniu w od y  do zaw artości 30 (23)% n ie  zachodzi 
zm iana objętości, przy dalszym  natom iast wyparo­
w aniu  w ody poniżej punktu  nasycenia w łókien  
drew no kurczy się. K urczenie n ie  zachodzi jednak  
rów no w e w szystk ich  kierunkach.

W kierunku stycznym  do przekroju
p o p r z e c z n e g o ........................................=  8 —  10%,

w  kierunku prostopadłym  do osi
p n i a ........................................................=  3 _

w  k ierunku podłużnym  rów nolegle
do osi p n i a ........................................=  0,1%.

I
. 0

Papierów ka o zaw artości w ilgoci 28 (20) do 30 
(23) % n azyw a się  przeschniętą lub pow ietrzno su ­
chą. Procentow a zaw artość w ilgoci drew na prze­
schniętego 'zależy od tem peratury i w zględnej w il­
gotności pow ietrza. N ieraz spotykam y się  w  litera­
turze z term inem  „drew na przesuszonego", chodzi 
w  tym  w ypadku o papierów kę m agazynow aną na 
składach zb yt d ługo (2 i  w ięcej lat) a przerabianą  
w  okresie suchych gorących m iesięcy letnich. P a­
p ierów ka taka zaw iera poniżej 28 (20) % w ody  
i straciła część w od y  adsorbowanej, przez co ścian­
ki kom órkow e rogow acieją  i tracą do pew nego  
stopnia zdolność w chłaniania w ody i pęcznienia  
(histereza). R oztw arzanie takiej papierów ki pro­
w adzi do otrzym ania produktów  m niej w artościo­
w ych  zw łaszcza jeżeli chodzi o ścier i m asy celu­
lozow e n ie  b ielone siarczynow e. K orowana pa­
pierów ka w ysych a na w olnym  pow ietrzu  do za­
w artości 30 (23) % w od y  w  przeciągu trzech m ie­
sięcy  letn ich, n ie  korow ana zaś schn ie o jeden  
rok dłużej.

Ciężar 1 m 3 papierów ki przeschniętej w aha się 
w  szerokich granicach jak to w idać z tablicy nr
VIII. (17).

Tablica VIII.

G atu n ek  drew na W a g a  1 m 3 papierów ki 
przeschn ięte j w kg

420 do 480
430 „ 550
490 „ 630

B u k ................................................ 610 „  740
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Do p rz e ro b u  u ży w a się  p rzew ażn ie  p ap ie ró w k i 
p rzesch n ię te j.

M a to  d o d a tn ie  i u je m n e  s tro n y . Do d o d a tn ich  
należą:

R ó w n o m iern a  w ilgo tność  d rew n a ; s to su n k o ­
w o m a łe  i je d n ak o w e  rozc ieńczen ie  łu g u  w a­
rze lnego  p rzez  w odę z a w a r tą  w  d rew n ie ; 
w iększa rów n o m iern o ść  o trzy m an y ch  m as ce­
lu lozow ych; m n ie jsz a  zaw arto ść  żyw ic zw łasz­
cza szk o d liw y ch  w  m asie  celu lozow ej o trz y ­
m anej m e to d ą  sia rczynow ą.

Do ujem nych należą:

W iększe zużycie en e rg ii p rz y  rą b a n iu  lu b  ście­
r a n iu  d rew n a ; śc ie r z a w ie ra  m n ie j śluzu, p rzez  
co p o s iad a  n iższe  w łasności w y trzy m ało śc io ­
w e; m asy  celu lozow e p o sia d a ją  w yższy  iloczyn 
p erg am in o w an ia .

C elem  u n ik n ię c ia  szkodliw ego  w p ły w u  p rz e su ­
szen ia d re w n a  n a  p ro ces śc ie ran ia  i  go tow y  ścier, 
m oczy się  d rew n o  w  w odzie pod  p ró żn ią  p rzed  
śc ieran iem .

(dalszy ciąg nastąpi)
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Komunikat N r  8

(Seria A)

Inż. ANDRZEJ WINCZAKIEWICZ . 676.102,36

Ocena przydatności kaolinu dla przemysłu 
papierniczego

N ajczęściej s to so w a n y m  w  p rzem y śle  p a p ie rn i­
czym  w y p ełn iaczem  je s t  kao lin . J e s t  to  m in e ra ł — 
p ro d u k t w ie trz en ia  ska ł, z a w ie ra ją c y c h  ska len ie . 
W łaściw ie k ao lin  p o w sta je  n a  sk u te k  kao lin izac ji, 
k tó ra  różn i s ię  od p o k rew n eg o  je j w ie trz en ia  
a tm osferycznego  tym , że żelazo b ęd ące  w  sk a łach  
n ie  w ydzie la  siię w  p o stac i tle n k u , lecz w ra z  z in ­
n ym i zasadam i p rzechodzi d o  ro z tw o ru  i b y w a  w y ­
p łu k iw a n e  przez w ody  b ag ien n e  o raz  w ody  zaw ie­
ra ją c e  d w u tle n e k  w ęgla.

M in e ra ł w y d o b y ty  z ziem i zo s ta je  p o d d aw a n y  
oczyszczeniu  p rzez  sz lam ow anie, e lek troosm ozę, 
W n ie k tó ry c h  w y p ad k a ch  p rzez  m ie len ie  n a  suoho. 
Z a leżn ie  je d n a k  od  p o ch o d zen ia  geologicznego i  spo ­

sobu  oczyszczania z a w ie ra  k ao lin  ro zm a ite  dom iesz­
ki, ja k  resz tk i sk a len ia , p ia sek  k w arcow y , m ikę, 
w ęg la n  w a p n ia  i inne.

G łów nym  sk ła d n ik ie m  k ao lin u  je s t kw as glino- 
k rzem o w y  o w zorze su m ary czn y m  AlaO.s. 2Si02. 
2 H 2O, k tó re m u  p rz y p isu je  s ię 'd z is ia j n a s tęp u jącą  
budow ę:

HCK
^  Al — O — Si =  O

Н О /  \
O

H O \  /
;  Al — O — Si =  o

н о /
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W zorowi tem u odpowiada skład: 46,4% Si02  
39,7% AI2O3, 13,9% HaO. K aoliny u żyw an e w  pa­
p iernictw ie m ają zw yk le  skład: 46 —  50% SiOa, 
34 —  40% AI2O3, 12 —  14% H2O konstytucyjnej
i  2 —  4% zanieczyszczeń. Ciężar w łaśc iw y  2,3 —  2,6 
g/cm 3.

K aolin zaw iera cząsteczki o w ym iarach  0,1 do 
100 fi (niekiedy do 300 ц). D la celów  papierniczych  
najbardziej pożądany jest kaolin  o drobnych czą­
steczkach 0,1 —  50 /i. K aolin  taki jest tłu sty  t. zn. 
po zm ieszaniu z w odą daje m asę plastyczną.

Oglądane pod m ikroskopem  
przedstaw iają slię jak drobne, 
kuleczki.

cząsteczki kaolinu  
nieco n ieregularne

Barw a kaolinu zm ienia s ię  zależnie od zan ie­
czyszczeń. B yw a biała; biało-krem ow a, żółtaw a, ró­
żowa, zielonkaw a.

Najbardziej pożądana jest barwa biała. Zdarza 
się, że barwa kaolinu jest fa łszow ana przez, dodatek  
barw ników  m ineralnych  lub organicznych. W  osta- 
nich czasach stosu je s ię  w  A m eryce b ie len ie  k ao li­
nu przy pom ocy gazow ego SO2.

Jeżeli chodzi O' ocenę przydatności kaolinu  do ce­
lów  papierniczych, to najw ażn iejsze są następujące  
oznaczenia:

1. zaw artość w ilgoci,
2. ciężar w łaściw y,
3. straty  prażenia,
4. białość,
5. w ielkość cząsteczek,
6. zanieczyszczenia solam i żelaza.

Oznaezenlia w ym ien ion e pod nr 1, 3, 6 zostały  
opracow ane przez Sekcję M etod A nalitycznych  
w  postaci norm  nr I/ 39A, I/39B, I/39C.

i I »
W najbliższym  czasie ukażą s ię  drukiem  3 norm y  

analityczne nr P39D, I/39E, I/39F, k tóre pozw alają  
ocenić praktycznie kaolin pod w zględem  w ielkości 
cząsteczek.

P ierw sza z norm  pod tytu łem  „Analiza sitow a  
kaolinu" podaje jak oznaczyć gruboziarniste za- 
nieczyszczenóa kaolinu. Do tego celu  w ykorzystany  
został znorm alizow any aparat szw edzki H.S. służą­
cy zw yk le do analizy ścieru. A naliza w ykon yw ana  
na tym  aparacie jest analizą sitow ą pa mokro. N ie­
kiedy proponuje s ię  stosow anie analizy sitow ej na  
sucho. W ydaje s ię  jednak, że  w szędzie tam, gdzie  
kaolin używ any jest w  postaci zaw iesin y  w odnej —  
a w ięc rów nież w  przem yśle papierniczym  —  sto­
sow anie analizy sitow ej na sucho jest n iesłuszne. 
W w odzie bow iem  u legają  rozdrobnieniu w iększe  
cząstki kaolinu, które przy analizie na sucho pozo­
staw ałyby n aw et na rzadkim  sicie, co daje fa łszyw y  
obraz.

Ponadto analiza sitow a na sucho obarczona jest  
szeregiem  system atycznych b łędów . D latego o w ie le  
racjonalniejszą w ydaje s ię  analiza sitow a na mokro.

D o analizy tej stosu je s ię  p rzede w szystk im  sito  
typu D IN  1171 (10000 oczek /cm 2), szerokość oczek
0,06 mm). N a takim  sidle pozostają w szystk ie czą­
stki, które ogóln ie m ożna określić jako •gruboziar­
n iste  zamieezyszczeniia kaolinu. W w ypadkach sp e­
cjalnych, gdy kaolin  jest w yjątk ow o gruboziarnisty  
m ożna przeprow adzić rów n oleg le  analizę na sicie
o 3600 oczek7cm 2 (szerokość oczek 0,1 mm). Pam ię­
tać jednak należy, że oznaczenia przeprowadzone 
na tym  sic ie n ie są m iarodajne, gdyż dają jednako­
w e  w yn ik i d la  różnych gatunków  kaolinu.

O grom ne znaczenie posiada spraw dzenie w ym ia­
rów  oczek sita. Zdarza s ię  bowiem , że dw a sita
o jednakow ej liczb ie oczek na cm 2 posiadają inne  
w ym iary oczek, co w  konsekw encji prow adzi do  
otrzym ania różnych w yn ik ów  analizy  sitow ej. 
Spraw dzić m ożna w ym iary oczek albo przy pomocy  
lu p y  w łókienniczej, albo robiąc zdjęcie sita  w  od­
pow iednim  pow iększeniu . D la ilu stracji podaję dwa  
zdjęcia sit. K ażde w  nich posiada jednakow ą ilość  
oczek na cm 2 rów ną 10000. Jednak na skutek  róż­
nych  w ym iarów  oczek badany kaolin  daw ał na s i­
c ie  n r 1 pozostałość 4%, na sic ie  nr 2 pozostałość
0,5%.

O kreślenie bezw zględnej w ielkości cząsteczek  
kaolinu oraz procentow ej zaw artości cząsteczek
o różnych w ym iarach jest ogrom nie trudne i n ie ­
dokładne.

Proponow ano w iele  m etod, z których każda m a  
pew ne w ady. Z m etod tych  —  zdaje się żadna —  
n ie  przyjęła  s ię  jako m etoda fabryczna. N ajczę­
ściej stosu je  się  m etodę p ław ien ia  S uterm eister‘a 
w ym agającą dużo czasu i rów nież niedokładną.

W ślad za T. Ederem  w prow adzam y oznaczenie 
liczb y  koloidowej i liczb y  peptyzacji badanego  
kaolinu.

Liczba koloidow a jest to procentow a zaw ar­
tość cząsteczek kaolinu, które po 2 godzinnej se ­
dym entacji w  sp ecjalnym  cylindrze (rysunek po­
niżej) 5% zaw iesin y  kaolinu  w  w odzie d esty low a­
nej o pH 6 —  7 pozostają w  zaw iesin ie na w yso ­
kości 10 cm  (objętość m iędzy kranowa cylindra).
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Liczba peptyzacji natom iast jest to procentow a  
zaw artość cząsteczek kaolinu, które p o  2 godzin­
nej sedym en tacji w  sp ecjalnym  cylindrze 5% za­
w iesiny  kaolinu  w  w odzie destylow anej zadanej

Rys. 3.

określoną ilością szkła w odnego (0,5 m l szkła w od ­
nego o ciężarze w ł. 1,384 g /cm 3 rozcieńczonego  
w odą do 5 ml) pozostają w  zaw iesin ie na w ysoko­
ści 10 cm (objętość m iędzykranow a cyliindra).

Szczególne znaczenie m a w łaśn ie  liczba pepty- 
zacji. W edług Edera k aolin y  dają się scharaktery­
zow ać zależnie od liczby peptyzacji następująco:

Liczba peptyzacji C harakterystyka kaolinu

L P <20%  —  chudy, n ie nadaje się  do celów  pa­
pierniczych

L P >  40% —  tłusty, nadaje s ię  do celów  papier­
niczych

L P >  70% —  specjaln ie tłu sty  (ceram iczny), nadaje  
się  do celów  papierniczych.

Liczba koloidow a LK m oże być m niejsza, co naj­
w yżej równa liczb ie peptyzacji danego koalinu. Im  
w ięcej dodano do kaolinu środków  koagulujących, 
tym  m niejsza jest liczba koloidow a w  porównaniu  
z liczbą peptyzacji.

D la przykładu podaję w ynik i analiz przeprowa­
dzonych w  CLCP odnośnie trzech gatunków  kao­
linu. W yniki te zostały  ujęte W tabelkę

N a z w a  kaolinu
P ozo sta łość  

na s ic ie  
D IN  1171

Pozosta łość 
po p ław ien iu  

wg S u łe r- 
m e is łe ra

L iczba
k o lo id o w a

L iczba
p e p tyza c ji

K aolin  n iem iecki 
(S aksonia)

0 ,1 5 $ 8,80 $ 1 ,7 $ 6 2 $

K aolin  czeski 0 ,1 3 $ 2,98 $ 3 0 ,4 $ 4 2 ,0 $

Kaolin czeski 
(N o v e  S ed lo )

0,15 % 0 ,6 2 $ 5 0 ,6 $ 5 6 ,5 $

Z zestaw ien ia  tego widać, że przeprow adzenie 
analizy sitow ej, oznaczenie liczb y  koloidowej 
i  peptyzacji d aje  pełn iejszy  obraz koalinu, aniżeli 
oznaczana dotychczas t.zw. pozostałość po p ław ie­
n iu  w g  S uterm eister‘a. Jeżeli pozostałe oznaczenia  
nlie budzą zastrzeżeń, m ożna p ow yższe kaoliny  
uznać za zdatne do celów  papierniczych.

L i t e r a t u r a :

1. G. Tschem ak —  F. B eck e —  Podręcznik m i­
neralogii —  W arszawa 1931.

2. P. Goldsm id —  La P apeterie —  rok 1948 nr
2 str. 34

3. T. Eder —  W ochenblatt fiir Papierfabr. 
r. 1938 nr. 43 str. 879

4. A . W inczakiewiicz •— Przegląd Papierniczy  
rok 1949 nr 10 str 193.

SPROSTOWANIE

W 12 (71) „P rzeg lądu  P ap ie rn iczego" z grudnia 1949 r. zosta ły  
pom inięte  znaki k la sy fikacji dz iesię tnej przy poszczególnych a rtyku łach .

Poniżej podajem y ty tu ły  artyku łów  o raz odpow iednie znaki k la sy ­
fikacy jne:
Ibż . Ludwik Łaszkiew icz —  A parat E lm endorfa, jego 

zastosow anie  i w zorcow anie 676 : 53
Inż. Czesław  P usteln ik  i inż. Andrzej W inczakiew icz —

Zastosow anie żywic m elam inow ych do w yrobu pap ie ­
rów  w odotrw alych  676 . 48 

Inż. S tefan  Prym —  Na m arg inesie  gospodarki drzew nej 
w Z ak ładach  Przem ysłu M ateriałów  Biurow ych w Łodzi 634 . 98

A ntoni Lew andow ski —  Na przełom ie ruchu  rac jo n a liza ­
to rsk ieg o  w przem yśle papiern iczym  676 : 331 

P rzem ysł graficzny w ZSRR 655 
B ibliografia  b ieżące j li te ra tu ry  pap iern iczej 01 
Wpływ czerw ieni w drew nie na  b ie len ie  śc ie ru  634 .104 : 676 . 15 
Wpływ tw ardośc i wody na  k le jen ie  676 .104 .8  : 676 .102 .375  
Wpływ tw ardośc i wody n a  barw ien ie 676 .104 .8  : 676.102.35

Skrócenie czasu  w arzen ia w m etodzie siarczynow ej przez 
dodatek  zem ulgow anych w ęglow odorów  para fin o ­
wych 661 .713 .216  : 547
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Inż. WOJCIECH GALLAS 676.285

Urządzenia flotacyjne do oczyszczania iród 
odciekotuych

W S T Ę P .

Zagadnienie oczyszczania w ód odciekow ych  
w  przem yśle papierniczym  posiada duże znaczenie  
z dw óch zasadniczych pow odów : p ierw szym  jest 
podniesien ie ekonom ii pracy zakładu, drugim  zaś 
higiena rzek, do których są k ierow ane odcieki z fa ­
bryk papierniczych. P olsk i przem ysł papierniczy  
m usi oszczędnie gospodarować posiadanym i su ­
rowcam i i  d latego ograniczenie strat w szelk ich  
surow ców  sta je  się jedną z naczelnych  w y ty cz­
nych. N ależy zaznaczyć, że w łaśn ie w  przem yśle  
papierniczym  straty  te  m ogą być znacznie zm niej­
szone drogą w yłow ien ia  z w ód odciekow ych za­
równo w łók ien  jak też w ypełn iaczy czy  chem i- 
kalii.

N ieraz straty  su row ców  poszczególnych fabryk  
są tak znaczne, że n a leży  postaw ić pod znakiem  za­
pytania rentow ność zakładu. W ielkość strat oraz 
ich przyczyny m ożna ustalić z dość dużą dokład­
nością. Na podstaw ie obserw acji i spostrzeżeń In­
stytu tu  papierniczego w  D arm stadzie, dokonanych  
w  fabrykach w ielu  krajów  ustalono przeciętne  
ilośdi strat. Do spostrzeżeń tych  autor dorzuca 
sw oje obserw acje z terenu szeregu fabryk Polski. 
Straty) te  są cyfrow o biorąc bardzo różnorodne, za­
leżn ie od szeregu okoliczności i w ahają się  przy źle 
działających urządzeniach od 4 do 12%, użytych  
do fabrykacji surow ców .

W ielkość strat zależy od w ytw oru  papierow ego, 
pracy m aszyny, sposobu i stopnia w ykorzystania  
wód odciekow ych oraz od urządzenia do odzyski­
w ania surow ców .

N aogół m ożna przyjąć, że ze w zględu  na ekono­
m ię pracy zakłądu, straty  su row ców  do 3% są 
dopuszczalne.

Zagadnieniem  drugim  rów nież bardzo w ażnym  
dla gospodarki ogólnopąństw ow ej jest h igiena wód  
rzecznych i jeziornych, do których zakład k ieruje  
sw oje w ody odciekow e. Zostało dowiedzione, że 
zaw arte w  w odach odciekow ych  w łókna jak też 
chem ikalia zanieczyszczają w ody rzeczne i jezior­
n e niszcząc faunę i  florę wodną oraz obniżając 
wartość w ody poniżej płynącej, używ anej do ce­
lów  konsum cyjnych lub też przem ysłow ych.

Istnieją przepisy praw ne regulujące ten  stan  
rzeczy; naogół papiernicy uważają, że ilość zaw ie­
sin zawarta w  w odach odciekow ych, w  przelicze­
niu na ilość oddiieku w ypuszczanego do rzeki 
winna dać m aksym alne straty  produkcji 3%. W ar­
tość ta jednak jako za leżn a  od szeregu czynników, 
jak rodzaj produkcji i zw iązany z tym  stopień

obracania wodą, rodzaj i praca urządzeń do odzy­
sk iw ania  surow ców  i oczyszczania odcieków , m oże 
być m niejszą rzędu ułam ka procentu.

SPOSOBY ZMNIEJSZANIA STRAT.
\

Istnieją dwa zasadnicze sposoby zm niejszania  
strat su row ców  odpływ ających  z w odam i odcieko­
wym i:

1) ponow ne użycie w ód odciekow ych
2) od zysk iw anie surow ców  w  specjalnych  urzą­

dzeniach.

Sposób p ierw szy  polega na tym , aby użyć pono­
w nie jak n ajw ięk sze ilości wód odciekow ych, trak­
tując je  jako tzw . w ody obrotowe, k ierując jako  
odciek z fabryki w ody zaw ierające n iew ie lk ie  iloś­
ci surow ców . W ten sposób m ożna w  pokaźny spo­
sób ograniczyć stra ty  surow ców , w ypuszczanych  
z w odam i odciekow ym i i zm niejszyć zanieczyszcza­
n ie  w ód rzecznych.

S zczytow ym  stopniem  rozw oju tej. koncepcji 
bvł sy stem  w ód zam kniętych. Przy starannym  od­
dzielaniu  odcieków  z  różnych punktów  m aszyny  
papierniczej i  ponow nym  użyciu  ich  w  wiielu pun­
ktach, zarów no poza system em  jak i w e  w cześ­
n iejszych  stadiach  produkcji, b y ło  m ożliw ym  
zm niejszyć do m inim um  straty  surow ców . W w ie ­
lu przypadkach czyniono to, obyw ając s ię  bez ja­
k ichkolw iek  w yław iaczy.

D odatkow a korzyścią takiego sposobu postępo’ 
w ania jest obniżenlie kosztów  w łasnych  przy zasi­
len iu  fabryki w odą św ieżą.

U siłow ania, aby przez odpow iednie w ykorzysta­
n ie  w ód od ciekow ych  u żyw anych  w  system ie zam ­
kniętym . obniżyć straty  surow ca n ie  są now e, p o­
n iew aż datują s ię  z  ostatn ich  la t w ieku ubiegłego.

T eoretycznie taiklie rozw iazanie w ygląd ałoby na 
idealne, jednak badając bliżej tę  sprawę, znajduje 
się  ca ły  .szereg wad.

A żeby m ożna b y ło  pracow ać system em  zam ­
kniętym , trzeba posiadać olbrzym ie zbiorniki re­
ten cyjne do w ód  odciekow ych. Jako rezultat obra­
cania dużym i ilościam i wód odciekow ych, straty  
przy zm ianach gatunku i koloru są bardzo duże, 
a w ięc system  ten  n ie  nadaje s ię  dla fabryk, które 
pracują z częstym i zmlianami gatunku i koloru  
w ytw oru. N iepożądane m oże s ię  okazać nadm ierne 
skracanie w łókna w  holendrach, zasilanych w y ­
łączn ie w odą obrotową.

S ystem  w ód zam kniętych  w ym aga długich ru­
rociągów, dużej ilości pomp i w ielk ich  zbiorników. 
W yw ołuje on n ieraz zakłócenia produkcyjne, n p.
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waihanda gram atury na skutek  w yłącznego u żyw a­
nia wód odciekow ych. Przy papierach najlepszych  
i dobrych gatunkow o system  wód zam kniętych  nie  
m oże być stosow any, poniew aż w p ływ a on  u jem ­
n ie  n a  jakość w ytw oru. Jed yn ie w  przypadku u sta ­
lonej i niezm iernającej s ię  produkcji m ożna się  
obyć bez dużych zbiorników  w ody obrotowej.

Praktyka w ykazała, że w ykorzystan ie wód od­
ciekowych, jako tzw. w oda obrotowa, daje się  w y ­
konać w  pew nym  jed ynie określonym  stopniu, po­
n iew aż pow staje n iebezpieczeństw o pogorszenia ga ­
tunku papieru na skutek  w zbogacenia w ód fabry- 
kacyjmych rozpuszczonym i chem ikaliam i, a także 
przez osiadanie w ew n ątrz przew odów  rurow ych  
i zbiorników  szlam u i  śluzu. P ow staje w ów czas 
dokuczliw e zatykanie szpryc i  rozpylaczy, co nie 
gw arantuje pew ności ruchu. Znaczenie zw alczania  
osadów  szlam u i śluzu w  przew odach rurow ych  
celulozo wmi i  papierni jest bardzo poważne,
o czym, św iadczy pokaźnych rozm iarów  literatura  
techniczna istn iejąca na ten  tem at.

Przy określaniu  granicy w  ilości pow tórnie  
używ anych w ód odciekow ych, a stąd ilości w ody  
św ieżej, n ależy opierać się  na w ym aganiach, jakie  
staw ia gatunek i czystość w ytw oru  oraz na k o­
niecznej pew ności ruchu. P rzykładow o m ożna p o ­
dać, że granice ilośóii używ anej w ody fabrykacyj- 
nej św ieżej są dużej rozpiętości, m ianow icie od 
100 1/1 kg dla papierów  pakow ych aż do 1000 Vl 
kg dla. papieru najlepszego, bibuł kit papierosow ej 
ozy też  celu lozy bielonej; do tego dochodzą p ew ne  
ilości wód obrotowych, które m ożna łatw o ustalić  
drogą obliczen iow ą w  oparciu o charakterystykę  
pracy m aszyn, urządzeń produkcyjnych i procesu  
technologicznego.

Sposób drugi odzysk iw ania  surow ców  z wód od­
ciekow ych za pom ocą specjalnych  w yław iaczy  sto-’ 
suje s ię  zazwyczaj razem  z poprzednią m etodą i  ja ­
ko jej uzupełnienie. Sposób ten  polega na przepusz­
czaniu nadm iaru wód odciekow ych n ie użytych  jako 
obrotowe, przez specjalne urządzenia, w  których na­
stępuje odzyskanie surow ców  i sk ierow anie ich  
z powrotem  do produkcji. W ody w ypuszczane z w y ­
ław iaczy do rzek lub jezior w in ny zaw ierać jak n aj­
m niejsze ilości zaw iesin , m ieszczące się  w  dopusz­
czalnych granicach ze w zględu na ekonom ię pracy  
zakładu jak też h igienę w ód rzecznych.

Zazwyczaj w ystarcza fizyk aln e oczyszczanie wód  
odciekow ych jedno, dw u lub n aw et trzystopniow e, 
zależnie od rodzaju zaw iesiny, w ielkości rzeki zb ie­
rającej odcieki oraz regionalnych w ym agań czysto­
ści. W przypadku sp ecja ln ie w ysok ich  w ym agań  
odnośnie czystości odaileków prow adzonych do rzeki, 
probowano od szeregu la t uzupełniać fizyk aln e  
oczyszczanie w ód w  sposób biologiczny.

Istnieje szereg doświadczeń, dokonanych przez 
G raf‘a w  specyficznych  w arunkach pracy papierni. 
U stalił on  jednak, że hydro-biologiLczne oczyszczanie  
wód odciekow ych przew ażnie n ie udaje się.
' Pow odem  tego jest bardzo w oln y  rozkład czystej 
celu lozy pozbawionej lign iny, k tóry dokonuje się 
w  w odzie p ow oli w  czasie około jednego roku.

W edług B rechta trudno jest zająć stanow isko  
w  tej sp raw ie i zastosow ać odpow iednie środki 
przyśpieszające, poniew aż n ie jest jeszcze w yjaśn io­
ne, czy zagadnienie polega  na procesie działania  
bakterii1, czy też na działaniu  czysto fizyk o-ch e­
m icznym .

Oprócz tak d ługiego okresu rozkładu istn ieje n ie­
bezpieczeństw o zatrucia podglebia i  w ód zaskór- 
nych.

Reasum ując należy stw ierdzić, że sposób ten  nie 
nadaje s ię  do oczyszczania w ód odciekow ych z pa- 
papierni w  sk a li przem ysłow ej.

O dzyskiw anie surow ców  i oczyszczanie wód od­
ciekow ych, dokonyw ane środkam i fizykalnym i m oż­
na osiągnąć rozm aitą drogą; d latego istn ieje szereg  
m etod i opartych n a  n ich  urządzeń w ed łu g  poniż­
szego zestaw ien ia :

_____  i * l\ i S - J y / O I
1) m etoda filtrow ania  ,  ■
2) „ w iro w a n ia
3) „ osiadania (sedym entacji)
4) „ unoszenia (flotacji).
D o p ierw szej grupy należą urządzenia tak ie jak 

bębny i  odwadniarklii, f iltry  kom órkowe, filtry  
Fullner'a i ostatn io  w yprow adzany filtr  Waco. Zasa­
da działania tych  urządzeń jest taka sam a: woda  
zaw ierająca zawiesiimę surow ców  p łyn ie  na cylinder 
obciągn ięty  sitem  lub filcem , przesącza s ię  przez 
oczka tkaniny, na której osiadają warstwowo' w y ła ­
pane surow ce. W arstw ę w yłapanego surow ca zbiera  
się  z s:ita lub filcu  przy pom ocy pras lub skrobaka. 
Zasadniczą w adą tego  sposobu jest to, że w oda od­
ciekow a dla dobrego filtrow ania  m usi być dostate­
cznie bogata w e  w łókna, posiadając zaw iesin y w łó ­
knistej co najm niej 250 m g /l, gdyż w łaściw ą w ar­
stw ę filtru jącą stanow i osiad łe w łókno. Wody odcie­
k ow e zaw ierające m niej mliiż 250 m g /l w łókna w  te­
go rodzaju filtrach  oczyszczają się  źle. Naogół 
przyjm uje się, że urządzenia filtru jące pracują ze 
spraw nością około 60%.

W yjątek pow inien  stanow ić, znany w  kraju do­
tychczas z  op isów  filtr  Waco, który jest zaopatrzo­
n y  w  w arstew k ę filtrującą celulozy, utw orzoną na 
sicie.

Sądząc po w ynikach, urządzenia bębnow e stoso­
w an e w  kraju dają słab e oczyszczanie wód odcieko­
w ych  i m ogą być trak tow an e jako jeden ze  stopni, 
lub też jako urządzenia pom ocnicze.

Do drugiej grupy należą specjalne bębny w iru ją­
ce, oddzielające zaw iesin ę z  w ód odciekow ych na 
zasadzie w ykorzystan ia  s iły  odśrodkow ej. Znany  
jest ca ły  szereg  p atentow ych  konstrukcji, których  
praca n ie  spotkała  się  jednak z uznaniem  prakty­
ków  Ь dlatego są on e bardzo rzadko używ ane.

Do trzeciej grupy należą urządzenia pracujące na 
zasadzie osiadania (sedym entacji); są to tak zw ane  
osadniki i odstojniki. Są on e budow ane w  różnej 
formre. N ajstarszą postacią jest skrzynia prosto- 
padłościenna z  szeregiem  otw orów  na dnie. Formą  
często spotykaną są osadnik i podłużne z m echanicz­
nym , ciągłym  usuw aniem  surow ca w yłapanego. 
N ajczęściej spotyka się osadniki kształtu  stożkow e­
go, k tórych  istn ieją  rozliczne typ y  i konstrukcje.



PRZEGLĄD PAPIERNICZY — 1950 19

Jednak działanie ich  sprow adza s ię  zaw sze do tej 
samej zasady, w ykorzystyw ania  różnicy ciężkości 
zaw iesiny surow ców  i  w ody.

W łókna i  surow ce in ne jako cięższe od w ody, 
przy odpow iednim  zm niejszeniu  szybkości p rzepły­
w u opadają na dno wyławtiiaczy, skąd są zbierane 
i przekazyw ane przew ażnie w  sposób ciąg ły  do 
produkcji.

D ziała tutaj n ie tylko siła  ciężkości, lecz także 
i  tarcie cząsteczek surow ca o diecz, k tóre powoduje, 
że opadanie odbyw a s ię  bardzo w olno. Stąd duże  
znaczenie czynnika czasu i znaczne w ielkości tych  
urządzeń sięgające n ieraz 400 m 3 przy osadnikach  
stożkow ych, zaś przy osadnikach podłużnych n ie ­
jednokrotnie przekraczające 1000 m 3. Urządzenia  
te  w ym agają dużo m iejsca, często w ew n ątrz bu­
dynków.

Zagadnieniem  sp ecjalnym  jest tutaj zależność 
spraw ności urządzenia od odpow ietrzania w ody od­
ciekowej. O dpowietrzając dobrze w odę odciekow ą  
m ożna pow iększyć spraw ność w yław iacza o 50%. 
Sprawność w yław iacza zależy  także pośrednio od 
tem peratury i kw asow ości w od y  odciekow ej. 
Schiess ustalił, że optim um  pracy w yław iacza stoż­
kowego leży  przy 45°C i pH  =  5,5 —  7,0.

U stalił on także szereg funkcjonalnych  zależności 
m iędzy spraw nością osadnika stożkow ego a cięża­
rem  gatunkow ym  i ilością  zaw iesin y  surow ców  
w łóknistych  i innych.

N ależy tu także w spom nieć o odstojnlikaeh, budo­
w anych w  postaci dołów  różnego kształtu  przew aż­
n ie  o dużych pojem nościach, w  których w ody od­
ciekow e pozostają przez p ew ien  czas, osadzając su ­
rowce, przy czym  m asa w yłapana jest z n ich  zaz­
wyczaj okresowo i ręcznie usuw ana; n ieraz prak­
tyku je się w ym yw an ie m asy strum ieniem  w ody.

Odsitojniki odkryte lub kryte, budow ane w  za­
głębiach ziem nych, stanow ią zazw yczaj, ostatni 
stopień oczyszczania wód odciekow ych z  fabryk pa­
pierniczych, zanim  zostaną one w ypuszczone do 
rzeki.

Urządzenia pracujące na zasadzie unoszenia  
(flotacji) stanow ią osobny i pokaźny rozdział. *

Sposób ten polega na tym , że w ody odciekow e  
poddaje się  nasyceniu  pow ietrzem , lub iinnym ga ­
zem, co pow oduje unoszenie cząstek surow ca i w y ­
pływ anie ich na pow ierzchnię zbiornika, skąd m jsa  
jest usuw ana za pom ocą pomp lub też przez rynnę  
przelew ow ą.

Już A rledter w  roku 1912 stosow ał napow ietrza­
n ie  przepływ ającej w ody odciekow ej pow ietrzem  
sprężonym  w  kom presorze. W  poHobny sposób  
postępow ał dr. Watziinger, który op atentow ał w  
A ustrii sp ecja ln e urządzenie n azw ane jego n azw is­
kiem. W yław iacze typu  W atzm ger‘a są nieraz u ży ­
w ane do odzyskiw ania w łók ien  z w ód odciekow ych  
ścieralni (W łocławek, Klucze). Odciek podlega n ie  
tylko napow ietrzeniu  przed pom pą w irnikow ą, 
spełniającą dodatkow ą rolę m ieszaka, lecz  także 
zakw aszeniu n.p. k w asem  siarkow ym , celem  stw o ­
rzenia optym alnych  w arunków  unoszenia.

Urządzenie składa się  z w ydłużonej skrzyni dre­
w nianej, lub m urowanej od góry otwartej; suro­
w iec w yłap any, jest zgarniany w ędrującym i w  gó­
rze listw am i. Jest ono podobne do- w yław iacza  typu  
S veen  —  Pedersen, pokazanego n a  rysunku nr 1, 
jest jednak od n iego prostsze.

F iltr  W atzinger'a w ydaje się  dobry do stosow a­
n ia  w  ścieralniii, pon iew aż jest n iew ielk i, tani w  bu­
dowie, ła tw y  w  obsłudze. Przykładow o m ożna po­
dać, że w  ścieraln i o produkcji 16 do 18 t724 godz. 
ścieru białego, bezw zględ n ie suchego, u staw ia się  
urządzenie W atzinger'a o w ym iarach: szerokość
1800 m m  x  w ysokość 1000 m m  x  długość 12000 mm.

P rzy  dobrym  i  fachow ym  nadzorze w yław iaez  
ten pow inien  dobrze spełniać sw oje zadanie. Czyn­
nikam i sprzyjającym i w łaściw ej pracy jest stosun­
kowo' m a ły  ciężar w łaśc iw y  w łókna ścieru, zaw ar­
tość pew nej ilości żyw ic działających pianotwór- 
czo i brak jakichkolw iek  w ypełn iaczy  czy chem i­
kalia o  w iększym  ciężarze gatunkow ym . Jako u je­
m ną okoliczność n a leży  przytoczyć podw yższoną  
tem peraturę w ód odciekow ych  na skutek  pracy  
ścieraka na ciepło, co przeciw działa dobrem u napo­
w ietrzaniu  i nasyceniu  pow ietrzem  oddicku k iero­
w anego do w yław iacza.

W  czystym  pap iern ictw ie sposób w yżej opisany  
dopiero w ów czas zyskał uznanie, gdy przekonano  
się, że  celem  w łaściw ego skupienia się cząstek su­
rowca i  jego unoszenia m usi być stosow any odpo­
w ied n i dodatek substancji, które pow odują koagu­
lację, w yw ołu ją  m ocne p ien ien ie się w ody i zm niej­
szenia napięcia p ow ierzchniow ego cieczy. Z aw ie­
sina w  postaci kłaczikowatej zapew nia pęcherzykom  
powietrza odpow iednią pow ierzchnię przyczepienia.

Jako czynnika pianotw órczego używ a się  zazw y­
czaj k leju  żyw icznego, zaś jako czynnika kaogulu- 
jącego siarczanu glinu.

N a pow yżej opisanych zasadach zbudowano  
w  Skandvnaw ii urządzenia unoszące, typu Sveen- 
Pedersen Adka, a ostatn io Savalla, zaś w  N iem ­
czech fabryka budow y m aszyn W olff w  Buckau  
skonstruow ała o tw arte  urządzenie unoszące typu  
Wolf.

Z tym i urządzeniam i, pracującym i na zasadzie 
unoszenia, chcę zapoznać bliżej czytelnika.

WYŁAWIACZ TYPU SVEEN - PEDERSEN.

U rządzenie to  jest pokazane na rysunku nr. 1. 
Składa s ię  ono z prastopadłościow ego zbiornika, 
otw artego od góry. Woda odciekow a jest w stępnie  
przygotow ana przez dodatek roztworu k leju  i che- 
m ikalii, napow ietrzona i  dobrze zm ieszana w  pom ­
p ie w irnikow ej. D alsze m ieszanie następuje w  spec­
jalnym  cylindrze m ieszającym . Przy rozprężaniu  
s ię  powietrza w tłaczanego do w ody następuje  
przyw ieran ie drobnych pęcherzyków  do cząstek  
surow ców  w łóknistych  i  w ypełn iaczy, pom agając 
im  unosie się  na powierzchnię.
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Rys. 1. W yławiacz typu  Sveen-Pedersen

W urządzeniu tym  n asycan ie pow ietrzem  o d b y v  
w a s ię  przy nadciśnieniu, natom iast rozprężanie od­
b yw a się  do ciśnienia atm osferycznego. Masa w y ła ­
pana, unosząca się  na pow ierzchni w ody, jest zgar­
niana listw am i, w olno poruszającym i się  nad sk rzy­
nią w yław iaeza, do rynny odprowadzającej. P rze­
krój w yław iacza w ym ierza się  w  ten sposób, aby  
m inutowa szybkość przepływ u w ody odciekow ej 
w ynosiła  około 2 m etry. R ysunek nr 1 pokazuje  
w yław iacz pracujący na opisyw anej zasadzie. D o­
p ływ  w ody odpow iednio przygotow anej odbyw a się  
rurą 1, poczym  w znosi s ię  ona w  górę, przepływ a  
przez nastaw ia lny  p rzelew  2 do zbiornika, gdzie  
zaczyna się  proces w yław ian ia  su row ców  i oczysz­
czania wód odciekow ych. W yłow iony surow iec gro­
m adzi się  na pow ierzchni wody, skąd jest zgarnia­
n y  specjalnym i zgarniaczam i 3 do rury zbiorczej 4. 
Woda sk larow ana w yp ływ a  ze  zbiornika otw oram i
5. D o m ycia w yław iacza  służą rury ii w en ty le  6.

Literatura n iem iecka podaje, że bardzo pożądany  
jest dodatek roztworu k leju  nieżyw icznego, lecz  
zw ierzęcego —  skórnego w  postaci 0,05% roztworu, 
dodaw anego w  norm alny sposób, którego koloidal­
no - chem iczne działanie jest bardziej energiczne.

WYŁAWIACZ TYPU WOLF.

Ten typ urządzenia obrazuje rysunek nr. 2 i nr 3. 
W yław iacz sk łada się  z otw artego zbiornika zazw y­
czaj w ykonanego ze stali.

Rys. 2. W yławiacz typu  „Wolf“

Woda odciekow a jest doń doprowadzana rurą
(1); część tej w ody jest odprowadzana boczną rurą
(2) do m ieszaka (3) tworzącego pianę. Do m ieszaka  
doprowadza s ię  także roztw ór k leju, chem ikalia

oraz pow ietrze. Po gruntow nym  w ym ieszaniu  pia­
na jest przekazyw ana rurą (4) do przestrzeni (5), 
gdziie następuje gruntow ne w ym ieszanie jej z  w o­
dą odciekow ą tłoczoną do góry. Stam tąd odciek  
dostaje się  do w łaściw ej przestrzeni unoszenia
(6), gdzie przy zm niejszonej szybkości przepływ u  
następuje w yp ływ an ie  cząstek surow ca na po­
w ierzchnię cieczy, znajdującą się  pod ciśnieniem  
atm osferycznym . Surow iec w yłap any układa się  
na pow ierzchni w ody w  grubej w arstw ie (7), która 
jest zbierana za pom ocą obrotow ego zgarniacza do 
rynny odprowadzającej (8), skąd rurą (9) następuje  
odprow adzenie m asy z aparatu. Woda, tzw. sk la­
rowana, podąża przelew em  (10) ,do rury odprowa­
dzającej (11).

Rys. 3. Poszczególne fazy urucham iania wyławiacza 
typu  „W o 1 f“

T raktow anie w stęp ne w ody odciekow ej w  m ie­
szaku urządzenia opiera się  ń a  ogólnych  zasadach, 
jakim  podlega praca urządzeń unoszących, która 
w inna być poddawana stałej kontroli w ielkości 
pH, ce lem  utrzym ania jej w  optym alnej wartości 
(patrz rozważania przy urządzeniu typu Adka).

D w a pow yżej op isane w yław iacze są w  Polsce  
m ało znane. W yław iacza typu Sveen-Pedersen  autor 
w  Polsce n ie w idział, zaś w ie  o istn ien iu  zdekom ­
pletow anego w yław iacza  typu  W olf w  fabryce kar­
tonów  ze ścieru brązow ego w  K olonow skiej na 
Ś ląsk u  Opolskim .

WYŁAWIACZ TYPU „ADKA“

N azw a tego urządzenia pochodzi od połączonych  
pierw szych  sy lab  im ienia i  nazw iska konstruktora, 
inżyniera A dolfa Karlstrom a. R ysunek nr 4 poka­
zuje konstrukcję w yław iacza A dka najczęściej spo­
tykaną w  Polsce.

W yław iacz ten  pracuje na zasadzie w ykorzysta­
n ia zjaw isk  czysto m echanicznych, a także w  części 
chem icznych, d latego że zjaw isko unoszenia cząstek  
surow ca drogą napow ietrzenia w ody odciekowej 
jest sp otęgow ane przez dodatki chem ikalii, dzięki 
czem u n aw et najdrobniejsze cząsteczki surow ców
o koloidalnym  rozproszeniu mogą być w yłapane. 
Z jaw isk u  unoszenia cząstek surow ca sprzyja pod­
ciśnien ie panujące w  zbiorniku ponad wodą i  w y ­
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noszące do 2,5 m  НЮ. A  w ięc zasada działania w y ­
ław iacza jest oparta na zjaw isku  szybkiego uno­
szenia siię, przy zm niejszonym  ciśnieniu  cząstek  
surowca, zaw ieszonych w  cieczy, z  przylep ionym i 
do nich pęcherzykam i powietrza. K onstruktor bu­
dując w yław iaez oparł s ię  n a  praw ie fizykalnym , 
że rozpuszczalność, gazów  w  w odzie m aleje przy  
zm niejszającym  się  ciśnieniu.

Rys. 4. Urządzenie unoszące typu „Adka“

N orm alnie w  urządzeniu otw artym  typu unoszą­
cego bańki powietrza są  stosunkow o duże i pom im o  
dodatków chem icznych ich zdolność przylegania  
i unoszenia cząstek surow ca jest niewielka.. Dopiero  
na skutek  zm niejszenia ciśnienia nad w odą odcie­
kow ą następuje w ydzielanie s ię  części powietrza, 
które pod ciśnieniem  atm osferycznym  rozpuściło  
się  w  cieczy w  postaci drobniutkich pęcherzyków .

Różnicę pom iędzy w ielkością  baniek p ow ietrz­
nych, tworzących s ię  przy zm ieszaniu  pow ietrza  
z wodą pod ciśnieniem  atm osferycznym , oraz w y ­
dzielających się  pod próżnią z w ody nasyconej po­
wietrzem , można łatw o zaobserw ow ać w  rurze pró­
bnej z czystą wodą.

W przeciętnej w odzie odciekow ej z m aszyny pa­
pierniczej cząsteczki m asy są tak m ałe, że n aw et  
te  m ałe pęcherzyki n ie m ogą do n ich  przylgnąć. 
Przykładow o m ożna podać, że krótkie w łókienka  
i cząsteczki w ypełn iaczy n.p. kaolinu, m ogą być 
rzędu k ilkudziesięciu  m ikronów . To tłum aczy ko­
nieczność dodaw ania do w ody odciekow ej chem i- 
kalii koagulujących, jak siarczanu glinu, a czasem  
także sody kaustycznej; k lej żyw iczn y lub też 
skórny zw ierzęcego pochodzenia stanow i dodatko­
w y środek pianotw órczy, zm niejszający napięcie  
pow ierzchniow e cieczy, oraz stanow iący czynnik  
powiększający przyczepność pęcherzyków  p ow ie­
trza do skupień surowca. O dnośnie pracy w y ła w ia ­
cza Adka narzuca się  konieczność ustalen ia  drogą  
obserwacji optym alnych w arunków  i w pływ u  tem ­
peratury oraz środków  pianotw órczych  na sp raw ­
ność aparatu w  różnorodnych w arunkach produk­
cyjnych.

R ysunek n r 5 pokazuje w ygląd  pow ierzchni od­
cieku w  w yław iaczu  Adka; powierzchnia ta pokry­
ta jest cząstkam i surow ca i szeregiem  pęcherzyków  
powietrza, które dopom ogły m asie w ydostać się na 
powierzchnię.

A parat A dka (patrz ryis. nr. 4) składa s ię  z  dwóch  
zasadniczych części: skrzynki odpow ietrzającej A  
i zbiornika odcieku B, w  którym  odbyw a się  w ła ś­
ciw y  proces unoszenia surowca.

Woda odciekow a prowadzona od m aszyny papier­
niczej p łyn ie  rurą 1, p rzep ływ a przez injektor 2, 
gdzie następuje napow ietrzenie i dostaje s ię  do 
skrzynki odpow ietrzającej, w  której następuje w y ­
dalanie nadm iaru pow ietrza, k tóre n ie  przyw arło do 
skupień m asy.

O czyw iście, że dodaw anie chemikalia następuje  
przed napow ietrzeniem  w ody odciekow ej, co odby­
w a s ię  w  sposób ciągły  przy użyciu odpow iednich  
dozow ników .

Poprzez kanał odciek podąża do rury 3, przez 
którą dostaje się  do zbiornika zasadniczego, w  k tó­
rego górnej części panuje podciśnienie. P odciśn ie­
n ie  to  jest w ytw arzan e przez pom pę ssącą 4, która  
często służy także do usuw ania w yłapanej m asy po­
przez ssaw kę 5, obracającą s ię  w olno od napędu 6. 
Zgarniacz 9 k ieruje w yłapaną m asę w  stronę ssaw -

Rys. 5. Obraz powierzchni cieczy w  wyławiaczu Adka

ki, u łatw iając tym  pracę. Ssawfca i zgarniacz obra­
cają s ię  na w spólnym  ram ieniu robiąc ок. 1 obrotu  
na m inutę.

W dolnej części zbiornika zbiera się  w oda sk laro­
wana, która odprowadzana rurą 7 i 8 podąża do 
kanału zbiorczego.

Masa w yłapana o stężen iu  zazwyczaj około pięć  
razy w iększym  w  stosunku do w ody odciekow ej, 
naturaln ie przy założeniu  w ysokiej spraw ności 
urządzenia, przew ażnie jest k ierow ana w  sposób  
ciągły  do m asy przed m aszyną papierniczą, ponie­
w aż stężenia te  są zbliżone.

Nadm iar p ian w  zbiorniku A  jest usuw any spec­
jalną rurą przez in jektor który je  z powrotem  
w tłacza  do w ody.
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Odnośnie ilości chem ikalii, jakich potrzebuje w y ­
ław iacz, Brecht i K irchner podają poniższe zesta­
w i anie:

K atalogi i  prospekty głoszą, że wyłaiwiacz Adka  
m oże osiągnąć spraw ność 99,8%. N ależy przypusz­
czać, że jest to  istotn ie m ożliw e w  przypadku  
optym alnych w arunków  pracy urządzenia. Na te ­
m at spraw ności w yław iacza  można przytoczyć sze­
reg danych z literatu ry  jak też  spostrzeżeń poczy­
n ionych u nas w  kraju.

D ośw iadczenia Brechta w ykazały , że spraw ność  
w yław iacza typu „Adka" jest bardziej zależna od 
obciążenia ilościow ego aparatu, n iż to pow szech­
n ie  przypuszczają praktycy.

U jm ując w yn ik i pow yższych  doświadczeń w  
form ę liczbową, stw ierdzam y, że  aparat typu „Ad­
ka" o średnicy 5000 mm, osiąga optym alną spraw ­
ność przy ok. 1200 litrach  na m inutę, przy 1500 
litrach  na m inutę w ykazał obniżen ie spraw ności
o 9%, zaś przy 1600 litrach  na m inutę ’ spraw ność 
spadła o 25%, w ykazując ostrą progresję spadku  
przy dalszym  zw iększeniu  obciążenia,

Literatura n iem iecka podaje, że  spraw ność w y ła ­
w iacza Adka w aha się  n ieraz znacznie, zależnie od 
gatunku w łókna, i ilości w ypełn iaczy, a w ięc od ga ­
tunku w ytw oru  papierow ego; n ie  bez w p ływ u  jest  
także rodzaj papieru (gram atura). Zależność tę  po­
daje poniższe zestaw ienia:

N ależy  zaznaczyć, że  w  czasie prób ilość m asy  
zaw arta w  w odach odciekow ych, przekazyw anych  
do w yław iacza, w ahała  s ię  od 1234 do 2589 m g./ 
litr, przy czym  ilość surow ca m ineralnego stan ow i­
ła  od 45 do 70% podanych ilości. B recht dokonał 
szeregu  doświadczeń nad pracą „Adki", zm ieniając  
zaw artość popiołu od k ilku  do 25%, przy czym  
osiągn ięte w yn ik i charakteryzow ały się  sprawnoścą  
99,4% przy m ałej zaw artości popiołu, oraz 78,9% 
przy m aksym alnej jego zawartości; spraw ność  
średnia w ypad ła  93,4%.

Różnice osiągn iętych  w yn ik ów  obrazuje poniższe 
zestaw ien ie:

N A Z W A Przy k le je n iu  
żyw icznym

Przy k le je n iu  
zw ie rzę cym

I lo ić  su b s ta n c ji suche| 
(w łó k n a  +  w y p e łn ia c z e )

5075 m g /l 4165 m g /l
w cd a  dop ływ o w a  do w y ła w ia c z a  . . 210Э „ 1661 „

w oda  sk la ro w a na  ...................................... 170 19 „
9200 „ 8000 „

ka na ł o d p ły w o w y ................................ ......  . 378 „ 54

I lo ić  w o d y

w oda  dop ływ ow a  do w y ła w ia c z a  .  . 166 m */godz 465 m s/g o d z .
133 132

masa w y ł a p a n a ............................................ 33 33 ,,
kana ł o d p ły w o w y ............................................ 167,5 „ 165

w oda p rodukcy jna  wg lic zn ika  . . . 255 253 „

Ilość c łr a ł  s u ro w có w  
(w łó k n a  - f  w y p e łn ia c z e )

w w odz ie  s k la r o w a n e j ............................... 543 kg /24  godz . 60 kg/24 godz.

z  p rze lew u p rze d  A dkq  i m ycia  s it 977 154 „

w kana le  o d p ły w o w y m ................................ 1520 214 „

w stosu ku do p ro d u k c ji o k o ło
4b.0 l)0  k g /2 4 g o d z .................................. 3 .1 7 * 0,44%

spraw ność w y ła w ia c z a ................................ 91.8  \ 98,8 %

Z pow yższych  cyfr w ynika, że:

1. w oda z ipod sita  zaw iera około 20% mmiiej w łók ­
n a  i w ypełn iaczy  w  przypadku stosow ania k leju  
zw ierzęcego, n iż przy  k leju  żyw icznym , co na­
leży  w ytłum aczyć koagulacyjn ym  działaniem  
kleju  zw ierzęcego podczas przepływ u m asy na 
sic ie  m aszyny papierniczej.

2. R ów nież w oda d op ływ ow a doi w yław iacza w  
przypadku stosow ania k leju  zw ierzęcego zaw ie­
ra o ca. 20% m niej w łók na i  w ypełn iaczy, niż 
p rzy  k leju  żyw icznym , co w ynika i potwierdza  
p unkt 1.

3. D obre unoszące działan ie k leju  zw ierzęcego  
w  sam ym  w yław iaczu  ob jaw ia  s ię  znikom ą ilo ­
ścią substancji suchej w  w odzie sklarow anej.

4. D odaw anie k leju  zw ierzęcego zw iększyło  spraw ­
ność w yław iacza  do 98,86%.

5' O gólne stra ty  w łókna i  kaolinu  przy stosow aniu  
k leju  żyw icznego są  ca, siedem  razy w iększe, 
n iż przy stosow aniu  k leju  zwierzęcego, co w y ­
nika:

a) z gorszej spraw ności w yław iacza,
b) z w ięk szego  p rzelew u w ody przed w y ła -  

w iaczem ,
c) z  w iększej i nadm iernej ilości p iany w  w o ­

dzie dopływ ow ej do w yław iacza.

N ależy  przypuszczać, że  w yn ik i pow yżej opisane 
b y łyb y  lepsze, onaz ilości zużyw anego k leju  b yłyby  
m niejsze, gdyby w yław iacz n ie  b ył przeciążany. 
Obecna D yrekcja Techniczna W łocław skiej Fabryki 
C elulozy i Papieru  zm ieniła ten  stan  rzeczy na w ła ­
śc iw y  i  ob ecn ie Adka o średnicy 6500 m m  otrzym u­
je  w łaściw ą ilość w ód odciekow ych, co w ynosi 
1500 l/m in ., a w ięc najw yżej 90 m 3/ l  godzinę.
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B yłoby bardzo pożądane, aby fabryka zaopatrzy­
ła s ię  obecn ie w  klej skórny pochodzenia zw ierzę­
cego, celem  dokonania dośw iadczeń w  op tym al­
nych w arunkach pracy w yław iacza.

Poniew aż spraw ność w yław iacza  jest zależna od 
ilości wód doń przesyłanych, podaję niżej zesta­
w ien ie  w ydajności aparatów, zależnie od średnicy  
zbiornika, z tym  jednak zastrzeżeniem , że są to 
w artości orientacyjne i  przybliżone, m ogące służyć  
z pow odzeniem  do ustalen ia dokładnych w ydajnoś­
ci poszczególnych aparatów, celem  prow adzenia ich  
pracy w  w arunkach optym alnych.

W y ł a w i a с z  A d k a

Ś redn ica W ydajno ść
mm l/m in .

2000 450
2500 575
3000 700
3500 800
4000 925
4500 1050
5000 1150
5500 1275
6000 1375
6500 1500

Zarówno literatura jak też praktycy zw racają  
u w agę n iety lk o  na ilość wód, lecz także na stałość  
ich dopływu- N iezależn ie od w ahań spraw ności 
w yław iacza, należy przypuszczać m ożliw ość w ahań  
gram atury i suchości w ytw oru  papierow ego, jako  
w ynik  nierów nych ilości m asy i  w ody, podaw a­
nych przed m aszyną z w yław iacza, zasilanego w  
sposób nierów nom ierny. D latego w  przypadku  
braku odpow iednich urządzeń (kąciki z przelew em , 
zaw ory itp.) gw arantujących  rów nom ierność do­
p ływ u  w ód  do w yław iacza, bezpieczniej jest sk ie­
rować m asę w yłapaną do kadzi m ieszającej, lub  też 
do kadzi m aszynow ej, ew entualn ie poprzez bęben  
zagęszczający, ze  w zględu  na dość m ałe stężen ie  
około 0,5 do 2%.

Zagadnienie to  m a szczególn ie doniosłe znacze­
n ie  tam, gdzie ze w zględu  n a  w ym agania staw iane  
w ytw orow i i rodzaj maiszyny, in sta lu je s ię  regula­
tory stężen ia  i ilości masy; w ów czas to m asa z w y ­
ław iacza pow inna bezw zględnie łączyć s ię  z g łów ­
nym  strum ieniem  m asy przed regulatorem  stęże­
nia i ilości, a n igd y za nim, idąc z b iegiem  poda­
wania.

N a tem at dążenia do rów nom iernego obciążania  
w yław iacza m ożna przytoczyć ca ły  szereg prób
i udoskonaleń. Jedna z  firm  angielsk ich  reklam uje 
urządzenie pokazane na rysunku n r 6.

W yław iaez zaopatrzony jest w  d odatkow e urzą­
dzenie, k tóre za pom ocą p ływ ak ów  regu luje do­
p ływ  w ody do aparatu, stw arzając w  ten  sposób  
pew ną rów nom ierność obciążenia. W zbiorniku  
w ody odciekow ej znajdują s ię  dwa zaw ory p ływ a­
kowe: jeden  do w ody św ieżej i  drugi d o  w ody  
sklarowanej. W przypadku zb yt m ałej ilości w ód

odciekow ych, poziom  w ody w  zbiorniku przed pom ­
pą obniża się, na skutek  czego zaczyna działać za ­
w ór p ływ ak ow y  w ody sk larow anej, dopełniając 
zbiornik. D ziałanie tego zaw oru p ływ akow ego n ie  
w ystarcza i  w  przypadku ubytku w ody odciekow ej, 
przekraczającego 12,5% norm alnej ilości, zaczyna  
działać zaw ór p ływ ak ow y drugi dopuszczając wodę 
św ieżą do zbiornika.

Rys. 6. W yławiaez A d k a  w  jednym  z ostatnich 
w ykonań

R egulacja ilości w ody w  przypadku nadm iaru  
n ie  przedstaw ia trudności. P ow yżej opisane urzą­
d zen ie pozw ala na ła tw e  i szybkie przepłukanie  
w nętrza w yław iacza  w  przypadku zm iany koloru.

Operacja ta  zazw yczaj trw a krótko; w g  Brechta  
czas przejścia na in n y  kolor przy aparacie typu  
„Adka" średnicy 5000 m m  w ynosi od  14 do 30 m i­
nut. P rzejście z  produkcji papieru drzew nego na 
b ezdrzew ny w ym aga w ięcej czasu, zazw yczaj po­
w yżej 24 m inut.

W konkluzji sw oich  badań nad pracą „A dki“, 
B recht podkreśla zależność spraw ności aparatu tak­
że  od w artości zaw iesin y  w  w odach odciekow ych. 
D ośw iadczenia sw e  oparł on na obserw acji pro­
dukcji szerokiego w achlarza :w ytw orów  białych
i kolorowyjjji jak też drzew nych i bezdrzew nych. 
Praca obserw ow anej papiernicy odbyw ała się  w  ten  
sposób, że w oda odciekow a, przeznaczona do 
oczyszczenia b y ła  k ierow ana n ajp ierw  do m ałego  
stożka, k tóry  spełn iał rolę zasobnika i m ieszalnika  
w  przypadku w iększej ilości braku, idącego z w y- 
żym aka; zadaniem  stożkai b y ło  w yrów n yw an ie  stę ­
żenia wód oczyszczanych. Woda z dołu stożka, była  
przekazyw ana za pom ocą pom py poprzez injektor  
do Adki. M asa w yłapana w  „A dce“ b yła  przekazy­
w ana do skrzynek regu lacyjnych  m asy przy k a­
dziach m aszynow ych, zaś w oda oczyszczona do k a­
nału. M asę w yłap aną m ożno b yło  k ierow ać do 
urządzenia bębnow ego typu „Wagner", co było  
praktykow ane przy zm ian ie gatunku. P rzelew  
nadm iarow y ze stożka k ierow any b y ł na ten  sam



24 1950 — p r z e g l ą d  p a p i e r n i c z y

bęben, co u m ożliw ia ło  prosty sposób w yłączen ia  
z  pracy „A dki“. W ok resie  obserw acji zakres stęże­
n ia  w ód odciekow ych w ynosił 0,08% do 0,28%, co 
jak stw ierdził Brecht, pow odow ało w ahania spra­
w ności aparatu. O ptym alną spraw ność obserw ow a­
n o przy stężen iach  w ód  odciekow ych  0,10 do
0,20%; już przy zaw artości zaw iesin  0,28% sp raw ­
ność w ykazyw ała  spadek o 12% w  stosunku do 
optym alnej wartości.

Zdaniem  autora m yśl przew odnia w ysunięta  
przez B rechta je st  n iew ątp liw ie  słuszna, lecz roz­
w iązan ie konstrukcyjne n iew łaściw e, poniew aż n ie  
zapew niało ono jednakow ego stężen ia  w ód odcie­
kow ych  w  optym alnych granicach. L epszym  roz­
w iązan iem  byłoby osobne prow adzenie braku z w y-  
żym aka do kadzi m ieszających, lub  na bęben  
W angnera, w zględn ie u staw ien ie bębna jako  
p ierw szy stopień oczyszczania wód; bęben  taki za­
trzym yw ałby ok resow y nadm iar m asy, dostającej 
s ię  do wód odciekow ych  jako brak z w yżym aka.

Odnośnie sposobu u suw an ia w yłapanej m asy
i w ytw arzan ia  podciśnienia w ew n ątrz zbiornika, 
w idać także dążność do u lepszenia dotychczasow ego  
stanu  rzeczy.

Na rysunku nr 6 w yław iacz Adka zaopatrzony  
jest w  pom pę próżniow ą, która u suw a z  w nętrza  
w yław iacza pow ietrze i  m asę w yłapaną; pow ietrze  
podąża górą do pom py próżniow ej, zaś m asa opada  
do osobnej pom py którą jest podaw ana do m iejsca  
przeznaczenia. R ozw iązanie tak ie m oże dać w ięk ­
szą  rów nom ierność pracy w yław iacza. -

W yław iaczy typu Adka znajduje s ię  w  Polsce  
cały szereg; pracują one w  rozm aitych w arunkach  
produkcyjnych papierniczych i  nagół dobrze sp eł­
niają sw e zadanie. Ogólna opinia polskich  papier­
n ików  głosi, że  jest to  w yław iacz dobry, lecz bar­
dzo kapryśny. Zdanie to jest uzasadnione, zw a­
żyw szy  Д е w arunków  m usi być spełnionych, aby  
praca w yław iacza osiągnęła sw oje  optim um .

WYŁAWIACZ TYPU SAVALLA.

W yław iacz typu Savalla  n iedaw no dopiero uka­
zał s ię  w  p rzem yśle papierniczym  i je st  m ocno r e ­
k lam ow any przez w ytw órn ie produkujące te  urzą­
dzenia. N azw a jego pochodzi od połączenia dwóch  
s łó w  angielskich: „save a ll“, co w *  przekładzie  
oznacza „oszczędza w szystko" i  co m a podkreślić  
niezaw odność działania urządzenia.

W yław iacz S avalla  pracuje na tych  sam ych za­
sadach co Adka, różni s ię  od tego> ostatn iego  k szta ł­
tem  i  sposobem  zgarniania m asy w ew nątrz zb ior­
nika.

(Rysunki 7 i 8 pokazują w yław iacz S ava lla  w  w i­
doku i przekroju.

P rospekty i katalogi podkreślają w iększą łatw ość  
w  um ieszczaniu w yław iacza w  stosunku do aparatu  
Adka, n.p. obok m aszyny papierniczej, co jest uza­
sadnione; jeśli rzucim y okiem  na dalej załączoną  
tablicę, to zobaczym y, że szerokości aparatu są 
nieduże.

Woda odciekow a, spreparowana jak w  Adce, 
podąża przez injekitor do kadki odpowietrzającej A 
(rysunek nr 8), skąd przedostaje s ię  p ionow ą rurą 
В do zbiornika C, w  którym  nad powierzchnią w o­
dy panuje podciśnienie do około  2,5 m  słupa wody. 
Surowiec, który w yp łyn ął n a  pow ierzchnię wody, 
p rzelew a s ię  przez próg do rynny zbiorczej D, skąd  
za pom ocą pom py próżniow ej, um ieszczonej poni­
żej, podąża do m aszyny. Woda sklarow ana p łynie  
poprzez rury E do skrzynki w ypływ ow ej.

Rys. 7. Ogólny widok wyławiacza typu Savalla

Rys. 8. W yławiacz Savalla w  przekroju

Rura natryskow a, um ieszczona w ew nątrz zbior­
nika, zabezpiecza ścianki przed zanieczyszczeniem  
cząstkam i przyw ierającej do nich m asy.

W  przypadku niedostatecznego- działania n atrys­
k ów  na ścianki w ew n ętrzne zbiornika, tworzą się  
zesztyw n ia łe skupienia m asy, które odryw ając się  
okresowo, utrudniają norm alny przepływ  m asy  
przez próg do rynny zbiorczej.

Jak w idać z pow yższego opisu w yław iacz Savalla  
różni s ię  ty lko konstrukcyjn ie od Adki, zaś zasady  
pracy, a także obsługi, są te  sam e. O czyw istym
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plusem  lego n ow ego rozw iązania konstrukcyjnego  
jest brak części ruchom ych w ew n ątrz aparatu, co 
prow adzi do w iększej pew ności ruchu urządzenia.

P rzy w yław iaczu  Savalla, podobnie jak przy  
urządzeniach Adka, zw rócić trzeba baczną u w agę  
na rów nom ierność dopływ u w ody i odpow iednie  
obciążanie ilościow e. Zastrzegając się  odnośnie  
ścisłości danych, podaję poniżej zestaw ien ie orien­
tacyjnych  w ydajności w yław iacza Savalla, zależnie  
od jego w ielkości.

Typ D ługość
mm

Szerokość
mm

W ysokość
mm

W ydajność
l/m in.

O 3500 1600 3750 700
1 4000 1850 3750 800

II 4250 2100 3800 900
III 5000 2500 4150 1050

II I1/» 5500 2800 3950 1200
IV 6000 3300 4350 1350

W ielkości są podane w ed łu g firm y L eje-T hum e.

Podane w  pow yższej tablicy w ydajności są u sta­
lone z  dużym  przybliżeniem  na p odstaw ie porów na­
nia z czynnym i pojem nościam i urządzeń unoszą­
cych typu „A  d к a", przy założeniu, że stosunek  
pow ierzchni do pojem ności czynnej jest korzyst­
n iejszy  w  aparacie „Savalla“ o około 75%. Jest 
bardzo prawdopodobne, że podane w artości będzie  
m ożna powiększyć, bardziej obciążając in sta low a­
ne urządzenia typu „Savalla“, jednak m ożna to 
będzie uczynić dopiero po okresie praktycznych  
obserwacji i ustalen iu  optym alnych w arunków  pra­
cy  urządzenia i jego  m aksym alnej sprawności.

Szereg w yław iaczy  S avalla  jest już sprow adzony  
do Polsk i i będzie ustaw ion y w  najbliższej przy­
szłości.

UWAGI OGÓLNE O WYŁAWIACZACH 
SUROWCÓW.

Zazwyczaj trudno jest ustalić bezw zględne k ry ­
terium  przydatności takiego czy innego w yław ia- ' 
cza w  specyficznych w arunkach produkcyjnych. 
Często się  zdarza, że produkcja danej m aszyny  
przedstaw ia obszerny w achlarz, co w  efekcie daje 
znaczne zróżniczkowanie ilości w ypełn iaczy  jak też 
ciężaru gatunkow ego surow ca w łóknistego. W  ta­
kim  przypadku trudno jest ustalić, jakie urządze­
n ie  w inno być ustaw ione, celem  oczyszczania w ód  
odciekow ych i odzyskiw ania surow ców : pracujące 
na zasadzie osiadania czy też unoszenia. I dlatego  
zagranicą praktykuje s ię  w  takich przypadkach  
dw ustopniow e oczyszczanie w ód odciekow ych; za­
zwyczaj spotyka s ię  posobnie ustaw ione w yław ia- 
cze, pracujące na zasadzie osiadania i  unoszenia,

n.p. jako p ierw szy  stopień  w yław iaez Adka, zaś 
drugi' stopień stożek. Taki układ pokazuje rysunek  
nr 9.

Rys. 9. U kład dwustopniowego oczyszczania wód 
odciekowych

W edług pokazanego układu m asa w yłapana  
w  A dce jest przekazyw ana na m aszynę papierniczą, 
natom iast w oda sk larow ana jest poddawana pow ­
tórnem u oczyszczaniu  drogą sedym entacji w  w y ła ­
w iaczu  stożkow ym , z którego m asa odzyskana po­
dąża do holendrów , natom iast woda z przelew u, już 
dostatecznie oczyszczona, wypuszczana jest do ka­
nału  i  rzeki.

U kład  taki w ydaje s ię  idealnym  rozw iązaniem  
zagadnienia, istotn ie podnoszącym  ekonom ię pracy  
fabryki i  dającym  gw arancję utrzym ania w  czysto­
ści rzeki. Ze w zględu  na periodyczność poboru w o ­
d y  do. holendrów  i w ynikające stąd w ahania ilości 
odpływ ających  w ód sk larow anych, postaw ienie  
urządzenia unoszącego w  p ierw szym  stadium  w y ­
daje s ię  całkiem  uzasadnione.

O czyw iście, że  w  przypadku ustalonej produkcji
o  n iew ielk im  zróżnicow aniu rodzaju i gatunku, 
m ożna przypuszczać, że jeden  stopień odzyskiw ania  
surow ców , przy założeniu  nienagannie działające­
go w yław iacza, m oże być w ystarczający.

O bserw ując papiernie krajow e w idzi się, że w ody  
od ciekow e traktow ane są  w stępnie w  różnego ro­
dzaju w yław iaczach , zaś przew ażnie są przepusz­
czane w  drugim  stopniu przez odstojniki, gdzie  
grom adzi się  w yłapana m asa z całej fabryki, a w ięc  
różnych m aszyn papierniczych i często także śc ie­
ralni czy celulozow ni, dając m asę bardzo poślednie­
go gatunku, nadającą się  do w yrob ów  gorszego ga­
tunku papierów  pakow ych. Zazwyczaj odstojniki są 
odkryte, co pow oduje zanieczyszczanie m asy w y ła ­
panej kurzem , pyłem  w ęglow ym , sadzam i, p ias­
k iem  itp. i jeszcze w iększe obniżenie jej wartości. 
Dużą w artością odstojników  jest jednak zm niej 
szanie zanieczyszczania w ód rzecznych i jezior­
nych.

W przypadku istn ien ia lub instalow ania w y ła ­
w iacza typu unoszącego przy m aszynie papierni­
czej, przy której brak z w yżym aka n ie jest odpro­
w adzany osobno, lecz łączy s ię  z  w odam i odcieko­
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w ym i, jest bardzo pożądane, aby odciek b y ł trak­
tow an y  w stępnie na w yław iaczu  filtrującym  —  
bębnow ych, k tóre w yrów n yw ałoby zm ienne stęże­
n ie  w ody przekazyw anej w  stopniu dalszym  do 
Adki, Savalla, czy innego w yław iacza unoszącego.

U kład tak i p ow in ien  dać w  w yniku  m niejsze  
stra ty  surow ców , lepsze oczyszczenie odcieku, 
a także w in ien  pow iększyć rów nom ierność obciąże­
n ia w yław iacza unoszącego w  sensie rów nom ier­
nej zaw artości zaw iesin  m asy, przy n iew ielk ich  
stosunkow o kosztach instalacji i ruchu.

Usprainnienia
Zenon Kiermasz, Włocławek

Pomysł przeszyirania zużytych sit

Pom ysł dotyczy okresu używalności sit maszyn od­
w adniających celulozę siarczynow ą., S ita te  podlegają 
najczęściej uszkodzeniom na złączach; po uszkodzeniu 
sito, jako niezdatne do dalszego użytku, było usuw ane
i wym ieniane na nowe. Ob. K ierm asz Zenon, jako k ie­
row nik w ytw órni celulozy w  Fabryce Celulozy i P a ­
pieru we W łocławku w padł na pomysł przeszywania 
ręcznego zużytych sit, celem powtórnego ich zużytko­
wania. Zmniejszona długość sita po przeszyciu jest 
w yrów nana odpowiednim przesunięciem  w ału  czoło­
wego (piersiowego) w  części sitowej.

Przeprowadzone próby wykazały, że użyteczność sit 
przeszytych jest jeszcze bardzo znaczna, w yrażająca się 
p racą od kilkunastu  do kilkudziesięciu dni pracy tak, 
jak  to obrazuje poniżej załączona tablica.

Tablica nr. 1.

Uwzględniając, że średnia ilość godzin pracy poszcze­
gólnych sit na dwóch obserwowanych odw arniarkach, 
wynosiła w  tym  okresie 1528 godzin, stw ierdzić nale­
ży, że w ydajność sit wzrosła o ca 100%.

Obserwacje były czynione w  okresie jednego roku
i w  tym  czasie zaoszczędzono osiem sit, k tóre należało­
by zużyć, nie stosując opisywanego przeszywania sit 
już zużytych.

Zamieszczona poniżej tablica, obrazuje wartość 
oszczędności, jak ie zostały osiągnięte drogą przeszyw a­
n ia sit, na dwóch odw arniarkach celulozy w  okresie 
rocznym.
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Tablica nr. 2.

W y m ia ry  
je dnego  s ita  

m

P ow ie rzch ­
n ia  s ita  

w  m2

C ena 
s ita  

zo m * 
z ł

Cena sMa 
do  o dw a d n ia ­
n ia  c e 'u lo z y  

z ł

I lo ić  za ­
o szczędzo ­

nych s it 
ro c z n ie

O szczędność  
w roku 

z ł

17,10x2,30 39,33 1000*) 39.330*) 8 314 640*)

* ) ceny do tyczq  1946 r.

Nie ulega wątpliwości, że powyżej opisane uspraw ­
nienie jest dowodem pomysłowości, oraz inicjatywy, 
k tó re  w  połączeniu z odpowiednią realizacją pomysłu 
dały rezu ltaty  bardzo dodatnie.

Jan Nowicki, Włocławek

Przebudoiua kosza ujsypomego przy piecu 
do prażenia pirytu

Uspraw nienie dotyczy przebudowy kosza wsypowego 
przy piecu do prażenia p iry tu  we Włocławskiej F abry ­
ce Celulozy i Papieru. Piec do prażenia p iry tu  był w y­
budow any przed w ojną w /g paten tu  inż. K uhn‘a. W po­
dobnym w ykonaniu znajdu je się u  nas w  k ra ju  cały 
szereg pieców do prażenia pirytów, w  wytwórniach 
celulozy siarczynowej.

Kosz wsypowy pieca do prażenia p iry tu  stanowi za­
sobnik surowca dozowanego w sposób ciągły do prze­
strzeni gdzie odbywa się prażenie.

Kosz tak i posiada ruchom ą zasuwę, służącą do regu­
lacji ilości pirytu, dozowanego do przestrzeni prażenia. 
P iry t po zesunięciu się z kosza wsypowego zostaje za­
b rany  przez specjalny zgarniacz, sztywno zamocowany 
na ruchom ym  ram ieniu.

Działanie opisywanego urządzenia zawiodło w  przy­
padku drobnego i mokrego pirytu, pochodzenia 
szwedzkiego, k tó ry  powodował zakłócenia w pracy, 
powstałe na skutek zatrzym yw ania się surowca na po­
chyłych ściankach kosza i na zasuwie. S tan taki narzu­
cił konieczność postaw ienia dodatkowo jednego robot­
nika, którego zadaniem  było obsypywanie p iry tu  ze 
ścian i zasuwy kosza za pomocą drążka. Pom ysł ob. 
Nowickiego radykalnie zmienił stan  rzeczy, usuw ając 
przytaczane trudności. Ob. Nowicki zbudował kosz 
wsypowy o ściankach pionowych, do których m okry 
p iry t nie przywiera, osuwając się rów nom iernie na dno 
kosza, bez potrzeby dodatkowych i pomocniczych czyn­
ności. P iryt, dozowany obecnie w  sposób równom ier­
ny, dostaje się pod odpowiednim kątem , w arunkują­
cym ilość zgarnianego surowca.

Obserwowane w yniki pracy nowego kosza wsypowe­
go są bardzo dobre, przy czym urządzenie działa 
istotnie całkowicie automatycznie.
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Inż. LUDWIK ŁAS2KIEW ICZ 621.18

Usuujanie sadzy z ekonomizeróiu kulkami
Części sta łe  zaw arte w  gazach spalinow ych, osia­

dając na pow ierzchniach om yw anych  przez sp a li­
ny, są poważną przeszkodą w  spraw nej pracy  
urządzenia kotłow ego. P uszysta  w arstw a sadzy  
li popiołu  stw arza doskonałą izolację. Ciepło 
z trudnością przenika do środka pow ierzchni ogrze­
w alnej i gazy n ie  zdążą oddać ciep ła podgrzew anej 
w odzie lub powietrzu, unosząc je  n iew ykorzystane  
z sobą do atm osfery. Zjaw isko to najdotk liw iej 
daje s ię  odczuć przy pracy przegrzew acza pary
i ekonom izera.

K onstruktorzy u siłow ali w  różny sposób, rozw ią­
zać zagadnienie oczyszczania pow ierzchni ekonomi- 
zerów  i podgrzew aczy pow ietrza i w  użyciu  znaj­
duje się  m nóstw o różnorakich urządzeń. M ożna je  
z grubsza podzielić na działające okresowo lub  sta le  
oraz zdm uchujące i  usuw ające n aloty  m echanicz­
nie.

O statnio w eszło  do ruchu w  p rzem yśle sk an d y­
naw skim  (szwedzkim ) n ow e urządzenia oczyszcza­
jące. Zasada jego działania polega na m echanicz­
nym  oczyszczaniu  pow ierzchni za pom ocą kulek  
«talow ych, k tóre pod działaniem  siły  ciężkości spa­
dają na elem en ty grzejne i  uderzając o ich  po­
w ierzchnię oczyszczają z  naleciałości.

Urządzenie jest proste, pozbaw ione skom pliko­
w anych m echanizm ów  i części poruszających się  
w  w ysokiej tem peraturze, tak że n ależy  przypusz­
czać, że będzie w  ruchu n iezaw odne przy d ługim  
czasie pracy.

Rysunek przedstaw ia to urządzanie w  ujęciu  
schem atycznym . . -

Ze zbiornika (1) kulki są doprowadzane rurą do 
aparatu rozdzielczego (3). Przed tym  aparatem  
znajduje się urządzenie (2) regulujące d op ływ  do 
niego ilości kulek. A parat rozdzielczy jest porusza­
n y  siln ik iem  za pośrednictw em  przekładni ślim a­
kow ej. Z kolei kulki dostają się poprzez rurę do 
rozsiew acza (4). R ozsiew acz sk łada się  z rury, w y ­
konanej z m ateriału  ognioodpornego, na końcu  
zgiętej pod kątem  około 100° i zaopatrzonej na d ol­
n ym  końcu w  spłaszczony stożek  (5), który jest w y ­
rzutnią kulek.

R ozsiewacz obraca się dookoła sw ojej osi p iono­
w ej, um ocow any w  łożysku. (6).

U rucham iany jest siln ik iem  elektrycznym  (7) 
prądu zm iennego o m ocy ca 0,25 KM  poprzez 
przekładnię ślim akow ą oraz przekładnię z pasków  
klinow ych.

O bracający się  rozsiew acz rozrzuca kulki rów no­
m iernie po całym  przekroju kanału  spalinow ego. 
Średnica kulek jest różna, a  zatym  i ciężar jest  
różny. D latego otrzym uje się  rów nom ierny rozrzut 
na całą powierzchnię. K ulki bow iem  spadają w  róż­
nej od ległości od rozsiewacza, w  zależności od 
sw ego ciężaru. W ten  prosty  sposób cafe powierz- 
nila przekroju kanału spalinow ego jest obrzucana  
kulkam i.

W czasie spadania k ulk i uderzają o pow ierzchnię  
grzejną i oczyszczają ją z naleciałego osadu.

Poniżej ekonom izera czy też podgrzew acza znaj­
duje się  kosz zbiorczy (9) dla kulek. Przew odem
(8) odprowadzane one są do zbiornika (10), a stąd  
do zasilacza (11), k tóry z kolei k ieruje je  do ruro­
ciągu (12). K osz posiada przew ód (13), służący do 
usuw ania kulek  z urządzenia. R urociągiem  (12)
0 średnicy ca 100 m /m  są kulk i w raz z osadem  
usuniętym  z pow ierzchni ekonom izera zasysane
1 podnoszone na w ysokość kotła do zbiornika (1), 
który jest cyklonem . Tutaj następuje oddzielenie  
s ię  kulek od popiołu. K ulk i idą z pow rotem  do 
obiegu, a popiół jest dalej w yciągan y  w en ty la to ­
rem  (14) i tłoczony do filtra. C zynnikiem  unoszą­
cym  kulk i i  popiół jest św ieże pow ietrze.

W sta łym  ob iegu  znajduje s ię  około 1.500 kg. ku­
lek. Szybkość ich  obiegu jest regulow ana sp ecja l­
nym  urządzeniem  (2) oraz urządzeniem  (15) przy  
zasilaczu.

M oc pobierana przez to urządzenie jest n iew ie l­
ka. S iln ik  do napędu rozsiew acza kulek ma moc
0,25 KM. Urządzenie wyciągające" składa się 
z dw óch  w en ty latorów  turbinow ych (exhausiterow), 
ssącego i  tłoczącego, zaopatrzonych w  dw a n ieza­
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leżn e siln ik i elek tryczne o łącznej m ocy 9 KM. Roz­
dzielacz jest zaopatrzony w  silinik o  m ocy 0,15 KM, 
za tym  łączna moc siln ik ów  w ynosi 9,4 KM.

U rządzenie to zastosow ano w  przem yśle celu lozo­
w ym  przy kotłach parowych, opalanych zagęszczo­
nym  ługiem  pow arzelnym  siarczanow ym , inaczej 
zw anych kotłam i sodowym i.

S paliny zaw ierają części stałe, które są chem icz­
nym i zw iązkam i używ anym i ponow nie do produk­
cji. Stąd zaistniała konieczność starannego w y ło ­
w ien ia  ich  ze spalin . Części sta łe  pod postacią jed ­
nolitej skorupy osćadają na chłodniejszych, po­
wierzchniach, którym i są rury ekonomizera, czy też 
podgrzew acza powietrza.

U suw anie tych n alotów  napotykało dotychczas 
na duże trudności na skutek ich  przylepności. S to ­
sow ano m ianow icie zm yw anie ich  wodą, co p ow o­
dowało term iczne naprężenia w  urządzeniach i  na 
skutek  tego częste uszkodzenia oraz straty  cieplne.

Ponadto w yżej w spom niany sposób oczyszczania  
pow ierzchni grzejnych zm uszał podczas czyszczenia  
do k ierow ania spalin  bezpośrednio do komina, co 
daw ało straty  zarów no cieplne jak i w  ilości che- 
m ikalii w ycofanych  z  obiegu.

S ta łe i rów nom ierne oczyszczanie pow ierzchni 
grzejnych przy pom ocy kulek  daje m ożność u trzy­
m ania przekroju kanałów  spalinow ych  o n iezm ien­
nym  prześw icie, co jest w ażną zaletą  ruchową. 
Znikają bow iem  szczyty  obciążenia i pobór m ocy  
przez w en ty latory  ciągu jest stały. W ynoszą one 
w  zaokrągleniu 30- KM. O dliczając m oc potrzebną  
do uruchom ienia urządzenia 10 KM, oszczędność 
m ocy w yniesie  20 KM.

N ajw ażniejszą zaś zaletą jest utrzym yw anie  
produkcji pary na jednakow ym  poziom ie. Stale  
w zrastające zanieczyszczenie pow ierzchni grzej­
n ych  pow odow ało zm niejszenie ilości w ytw arzanej 
pary.

P rzy system ie oczyszczania kulkam i niedogodność 
ta znika. Jak praktyka w ykazała  kocioł o w ydatku  
ca 20 t/h  dał w  ciągu doby o 10 to pary w ięcej 
aniżeli p rzy  przem yw aniu  wodą. Jest to zw iększe­
n ie  jego w ydajności o 2%.

Ponadto chem ikalia pod postacią pyłu  są brane 
do dalszej produkcji, co jest w ielk im  udogodnie­
n iem  ruchow ym .

R ów nież praca filtra  oczyszczającego gazy spali­
n ow e je st  równom ierna, co pow oduje zw iększenie  
s ię  jego spraw ności, a tym  sam ym  zm niejszenie po­
boru m ocy.

P ow yżej opisana m etoda odznacza się prostotą  
urządzenia. W sferze w ysokich  tem peratur znajduje 
s ię  m inim alna część urządzenia. Urządzenia napę­
dow e są proste i n ie w ym agają p ieczołow itej op ie­
ki. Stąd m ożna przypuszczać, że okres jego  pracy  
bez napraw  będzie długi, a tym  sam ym  koszty ek s­
ploatacji będą niskie. R ów nież pew ność ruchu tego  
urządzenia na skutek  jego prostoty jest duża.

N ależy przypuszczać, że zastosow anie tego sposo­
bu do oczyszczania ekonom izerów  i podgrzew aczy  
pow ietrza przy kotłach w ęglow ych, opalanych pa­
liw em  o n iskiej tem peraturze topliw ości popiołu  
b yłoby celow ą inow acją.

D otychczasow e dośw iadczenia ruchow e w ykazu­
ją n iezaw odność i prostotę obsługi.

P R Z E G L Ą D  L I T E R A T U R Y
S. NITSCHE

Papiery wodoszczelne z suroiucóu; krajowych
Papir a celulosa, 4, Nr 7'&> l 5 W949)

676.48

Nowoczesna technika pakow ania kładzie w ielki nacisk 
na wodoszczelność papieru. W edług starszych metod 
osiągano wodoszczelność papieru w  ten  sposób, że p rze­
prowadzano im pregnację bezpośrednio w  holendrze, 
albo też nasy tano  gotowy papier za pomocą roztworów 
odpowiednich ciał w  rozpuszczalnikach organicznych.

A rtykuł niniejszy przedstaw ia nową metodę produkcji 
papierów  wodoszczelnych, opracowaną oraz stosowaną 
przez fabryki należące do Południowo - Czeskiego Z je­
dnoczenia Papierniczego. M etoda ta  daje duże oszczęd­
ności gdyż składniki im pregnujące stosuje się w  emulsji. 
Potrzebny do tego celu em ulgator w yrabia się z u tle ­
nionego sm oleju (oleju tallowego), k tó ry  otrzym uje się 
z ługów odciekowych przy produkcji celulozy siarcza­
nowej.

M etoda ta, chroniona trzem a czechosłowackimi p a ­
tentam i, znalazła również zastosowanie w  innych dzie­
dzinach przem ysłu papierniczego np  przy produkcji 
sznurków do snopowiązałek, tkan in  papierow ych itp. 
M etoda ta  usuw a brak i znanych dotąd m etod im preg­
nacji.

A rtykuł niniejszy w  końcowej swej części przedsta­
wia sposoby badania papierów  im pregnowanych oraz 
podaje w yniki tych badań.

Większą część tow arów  pakuje się w  papier. Jest 
rzeczą zrozumiałą, że papier służący do pakow ania m u­

si posiadać takie własności, aby zapakowany tow ar był 
chroniony przed różnymi szkodliwymi wpływami ze­
w nętrznym i. Chodzi tu  głównie o wpływ y atm osferycz­
ne, jak: deszcz śnieg — ogólnie mówiąc wilgoć. Od n ie­
których m ateriałów  do pakow ania wymagamy, aby nie 
tylko były odporne na wpływ y atmosferyczne, ale 
równocześnie aby dostatecznie przepuszczały powie­
trze. P ostula t ten  staw iam y zwłaszcza odnośnie w or­
ków  papierowych a to dlatego, aby nie było trudności 
podczas ich napełniania przy pomocy automatów. Da­
lej jest rzeczą ważną, aby i inne wyroby z papieru  jak: 
przędza papierowa, sznurki do snopowiązałek, tkaniny 
papierowe były odporne na wpływ y atmosferyczne; 
dzięki tem u oczywiście cena ich znacznie wzrasta.

Metody, za pomocą których można uczynić papiery 
odpornym i na wpływ y atmosferyczne jak  i wodo­
szczelnymi, można podzielić na dwie grupy. Do p ierw ­
szej grupy należą metody, za pomocą których im preg­
nację przeprowadza się bezpośrednio w  holendrze, do 
drugiej grupy należą te metody, za pomocą których 
nasyca się gotowe już papiery.

Stosując m etody należące do pierwszej grupy, doda­
je  się do holendra ciała hydrofobowe, jak  woski, żywi­
ce, parafiny, cerezyny itp. (w  pewnych wypadkach 
również żywice syntetyczne) w  postaci delikatnej za­
wiesiny a następnie strąca się je  na włóknie. O ile
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rolę dyspergatorów  pełnią m ydła wyższych kwasów 
tłuszczowych, strąca się je  w  postaci soli glinowych. 
Metoda nadaw ania papierom  odporności na wpływy 
atmosferyczne, w  której im pregnację przeprowadza 
się bezpośrednio w  holendrze, w ydaje się na p ierw ­
szy rzut oka bardzo prosta, wym aga jednakże w ięk­
szych kw alifikacji od załogi i posiada tą  ujem ną stro­
nę, że zużywa się więcej surowców pomocniczych, niż 
w  metodzie nasycania papierów  gotowych.

Im pregnowanie papieru, k tóre przeprow adza się w  
ten  sposób, że nasyca się bądź gotowy papier, bądź 
papier, który przechodzi do partii suchej papiernicy, 
mimo iż w ydaje się bardziej skomplikowana, to jednak  
jest ekonomiczniej sza, jeżeli chodzi o zużycie surowców 
im pregnujących. W spomniana m etoda im pregnacji może 
być przeprowadzona w  ten sposób, że surowca im preg­
nującego używa się w  stanie roztopionym, jak  np. przy 
parafinowaniu, bądź też w stanie płynnym , gdy suro­
wiec im pregnujący jest rozpuszczony w  rozpuszczalni­
ku organicznym. Obydwie metody są w praw dzie do­
bre, ale nieekonomiczne, ponieważ w ym agają stosunko­
wo dużej ilości m ateriału  a poza tym  regeneracja roz­
puszczalnika nie jest prosta i wymaga skom plikowane­
go urządzenia. W związku z tym  przeprowadzono p ró ­
bę zastąpienia wodnych zawiesin ciał hydrofobowych ,ф 
ich emulsją. Ta m etoda postępowania posiada dużo 
możliwych modyfikacji. W szystkie one polecają na 
tym, że przy pomocy em ulgatorów, a więc soli kw a­
sów sulfonowych, produktów  kondensacji kwasów 
tłuszczowych itp. tworzy się em ulsję z wosków, żywic
i podobnych ciał. O trzym ane w  ten  sposób em ulsje zo­
stają naniesione na wstęgę papieru  za pomocą odpo­
wiednich urządzeń.

Przeprowadza się to bądź przez zanurzenie, bądź za 
pomocą szczotek, wałków nadawczych, lub też za po­
mocą natryskiwaczy. P rzy pomocy tych urządzeń moż­
na impregnować papier jednostronnie albo też dw u­
stronnie, przy czym jest obojętne, czy im pregnuje się 
gotowy papier, czy też im pregnuje się papier podczas 
jego w ytwarzania, lecz wtenczas, kiedy znajduje się 
już w  stanie podsuszonym. Je st rzeczą zrozumiałą, że 
przy tych metodach im pregnacji zużywa się mniej su­
rowców, gdyż stosuje się je  tylko powierzchniowo. 
Dzięki tem u nie pow stają stra ty  na m ateriałach 
impregnujących, które m ają m iejsce przy  metodzie 
impregnowania w  holendrze.

Dotychczas znane m etody im pregnowania za pomocą 
em ulsji w ykazują jednak  pew ne braki, których przy­
czyny łatw o można zrozumieć. Znane dotychczas 
em ulsje stosują em ulgatory, które po wysuszeniu po­
włoki w  niej pozostają. Je st to  całkowicie zrozumiałe, 
gdy sobie uświadomimy, że chodzi tu  zawsze o* em ul­
sję rodzaju em ulsji oleju w  wodzie. Składniki olejowe 
np. parafina, woski i inne zostają przy pomocy em ul­
gatorów  rozpuszczonych w  wodzie subtelnie rozproszo­
ne, a otrzym ane cząsteczki zostają następnie otoczone 
błonką em ulgatora. Ta błonka składa się więc z ciał 
hydrofilnych, których stężenie podczas suszenia b a r ­
dziej jeszcze wzrasta. Dlatego jest zrozumiałe, że w ar­
stewki (film y), zaw ierające em ulgatory, pod wpływem 
wilgoci znów pęcznieją i mogą być całkowicie albo 
częściowo wyługowane. Naturalnie, że z powodu tego 
wartość im pregnowania się zmniejsza.

W fabrykach należących do Południowo - Czeskiego 
Zjednoczenia Papierniczego udało się opracować metodę 
ruchową, dzięki której wym ienione b rak i można cał­
kowicie usunąć. Im pregnow ania przeprowadzone wg 
nowej m etody są równie dobre jak  im pregnowania 
przeprowadzone za pomocą prawdziwych roztworów 
wosków i parafiny  w  rozpuszczalnikach organicznych 
(np. benzyny i benzenu). Surowce służące do im preg­
nacji papieru  musiano dawniej im portować z zagrani­
cy, W w yniku opisanych prac nad przyrządzaniem  
emulsji udało się uszlachetnić p rodukt uboczny przy 
produkcji celulozy siarczanowej do tego stopnia, że 
można go użyć jako głównego składnika do sporządza­
nia mieszanin impregnujących.

P rzy przyrządzaniu wspom nianej em ulsji postępuje 
się następująco: przyrządza się zasadniczą em ulsję 
tłuszczów, żywic albo wosków, zwłaszcza wosku m on­
tanowego i węglowodorów, za pomocą em ulgatora 
przyrządzonego w  oparciu o sól am onową kw asu orga­
nicznego, zaw artego w  utlenionym  smolej u (oleju tal- 
low ym ). Do tego dodaje aię sól takiego m etalu, który 
w  reakcji podwójnej w ym iany z solami amonowymi 
wym ienionych ciał daje  błonki term oplastyczne albo 
topniejące w  wyższej tem peraturze. Napęczniałe w łók­
na chłoną em ulsję. Reakcja podwójnej w ym iany n a ­
stępuje po wysuszeniu, ew. w  partii suchej maszyny 
papierniczej. Opisane m etody są chronione trzem a 
czechosłowackimi zgłoszeniami patentowym i, które 
w iążą się z trzem a dalszym i zgłoszeniami, chroniącymi 
pew ne zjawiska przewodnie.

Teoretyczne w yjaśnienie tych metod produkcyjnych 
jest przedm iotem  głębszych badań i zostanie praw do­
podobnie opublikowane ze wszystkimi szczegółami.

Poza użyciem do w łasnych potrzeb można zaopatry­
w ać w  stężoną em ulsję pozostałe fabryki czechosło­
wackiego przem ysłu papierniczego. Ew entualnie moż- 
naby również pomyśleć o eksporcie papieru  im pregno­
wanego i środków im pregnujących. Środki im pregnu­
jące, k tóre nie są przeznaczone do zaspokojenia w łas­
nych potrzeb, trzeba dostarczać w  stanie stężonym, 
choćby ze względu na koszta transportu, oraz dlatego, 
aby odbiorca mógł sobie przyrządzić taką emulsję, jaka 
najbardziej odpowiada jego wymaganiom. Je s t rzeczą 
zrozumiałą, że przy produkcji! można jak  najdalej brać 
pod uwagę życzenia odbiorców.

Stężone em ulsje rozrabia się w  ten  sposób, że miesza 
się je  najp ierw  z m ałą ilością wody a następnie roz­
cieńcza do żądanej koncentracji. Przyrządzony w  ten 
sposób.rozczyn należy przecedzić przez gęste sito i moż­
na go użyć do im pregnacji. Przeprowadza się ją  za 
pomocą zwykłych urządzeń nadawczych jak : maszyny 
do kolorowania, zbiorniki z kąpielą impregnującą, 
wałki nanoszące lub natryskiwacze. Po wysuszeniu 
papieru na gorącym cylindrze w ytw orzy się na papie­
rze wodoodporna w arstew ka (film), k tóra w  wyższej 
tem peraturze topnieje i otacza włókna.

Bardzo ciekawe są próby przeprowadzone w  związ­
ku z tym  przy produkcji sznurków  do snopowiązałek 
w  Państwowej Fabryce ,,Ju ta“ . Użyto do nich papieru 
przędzalniczego siarczanowego i siarczynowego a im ­
pregnację papieru przeprowadzono przy cięciu papieru 
na paski, w  ten sposób, że- zam iast zwilżania pasków 
wodą, zwilżano je  em ulsją. Oprócz tego sznurek do 
snopowiązałek w  zależności od potrzeby polerowano, 
stosując em ulsję w  miejsce krochm alu (szlichty). .Uzy­
skane w yniki były obiecujące — okazało się przede 
wszystkim, że własności wyprodukowanej w  ten  spo­
sób przędzy objaw iają się w  bardziej niż dotychczas 
jednolitej jakości. Różnice w  samozerwalności zostały 
obniżone do m inim um  a wytrzymałość przędzy na zer­
wanie wzrosła, dotyczyło to zwłaszcza wytrzymałości 
na mokro. W ytrzymałość na zerwanie na mokro była
o 170% większa dla papieru impregnowanego, niż dla 
papieru  nieimpregnowanego.

Próby te przeprowadzone na szeroką skalę dowiodły 
wyraźnie, że w  interesie podwyższenia jakości p ro­
dukcji należałoby nowy produkt dostarczyć w y­
tw órniom  przędzy papierowej.

Przem ysł papierniczy i przem ysł przetwórczy prze­
jaw iają  szczególne zainteresow anie impregnowaniem 
różnych gatunków  papieru; przede wszystkim jednak 
papierów  o wyższej gram aturze. Wielkie znaczenie dla 
przem ysłu cementowego posiada produkcja wodo­
szczelnego papieru  siarczanowego, workowego, gdyż 
im pregnacja nie wpływa na zm niejszenie przepuszczal­
ności powietrza. Im pregnow any ,,Superior" jest cen­
nym papierem , szczególnie dla produkcji w orków na 
owoce i jarzyny, może mieć również zastosowanie do 
wyrobu worków na m ąkę itp. Tym sposobem można 
również produkować papiery na koperty. Im pregno­
w any papier daje się również marszczyć (krepować), 
co podwyższa jego wartość (zwłaszcza papieru siarcza­
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nowego marszczonego). Papiery szmerglowe w skutek 
im pregnacji nabyw ają większej wartości.

P rzy przeprow adzaniu prac badawczych oznaczano 
ciągle zdolność przepuszczania wody zarówno papierów 
impregnowanych, jak  i surowców pierwotnych. P rze­
puszczalność wody oznaczano w  ten sposób, że a rk u ­
sik papieru w kształcie koła o pow. 100 cm2 napina­
no na specjalnym  urządzeniu i poddawano go działa­
niu słupa wody. Czas potrzebny do przeniknięcia wody 
był m iarą jakości, względnie impregnacji.

Spostrzeżono, że wpływ im pregnacji jest w  pewnym 
sensie zależny od jakości surowca papierniczego. Oprócz 
tego wywiera wpływ chłonność, ew. grubość i gram a­
tu ra  badanego papieru. Na ogół stwierdzono, że jakość 
papieru  impregnowanego jest tym, lepsza, im lepszy jest 
surowiec papierniczy. *

Poniższe zestawienie przedstaw ia dane dotyczące 
czasu, w  jakim  woda pod różnym  ciśnieniem przeni­

knęła przez badany papier siarczanowy o ciężarze 
70/75 g/m-’, służący do produkcji worków na cement:

Zestawione dane obrazują w a r t o ś ć  n o w e g o  
s p o s o b u  i m p r e g n a c j i .

Z powyższego wynika, że Południowo - Czeskiemu 
Zjednoczeniu Papierniczem u udało siię wynaleźć nowy 
sposób, k tóry  usuw a brak i znanych i stosowanych do­
tychczas metod im pregnacji. Leży w  interesie przem y­
słu w ytw arzającego i przetw arzającego papier, by w y­
próbował nowe emulsje. M . D.

05:06
Sprawozdanie z konferencji redakcji „Przeglądu Papierniczego” i Papiernika” 
z czytelnikami ш Katowicach dn. 7 . 12.1949  r.

D epartam ent Techniki Państw ow ej Kom isji P lano­
w ania Gospodarczego zobowiązał pism em okólnym 
N r 5 z dn. 12 lipca 1949 r., obszernie omówionym w  Nr 
10 „Przeglądu Papierniczego" z października ubiegłe­
go roku, wszystkie pism a techniczne do zorganizowania 
w  ciągu IV kw arta łu  ubiegłego roku  oraz I kw arta łu  
bieżącego roku  szerokich konferencji z czytelnikami. 
Zgodnie z powyższymi zaleceniam i kom itet redakcy j­
ny  „Przeglądu Papiernicziego“ n a  posiedzeniu w  dmiu 
10 października ub. r. postanowił zorganizować łącznie 
ze Stowarzyszeniem Inżynierów  i Techników Przem y­
słu Papierniczego w  grudniu  konferencję z obszerną 
dyskusją na tem at artykułów  „Przeglądu". Na posie­
dzeniu kom itetu redakcyjnego „Przeglądu", k tó re  od­
było się dnia 11 listopada ub. r., ustalono ostatecznie 
term in  i  m iejsce konferencji, rozszerzono zakres ze­
bran ia przez postanowienie omówienia w szystkich pro­
blemów związanych z redagowaniem  „Papiernika", 
ułożono szczegółowy program  zebrania, wytypowano 
jednocześnie osoby, k tó re  z ram ienia redakcji obu 
pism w inny uczestniczyć; nad to  powzięto decyzje do­
tyczące - technicznej strony  przygotow ania konferencji. 
Uzgodniono że celem konferencji będzie przeprow adze­
nie wszechstronnej k ry tyk i obu papierniczych pism 
fachowych, zapoznanie się z uwagam i i  zastrzeżeniam i 
terenu  oraz wytyczenie dla jednego i  drugiego czaso­
pism a linii n a  przyszłość zgodnie z wyrażonym i opinia­
mi. Za czynnik, k tó ry  przyczyni się do właściwego 
zilustrow ania opinii ogółu, uw ażać będzie należało 
liczebność zebrania, uda się ją  osiągnąć tylko wówczas, 
gdy przybycie n a  zebranie n ie  połączy się z kłopotli­
wymi dojazdami. Z tego punk tu  w idzenia najkorzyst­
niejsze w arunk i n a  zwołanie konferencji posiadały 
Katowice, jako położone cen traln ie  w  części- k ra ju  
skupiającej najw iększą ilość zakładów  przem ysłu 
celulozowo-papiem iczeeo.' Zakłady podległe C entral­
nem u Zarządowi Przem ysłu Papierniczego inform owa­
ło o m iejscu i  czasie konferencji oraz upoważniało do 
skierow ania przedstaw icieli specjalne pismo D yrektora 
Naczelnego. Kolegów - papierników  do udziału w  kon ­
ferencji wzywało pismo oddziału katowickiego Stow a­
rzyszenia Inżynierów  i Techników Przem ysłu P ap ie r­
niczego. Nadto n a  łam ach listopadowych num erów  
„Przeglądu Papierniczego" i  „Papiernika" ukazały się 
odpowiednie zawiadomienia.

K onferencja odbyła się dn. 7 grudnia 1949 r. w  K ato­
w icach przy ul. F rancuskiej N r 48 w  świetlicy Dy­
rekcji Myszkowskich Zakładów Papierniczych. K on­
ferencję zagaił w  im ieniu zespołów redakcyjnych 
„Przeglądu Papierniczego" i  „Papiernika" dyrek tor 
ekonomiczny CZPP ob. Libiszowski podkreślając uczu­
cie radości, z jakim  otw iera pierwszą w  historii pol­

skiej p rasy  papierniczej tego rodzaju konferencję oraz 
w skazując n a  Państw ow ą Komisję P lanow ania Gospo­
darczego jako 'inicjatorkę tego rodzaju zebrań. W dal­
szym ciągu mówca przedstaw ił cele zebrania oraz 
prosił o skierow anie dyskusji przede w szystkim  na 
dwie drogi: k ry tyk i dotychczasowej działalności „Prze­
glądu Papierniczego" i  „Papiernika" oraz typowania 
zagadnień, k tóre w  przyszłości w inny być uwzględnia­
ne na łam ach w ym ienionych pism. Dyr. Libiszowski 
zaznaczył, że czytelnicy m ają praw o oczekiwać, że pro­
blem y planu  6-letniego zostaną w  tem atyce obu pism 
szeroko uwzględnione. Kończąc swe wywody dyr. Li- 
foiszowski proponuje powołać na przewodniczącego ob. 
Gołąba D yrektora Naczelnego Myszkowskich Z akła­
dów  Papierniczych; kandydatu rę  tę  zebrani jedno­
głośnie przyjm ują. W prezydium  zasiadają nadto  inż. 
Wolska, ob. Witalis.

Dyr. Gołąb dziękując za wybór, k ie ru je słowa powi­
tan ia  do licznie przybyłych przedstaw icieli przemysłu, 
a przede wszystkim  dziękuje za przybycie inż. Wolskiej 
przedstaw icielce M inisterstw a Przem ysłu Lekkiego.

. Na porządku dziennym konferencji po zagajeniu, w y­
borze prezydium  znalazły się następujące punkty: 
Uwagi inż. Sarneckiego dotyczące dotychczasowej 
działalności „Przeglądu Papierniczego", uwagi red. 
Urbanowskiego dotyczące działalności „Papiernika", 
dyskusja i po przerw ie sform ułowanie i przyjęcie de­
zyderatów.

R edaktor techniczny „Przeglądu Papierniczego" inż. 
Sarnecki uw aża za okoliczność niezwykle korzystną 
naw iązanie bezpośredniego kon tak tu  zespołu redakcyj­
nego z czytelnikami. Pow stanie w arunków  um ożliwia­
jących odbycie obecnej konferencji jest przez redakcję 
należycie oceniane. P raca  odbyw ała się dotychczas 
trochę na ślepo bez możności orientow ania się w  uzy­
skiw anych rezu ltatach  i  ustosunkow aniu się rzeszy 
odbiorców pisma. Równo przed dworna la ty  podjęto 
próbę wysondowania opinii przez rozpisanie ankiety 
zaw ierającej między innym i następujące punkty: z ja ­
kiego ty tu łu  czytający o trzym uje pismo (zajmowane 
stanowisko, członkostwo S.I.T.P.P., prenum erata)? Czy 
pismo dostarczane jest regularnie? Czy lek turę „Prze­
glądu Papierniczego" ocenia się jako interesującą? Czy 
dobór artykułów  w łaściwy i dostosowany do kw alifi­
kac ji czytającego? Jak ie  działy pom ijane lub nad ­
m iernie rozbudowane? A nkieta nie dała oczekiwanych 
rezultatów , ,udział w  niej czytelników był znikomy. 
Jeśli chodzi o tem atykę pism a to  z n a d e s ł a n y c h  odpo­
wiedzi w ynikało że, w ystępuje zbytni przerost zagad­
nień chemiczno - celulozowych kosztem maszynowo- 
papiem iczych przy  niedostatecznym  uwzględnieniu 
spraw  przetw órstw a. Spotkaliśm y się z cennym i dla
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nas słowami zachęty i  równocześnie pocieszenia, że 
poziom pism a nie jest całkiem  zły. Zam ykając 5 rocz­
ników naszego pism a możemy dokonać przeglądu do­
tychczasowego dorobku d przytoczyć k ilka cyfr cha­
rakterystycznych.

rok  ilość stron
1945 40
1946 146
1947 244
1948 248
1949 272

w ciągu ostatnich 3 la t dochodziły jeszcze okładki, 
k tóre wykorzystywano dla umieszczenia tekstu. W cią­
gu 2 pierwszych la t istnienia pismo stanowiło dodatek 
do „Przeglądu Technicznego" następnie usamodzielniło 
się. W wydanych 70 num erach  ukazało się przeszło 
160 artykułów  podpisanych a w ięc noszących piętno 
oryginalności co do form y lub co do treści. Autorzy re ­
prezentują następujące środowiska:
C entralne Laboratorium  Celulozowo-Papiernicze 31% 
C entralny , Zarząd Przem ysłu Papierniczego . 30% 
Insty tucje naukowe, przem ysł poza CZPP, inne 21% 
Przem ysł podległy CZPP 18%

Dane z ostatnich 2 lat, jako noszące cechy pewnej 
stałości — w ydaje się — bardziej praw dziwie odzw ier­
ciedlają sytuację

1948 1949
Centralne Laboratorium  Celulozowo-Pa­

piernicze 46% 43% 
Instyt. naukowe, przem ysł poza CZPP, 

inne 25% 22% 
Centralny Zarząd Przem ysłu P ap iern i­

czego 18% 21% 
Przemysł podległy CZPP 10% 13% 

Prowadzona sta tystyka grupuje autorów  oczywiście 
w  zależności od związania z odpowiednim ośrodkiem  
w momencie pisania .artykułu. N ikły udział ludzi 
z przemysłu, bo wynoszący około 10% jest zjaw iskiem  
nie korzystnym, świadczącym o niedostatecznym  roz­
prowadzaniu w śród ogółu obserw acji z ruchu, „Prze­
gląd Papierniczy" jest pismem na poziomie inżynier­
sko-technicznym  i  to piętno inżynierskości musi być 
w  nim  podkreślane. Pismo dla ruchow ców m usi Uczyć 
na współpracę ruchowców. Do pewnego stopnia p ierw ­
szeństwo laboratorium  jest jednak usprawiedliwione. 
Ludzie na placówce naukow ej ze w zględu n a  cha­
ra k te r  swej pracy m ają więcej sposobności do pisania, _ 
również kon tak tu ją  się daleko żywiej ze światową 
litera tu rą  fachową zarówno w  postaci książek jak
i czasopism. Należy postawić pytanie czy Centralne 
Laboratorium , ten  główny dostawca straw y  fachowej, 
dostarczający jej p raw ie w  50%, w yw iązuje się ze 
swego zadania w  sposób właściwy.

Co do treści zestawienie г а  ubiegłe 5 la t przedsta­
w ia się następująco:

artykuły  treści nietechnicznej 25%
celulozownictwo 30%
papiernictwo 25%
przetw órstwo 10%
artykuły  treści ogólno-technicznej 10%

Redakcja widzi b rak i i  dołoży s ta rań  aby  znaleźć 
właściwy rozdzielnik tem atowy, przemyśleć p lan  p ra ­
cy i  należycie go zrealizować. Na zakończenie red. 
Sarnecki donosi o zm ianie wydawcy, k tó ra  nastąpi 
z nowym rokiem . Pismo dotychczas w ydaw ane przez 
Centralne Laboratorium  Celulozowo-Papiernicze z r a ­
mienia Centralnego Zarządu Przem ysłu Papiernicze­
go przejm uje Naczelna Organizacja Techniczna.

R edaktor Urbanowski przytacza k ilka danych z h i­
storii „Papiernika". Pierw szy num er jako jedno­
dniówka ukazał się w  grudniu 1946 r. Jego poprzed­
nikiem  był w ydaw any w  form ie powielanej od kw ie t­
nia do listopada 1946 r. „B iuletyn Inform acyjny Cen­
tralnego Zarządu Przem ysłu Papierniczego". Rok
1947 był okresem  eksperym entowania jeśli chodzi
o pracę „Papiernika". Główny m ateria ł uzyskiwano

ze sprawozdań i  zestaw ień C.Z.P.P. Rok 1948 przy­
nosi dopływ m ateria łu  z terenu. P rzestaw ienie n a  te­
m aty techniczne datu je się od połowy 1948 r  w  wy­
n iku  krytycznych uw ag o ro li p rasy  technicznej w y­
powiedzianych n a  konferencji w  ówczesnym M ini­
sterstw ie Przem ysłu i  Handlu. W okresie 3-letnim 
działalności „Papiernika" uwzględniono następujące 
zagadnienia:

1. W spółzawodnictwo
2. Racjonalizatorstwo, uspraw nienia i  wynalazczość
3. Oszczędność
4. Szkolenie zawodowe
5. Zagadnienia specjalne i pracy
6. Higiena i  bezpieczeństwo pracy
7. Osiągnięcia produkcyjne przem ysłu Polski, ZSRR

i  k rajów  dem okracji ludowej
8. N arady aktyw ów  przem ysłu i  zjazdy pracow ni­

cze.
W roku 1948 z te ren u  napłynęło 30% artykułów, 

w  r. 1949 — 25%. Sposób przekazyw ania inform acji
0 w ynalazkach i  uspraw nieniach w  zw iązku z nowym 
zarządzeniem  ulegnie pew nym  zmianom. N a zakoń­
czenie m ówca podkreśla niew ątpliw ie pozytywny 
w kład  jak i „Przegląd Papierniczy" i  „Papiernik" 
w niosą do realizacji p lanu  6-letniego.

W dyskusji pierwszy głos zabiera inż. Marczewski. 
Mówca nie w idzi zżycia „Przeglądu Papierniczego" 
z czytelnikam i. A rtykuły  oryginalne w  „Przeglądzie 
Papierniczym " i  tłum aczone z obcej p rasy  fachowej 
znajdu ją się n a  poziomie za wysokim  d la ogółu czy­
tającego. W treści publikacji zam ało uw zględnia się 
stronę techniczną i  m om enty praktyczne. Z naganą 
mówcy spotyka się rozbijanie poszczególnych zagad­
nień  n a  szereg artykułów . * W ysunięta zostaje propo­
zycja podziału tematowego artykułów  w  którym  wy- 
tw órstw o m iałoby zapewnione 50%, przetw órstw o pa-, 
piernicze — 10%, celuloza — 10%. Pożądany byłby 
arty k u ł o drew nie jako podstawowym  surowcu prze­
mysłu. Na napływ anie m ateria łu  z te ren u  n ie  nale­
ży rokować nadziei.

Inż. Urbański uważa, że osiągnięcia „Przeglądu P a ­
pierniczego" ocenione zostały przez redak to ra  Sarnec­
kiego zbyt skromnie, w  rzeczywistości pismo cieszy 
się najwyższym  uznaniem, tem atyka dobra i  artykuły  
n a  wysokim poziomie. Śmiało pismo to można porów­
nać z zagranicznymi. Trudniej jest pochwalić „Pa­
piernika" a zwłaszcza drugi obok informacyjno-spo- 
łecznego dział dokształcania robotników. W ybór te ­
m atów  nie dostosowany do zainteresow ań ogółu, spec­
ja ln ie  odnosi się to  do artykułów  o przetw órstw ie n ie­
proporcjonalnie długich. Odnosi się wrażenie, że 
„Papiernik" d rukuje bez w yboru co m u  w padnie 
w  rękę.

Ob. Grochal w  dłuższym wywodzie podkreśla szereg 
ujem nych punktów  „Przeglądu Papierniczego". In ­
żynier wchodzący do przem ysłu papierniczego nie 
znajdu je w  piśm ie tych wiadomości, k tórych mógłby 
oczekiwać zwłaszcza opisów podstawowych procesów 
technologicznych, artykułów  o zagadnieniach rucho­
wych, pom iarach aparaturow ych  wreszcie tem atów 
surowcowych. Je s t nadm iar artykułów  chemicznych
— ale  w edług oceny kolegów chem ików — nie zawsze 
opartych n a  dostatecznie gruntow ych założeniach
1 w yczerpująco opracowanych. Mówca widziałby 
chętnie d ruk encyklopedii branży papierniczej. Za­
trudnieni przy budowie nowych fabryk  nie znajdują 
w  „Przeglądzie" odpowiedzi n a  interesujące ich py ta­
n ia najw yżej w skazania co do źródeł w  literaturze 
obcej. Z uznaniem  natom iast w yraża się ob. Grochal
o prowadzonej n a  łam ach „Przeglądu Papierniczego" 
dyskusji term inologicznej. Załączenie projektów  norm  
do „Przeglądu" jest bardzo dobrym pomysłem. Poziom 
„Papiernika" je st niezły, jednakże niekończące się a r ­
tykuły  dotyczące filcu sta ją  się już przysłowiowe.

Ob. Krzemiński polem izując z wywodam i swego 
przedmówcy n ie widzi przeszkód d la  szerszego 
uw zględniania tem atów  chemicznych n a  łam ach
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„Prtzeglądu Papierniczego". Z jaw iska chem iczne są 
dom inującym i w  procesach produkcyjnych. Tem aty 
chemiczne muszą się jednak  wiązać z p rak tyką, nie 
mogą tu  być suche wywody teoretyczne. Piszący 
artyku ły  powinien pozostawać w  żywym kontakcie 
z praktykam i. Mówca podkreśla dalej, że m ontow a­
nie num erów  „Przeglądu" pod kątem  potrzeb p ra ­
cowników B iura Budowy Przem ysłu Papierniczego 
nie byłoby słuszne. W edług zdania ob. K rzem ińskie­
go „Papiernik" jest redagowany nieźle. Umieszcza­
nie artykułów  tego typu, co zwalczane przez ob. G ro­
chala artyku ły  o filcach, jest najbardziej wskazane. 
A rtykuły te są doskonałe d la  pracowników  o niższych 
kw alifikacjach. Czasopismo przyjm owane jest n a  fa ­
brykach z dużą radością i zadowoleniem. Na zakoń­
czenie zaznacza, że redakcje nie potrafiły  nawiązać 
łączności z terenem , nadto  skarży się na n ie  otrzym y­
wanie „Przeglądu Papierniczego' przez członków Sto­
warzyszenia Inżynierów  i Techników Przem ysłu p a ­
pierniczego.

W związku z zarzutam i dotyczącymi rozprowadze­
n ia  pism  dyr, Libiszowski w yjaśnia podstaw y rozdziel­
n ika dla przedsiębiorstw  i fabryk. Na żądanie przed­
siębiorstw a liczba egzem plarzy płatnych w  abona­
mencie może być podwyższona. Inż. Sarnecki infor­
m uje nadto  że „Przegląd Papierniczy" członkowie 
S.I.T.P.P. otrzym ują poprzez terenow e oddziały sto­
warzyszenia stosownie do dyspozycji Zarządu Głów­
nego S.I.T.P.P. Jeśli oddziały terenow e nie otrzym u­
ją  pism a w inny interw eniow ać w  Zarządzie Głównyrri, 
k tó ry  jedynie rozlicza się z adm inistracją i  daje jej 
polecenie wysyłkowe.

Ob. Grzbiela uważa, że ze względu n a  niejedno­
kro tną konieczność doszkalania ludzi w ysuw anych na 
stanow iska kierownicze w inny być om awiane szerzej 
procesy technologiczne, apeluje do redakcji o um iesz­
czanie n a  łam ach „Papiernika" przepisów  treści n a ­
stępującej, „Co każdy .m ajster pow inien wiedzieć?" 
lub „O co m aszynista w inien dbać?".

Dr Dziula w ypow iada się przeciw  długim  a rty k u ­
łom w  „Papierniku" również przeciw  nadm iernem u 
rozrostowi tem atyki sprawozdawczej flopis żłobków, 
świetlic, życia towarzyskiego). Za m ała uw aga zw ró­
cona jest na uspraw nienia. R edakcja pow inna n a ­
rzucać tem aty do opracowania by w  ten  sposób p rze­
szkolić korespondentów.

Prof. Kutarba zaznacza, że czasopismo papiernicze 
powinno uwzględniać te  wszystkie zagadnienia, z k tó ­
rym i przem ysł się styka a więc: surowce, maszyny, 
technologię. Nie przeczy, że w ażna jest spraw a bu ­
dowy maszyn papierniczych in teresu jąca dla w ielu  — 
odnośny dział powinien być uwzględniony również 
w ujęciu popularnym . Nie można wymagać od pisma 
aby stanowiło źródło wiedzy fachowej dla kadry  in ­
żynierskiej. Zadaniem  „Pnzeglądu Papierniczego" 
jest podawanie rzeczy najnowszych, pismo powinno 
być w ykładnikiem  k ie runku  w  jakim  zdąża technika. 
Pism o w  szkoleniu m as n ie  może zastępować popu­
larnej broszury.

Ob. Wdowik odbiegając od tem atu  dyskusji gorąco 
propaguje pomysł w ydania kalendarza papierniczego, 
podzielonego na szereg działów. Przewodniczący prosi
0 przesłanie p ro jek tu  uk ładu  kalendarza do Zarządu 
Głównego S.I.T.P.P., k tóry  rozważa obecnie kw estię 
w ydania kalendarza.

Ob. Sledziński zwrócił, uwagę, iż w  przem yśle p a ­
pierniczym obok techników  pracu ją  i  ekonomiści, 
k tórzy chętnie znaleźliby w  „Przeglądzie P ap iern i­
czym" inform acje gospodarcze n a  tem at im portu, eks­
portu, zbytu i  zaopatrzenia.

Inż. Liwacz prosi o w prow adzenie n a  łam y „Prze­
glądu Papierniczego" przeglądu patentów , k tó ry  to  
dział pobudzałby czytelników do wynalazczości, 
mówca rzuca nadto  pomysł om ówienia w  „Papierni­
ku" technicznych przyczyn wywołujących różnorakie 
reklam acje i  interesujących zarówno inżynierów  jak
1 robotników. N akład „Papiernika" należałoby zw ięk­
szyć, aby umożliwić rozszerzanie zasięgu pisma.

Dyr. Libiszowski zw raca się do przedstawicielki M i­
nisterstw a Przem ysłu Lekkiego inż. Wolskiej z prośbą
o zainteresowanie m inisterstw a ewentualnością m a­
sowego bezpłatnego rozprow adzania „Papiernika" 
wśród pracowników, m ajstrów  i racjonalizatorów.

Dr Dziula proponuje połączenie „Przeglądu P a­
pierniczego" i  „Papiernika" w  jedno wydawnictwo
o zwiększonej objętości. ^

Ob. Chrzanowski zaznacza, że kronika, jeśli jest 
W Piśmie, w inna być k ró tka  i  prawdziwa.

Po 15-minutowej przerw ie zabrał głos inż. Sarnecki 
w yjaśniając szereg kw estii poruszonych w  dyskusji. 
Odnośnie poziomu pism  należy pam iętać, że prasa 
fachowa w  Polsce mieści się na trzech poziomach: 
najwyższym  — naukowym , średnim  — inżyniersko- 
technicznym  i  niższym — popularnym . Zachowanie 
tych 3 poziomów jest konieczne, aby zapewnić po­
szczególnym grupom  pracowników lek tu rę odpowia­
dającą ich przygotowaniu. W w arunkach naszego 
przem ysłu na poziomie średnim  umieszczamy „Prze­
gląd Papierniczy" n a  niższym „Papiernika". Zadania 
prasy  technicznej n ajtrafn ie j u ją ł w  dzisiejszej dy­
skusji prof. K utarba, gdy przeciwstawił się tenden­
cjom w prow adzania n a  łam y pism  inform acji ency­
klopedycznych i  podręcznikowych. Wypowiedziany 
pogląd zgodny jest ze stanow iskiem  czynników kie­
rujących działalnością prasy technicznej. A rtykuły 
n a  tem aty  poruszane w  toku  dyskusji np. papierówki 
ukażą się w  najbliższych num erach. Unikać będziemy 
artykułów  n a  tem aty ogólno-techniczne nie specyficz­
ne dla naszego przemysłu.

Red. U rbanow ski podkreśla, że dyskusja dała dużo 
ciekawego m ateriału . Tem atyka artykułów  technicz­
nych w  „Papierniku" m a swoje uzasadnienie. Mówca 
apeluje o żywszą w spółpracę te renu  z „Papiernikiem".

N astępnie odczytana została poniższa rezolucja, 
p rzy ję ta przez zebranych jednogłośnie.

„Czytelnicy pism  fachowych przem ysłu papierni­
czego zebrani n a  pierwszej konferencji w  dniu 7 grud­
n ia  1949 r. w  siedzibie D yrekcji Myszkowskich Zakła­
dów Papierniczych w  Katowicach przy ul. F rancu­
skiej 48 w ysuw ają następujące wnioski pod adresem 
„Przeglądu Papierniczego" ,i „Papiernika".

1. Zaleca się redakcji położenie większej uw agi na 
zagadnienie sporządzenia p lanu  tem atyki na 
okres dłuższy.

2. W yraź się pogląd, że czasopisma techniczne nie 
mogą mieć charak te ru  podręczników natom iast 
w inny rozpowszechniać ostatnie zdobycze w  dzie­
dzinie nauki i  techniki w  zakresie papiernictw a 
z zachowaniem  poziomów właściwych dla obu 
czasopism,

3. Życzeniem ogółu czytających jest zachowanie 
w  „Papierniku" działu „Kronika z  życia zak ła­
dów" jednakże w  ram ach krótkich  kom unika­
tów.

4. Z ebrani ape lu ją  do redakcji o spowodowanie 
w  Zarządzie Głównym Stowarzyszenia Inżynie­
rów  i Techników Przem ysłu Papierniczego w ła­
ściwego rozprowadzenia pism a „Przegląd P a ­
pierniczy" członkom.

5. Żebrani zw racają się z apelem o szersze uwzględ­
n ian ie  zagadnień gospodarczo-ekonomicznych".

Przewodniczący dyr. Gołąb n a  zakończenie konfe-, 
rencji w yraził żal, że w śród zebranych nie było ani 
jednego robotnika czy przodownika i apeluje, żeby 
w  przyszłości zakłady delegujące przedstaw icieli na 
tego rodzaju  zebrania nie dopuściły do podobnego 
przeoczenia.

Końcowa uw aga przewodniczącego jest niezwykle 
słuszna, bowiem św iat robotniczy jest szczególnie 
zainteresow any zagadnieniem  prasy  technicznej i  brak  
jego wypowiedzi stanowi poważny m ankam ent kon- 
ferecji. W konferencji trw ającej 3% godziny ucze­
stniczyło około 50 osób.

K. S.
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Komunikaty

NORMY ANALITYCZNE

C entralne Laboratorium  Celulozowo-Papiernicze — 
Dział D okum entacji i  W ydawnictw  kom unikuję, iż; 
ukazały się drukiem  następujące „M etody ana lityczn i 
zalecane przez C entralne Laboratorium  Celulozowo- 
Papiernicze" (norm y analityczne) ■

Surowce podstawowe, i pomocnicze

1/6 F b . Woda. Zaw artość siarczanów  w  ilośc4 
do 200 m g /l

1/6 L Woda. Oznaczenie .chloru
1/9 С S iarczan glinowy: Oznaczenie w olne­

go H2SO 1 ..
1/28 A Dekstryna. Zaw artość wody
1/28 F  D ekstryna, Oznaczenie -skrotyi ,
1-28 H Dekstryna. Oznaczenie cukrów , red u ­

kujących
1/28 К  Dekstryna. .Oznaczenie P h

1/28 L Dekstryna. Oznaczenie chlorków.
1/39 A Kaolin. Zaw artość wody
1/39 В Kaolin. S tra ty  prażenia
1/39 С Kaolin. Zaw artość Fe

f . ;

Kontrola ruchu celulozowni siarczynowej

I I I / l  A Gazy odlotowe z pieca pirytowego.
Oznaczenie SO2 s

I I I / l  В Gazy odlotowe z pieca pirytowego.
Oznaczenie SO.i

I I I / l  L M asa celulozowa. Oznaczenie stopnia
roztw orzenia w g Klinga

I I I / l  M M asa celulozowa. Oznaczenie stopnia
roztw arzania w g  m etody B jorkm ana

I I I / l  S Analiza roztworów bielących podczas
bielenia. Oznaczenie ch loru  czyn­
nego ,

I I I / l  T Analiza roztworów bielących podczas
bielenia. Oznaczenie Ph kolorym e­
trycznie -

I I I / l  Y «Masa celulozowa. K ontrola p rocesu
m ycia — Oznaczenie liczby tlenow ej 
wg Frelingera -

Kontrola ruchu celulozowni siarczynowej i siar­
czanowej

I I I / l  Z Masai celulozowa-. S tężenie zaw iesiny
włókien w  różnych stadiach pro­
dukcji

Produkty gotowe. Badania chemiczne

V/3/4 F Masa celulozowa siarczynowa. Liczba
'm iedziow a

V /3 /4 1 a  •_ M asa celulozowa. Popiół a/całbow iity -
V /3/4  lb  - Masa celulozowa. Popiół b/SiOs
V /3/4  lc  Masa celulozowa. Popiół c/FesOj-(*

Al*Os

V /3/4  ld  
V /3 /4  le  ■ 
V /3/4  l f  
V /3/4  ig  
V /3/4  K a

V /6/1  A 

V /6 /1 B

V /6 /l  С 

V /6 /1D

V-/6/1 E

f
у/6/1 F 

V /6 /1 G  .

V /6 /1 H  >
■ i ■ 

V /6 /1 1

V /6 /1 K

V /6 /2 F  
V /6 /2  К  
V /6 /2  T

Masa celulozowa. Popiół d /S O ł" '
M asa celulozowa. Popiół e/C aO
M asa celulozowa. Popiół f /F e  .
M asa celulozowa. Popiół g /C u
M asa celulozowa (bielona i  niebfelona^ 

Oznaćzenie lepkości metodą prze*
' pływową • : . , '

Papier.. Badania mikroskopowo-morf o- 
logiczne ■■ -

Pąpier. Mikroskopowo-ichemicznie ■' roz-
* różmamie m as celulozowych 1  ścieni
• drzew .iglastych . v'

Papier. M ikroskopowo-chem iczne. ba-
• danie sosny — P inus silv. .
Papier. M ikroskópąwe rozróżnianie' 
, m as celulozowych i  ścieru drżerw. 
■ liściastych
Papier, Mikroskopowe rozróżnianie 

m as celulozowych roślin  jednorocz­
nych ,

papier. M ikroskopowe badantó' w $ r  
.*■’ k i en zwierzęcych. W ełna

Papier. M ikroskopowo-chemiczne r o #  
różnianie azbestu

Papier.; Mikroskopowo-chemiczne roz­
różnianie skóry

Papier. ^Mikroskopowo-chemiczne roz­
różnianie masy. celulozowej bielonej
i niebielonef

Papier. Mikroskopowo-chemiczne roz- 
różnianie m asy celulozowej siarcza­
nowej i  siarczynowej -

Papier, ^znaczenie k le ju  żywicznego
Papier. Oznaczenie chlorków
Papier. • Zawartość SOi“

Analizy fizyczne gotowych .produktów

V I/3 H  P ap ie r i  karton .
przedarcia

Oznaczenie opoiru

Produkty gotowe. Kontrola ruchu ścieralni >

V I/4 G— II/G  Ścier. Jakościowe określenie s tru k tu ry

Produkty uboczne

V II /1 В Ług ' posiarczynowy- Oznaczenie kw a­
sowości

VJCI/l С Ług posiarczynowy. Oznaczenie SOs
. • . ogólnego

V II/1  D Ług posiarczynowy. Oznaczenie tzw.,
1 wolnego SOs

V II/1  E  Ł u e  posiarczynowy. Oznaczenie cukru
ogólnego

V n 7 5 L  Spirytus; Oznaczenie kwasowości
V TI/9A  Ciekłe żywice. Przygotow anie prób
V II/9  С Ciekłe żywice,. Zaw artość popiołu >
V II/9 D  , Ciekłe żywice. Zaw artość siark i
V II/9  F  T erpentyna siarczanowa. D estylacja

‘ 1 ■■ ' no rm alna -
V II/9  G T erpentyna siarczanowa. Pozostałość

po odparow aniu
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CHEMICZNA WSZECHNICA RADIOWA

Redakcja „Przem ysłu Chemicznego" nadesłała nam  
kom unikat treści następującej:

Doceniając w  pełni znaczenie w ykładów  radiowych 
d la popularyzacji nauki wśród najszerszych kół spo­
łeczeństwa, przystąpiliśm y w  tym  roku do zorganizo­
wania cyklu odczytów naukow o-populam ych z zakresu 
chemii.

Popularyzacja zagadnień chemicznych jest tym  w aż­
niejsza, że nauka ta, znajdująca się w  stadium  nieustan­
nego rozwoju, dzięki swym coraz to nowym i w spa­
nialszym osiągnięciom, skupia na sobie dzisiaj zain te­
resowanie całego świata.

O nieograniczonych możliwościach, jak ie k ry je  w  so­
bie chemia świadczyć mogą chociażby następujące fak ­
ty : z jednej strony chemia walczy o zdrowie i życie 
człowieka, dostarczając środków leczniczych tej miary, 
co sulfamidy, penicilina, streptom ycyna, pas; z d ru ­
giej strony ta  sam a chem ia może stać się źródłem 
zbrodni i zagłady, oddając w  niepowołane ręce broń 
chemiczną w  postaci gazów trujących, czy bomby ato­
mowej.

Cykl odczytów radiow ych z dziedziny chemii obej­
mować będzie 30 dwudziestom inutowych prelekcji, w  
których autorzy w  sposób żywy i pppulam y omawiać 
będą najważniejsze zagadnienia z zakresu chemii sto­
sowanej i technologii z uwzględnieniem  najnowszych 
zdobyczy wiedzy.

Odczyty te, przygotowane przez najw ybitniejszych 
fachowców: inżynierów, profesorów i m agistrów  che- 
rrri, wygłaszane będą w  ram ach Wszechnicy Radiowej 
począwszy od dnia 3 stycznia w  każdy w torek o godzi­
nie 21.40. Prelekcje wygłoszone przez Radio ukażą się 
drukiem  w  form ie broszur zbiorowych.

P rogram  odczytów przedstaw ia się następująco:

1) Znaczenie i osiągnięcia chemii w  św ietle planu 
6-letniego.

2) Atom i cząsteczka.
3) Surowce Przem ysłu Chemicznego w  Polsce.
4) Węgiel i m etody jego przerobu.

5) W ęgiel kamienny, jako źródło wielkiej syntezy 
organicznej.

6) Fabrykacja sody i jej zastosowanie.
7) Nawozy sztuczne, jako czynnik zwiększania plo­

nów rolnika.
8) Walka ze szkodnikami w  rolnictwie.
9) Hormony wzrostowe roślin.

10) Co wiem y o witaminach j hormonach.
11) Chemia tworzy nowe materiały.
12) Kauczuk naturalny i  sztuczny.
13) Sadza i jej zastosowanie.
14) Nowe włókna naturalne i  syntetyczne.
15) Co wiem y o barwnikach.
16) Chemia uszlachetnia skórę.
17) Białko, jako budulec żywych organizmów.
18) Chemia tłuszczów.
19) Chemia produktów spożywczych.
20) Chemia w  służbie zdrowia człowieka.
21) Chemia zapachów.
22) Katalizatory.
23) Fotochemia i film.
24) Chemiczne środki zapobiegające niszczeniu me­

tali.
25) Chemia w  budownictwie.
26) Gazy techniczne.
27) Technologia nafty.
28) Materiały wybuchowe.
29) Produkty .syntezy organicznej.
30) Chemicy polscy.

Należy zaznaczyć, że podana kolejność poszczególnych 
prelekcji może ulec pewnym małym zmianom.

Wszelkich informacji związanych z cyklem odczytów 
chemii stosowanej można zasięgnąć w  Wszechnicy Ra­
diowej albo w  Redakcji „Przemysłu Chemicznego*' 
Warszawa ul. Lwowska 17.

Fr. W ajngot
Redaktor
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