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ROK 2

Projekt produkcji celulozy stomowej w Polsce

1. Wstep.

Produkcja celulozy z surowcéw innych niz
drewno staje-sie w catym Swiecie zagadnieniem
coraz”teiifej. palagcym. Corae wiecej styszy sie
gtoséw ostrzegawczych, ze przy obecnej rabunko-
wej gospodarce lesnej w wielu panstwach ilosci
drewna do dyspozycji mogg wkroétce sta¢ sie nie-
wystarczajgce, zwlaszcza, ze zapotrzebowanie ra
celuloze na papier i sztuczne widkna bedzie stale
wzrastato.

To tez w wielu panstwach produkuje sie juz
znacrne ilosci celulozy z surowcéw takich, jak

trawy i stoma.

S W pierwszym rzedzie stojg tu Wiochy, Pid.
Afryka i szereg panstw Pid, Ameryki z rozwinie-
tym przemystem celulozowym ze stomy, opartym
na metod;de Pomiliol), oraz Rosja, Francja i Niern-
.cy ,pracujace gtéwnie metoda sodowa.

We Francji wyrabiajg ze stomy znaczne ilosci.
z6ttej masy potcelulozowej na tekture.

Wracajagc do tematu pragne omowi¢ stosunki
w Wielkiej Brytanii, z ktéorym' miatem moznos¢
zetkng¢ sie w czas:e wojny. Dosw adraenia uzv
bkane prze: przemyst celulozowy w tym Kkraiu
mogg da¢ duzo wskazéwek dla rozbudowy nasze-
go przemystu.  Produkcja, masy celuiozowej z
drewna w Wielkiej Brytanii, praktycznie biorac,,
rie istn eje.

Przed wojng istnialo tam szereg papierni, w
ktérych .Tiasa celulorowa byta produkowana me-
todg sodowag 7, trawy esparto.

Procesy gotowania i bielenia byty tam trakto-
wane jako operacje podrzednego znaczenia, stano-
wigce jedna z faz produkcji samego papieru. Po-
wodowato to stosowanie n er?.cjonalnych metod,
zwlaszcza przy bieleniu. Mimo to otrzymywane
papiery byly wysokiej klasy, a to dzieki znakomi-
temu surowcowi, jakim jest esparto.

X .chwilg wybuchu wojny surowiec ten, jako
importowany z potnocnej Afryki, stat sie niedo-
stepnym. Postanowiono zastgpi¢ go stomg pszenna,
uzywajac 'tych samych warsztatéw. Jednak tu
wytonity sie duze trudnosci. Papiernie przezna.

i) Dr Jadwiga Marchlewska-Szrajerowa; ,,Stcma jako
surowiec dla przemystu celulozovo-papierniczego“ Prze.
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czone do przerobki esparto, jako nastawione na
surowiec importowany nie byty polozone w okre-
gach produkujgcych pszenice.

Transport stomy, ktéry zawsze jest problemem
trudnym przy produkcji celulozy z tego surowca,
kosztowat bardzo drogo i nie zawsze mozna byto
zapewni¢ dostateczny dow6z iioTy do .fabryk, wo-
bec pierwszenstwa dla materiatow wojennych.

Ponadto byt szereg trudnosci technicznych w sau
mym procesie produkcji, gdizie aparatura, projek-
towana dla innego rodzaju witokna, nie nadawata
sie do widkna stomowego i trzeba bylo szeregu
zmian i przerobek.

Produkcja masy celulozowej ze stomy wobec
tych trudnosci spadta w poidéwnaniu z produkcjg
przedwojenng 7 esparto. Ponadto dow6z masy ce-
lulozowej yY2drewna z Kanady byt réwniez zmniej-
szony i dla zaradzena tym brakom musiano uzy-
wac duzych ilosci makulatury, organizujgc kampa-
ni¢ oszczedzania papieru.

Jednoczes$nie probowano ptosowaé inne surow-
ce, jak papro¢ (obfta w Szkocji i na potnocy An-
glii), odpadkowe gatezie z drzew owocowych, to-
dygi chmielowe itp. Okazalo sie, ze wszystkie te
surowce dajg dobre rezultaty laboratoryjne, lecz
zorganizowanie produkcji na skale przemystowa,
napotykato na przeszkody.

W wypadku paproci ilo$¢ jej bylaby wystarcza-
jaca do zaspokojenia potrzeb sredn'ej wielkosci
fabryki, lecz ze wzgledu na to, ze papro¢ rosnie na
pustkow cch skalnych lub bagnistych, zbior jej
i transport nasteozalyby nieprzezwyciezone tru-
dnosdci. m

W wypadku gatazek ilosci byty zbyt mate, by
uruchamia¢ produkcje i znéw kwestja zbioru byta
wielkg trudnosc g. Lepiej przedstawiata sie spra-
wo todyg chmielowych, gdzie zbidr mogtby byé
potaczony ze zbiorem samego chmielu i nie przed-
stawiatby dodatkowego obcigzenia. Mimo to je-
dnak .i tu okazato sie, ze ilosci todyg nie sa dosta-
teczne ,by usprawiedliwi¢ uruchomienie rentuja-
cej sie produkcji.

%byt male jednostki produkcyjne nie oplaca-
tyby sie nawet przy bardzo wygérowanych cenach
masy celulozowej w czasie wojny.

Ostatecznie ogranicrono sie wyitgcznie do sto-
my pszennej, ktéra byta dostepna w wielkich ilo.



Sciach. O ile mi wiadomo, projektowano budowe *
nowyjrh fabryk specjalnie przystosowanych do
produkcji masy celulozowej ze stomy i ulokowa-
nych w okregach rolniczych.

Te nowe fabryki mialy by¢ oparte na metodzie
sodowej. Pod Londynem istnieje doswiadczalna
fabryczka Pomilio, ktérg miatem'moznos$é zwie-
dzic.

Jednak w Wielkiej Brytanii sg powazne zastrze-
zenia co do wprowadzenia metody Pomilio na wiel-
kg skale. Chodzi tu niezawodnie o rentownosc.

2.

Jak wiadomo nasze tereny lesne tgcznie z obsza-
rami na Dolnym Slgsku zost&ty bardzo, przetrze-
bione przez Niemcéw w czasie wojny. Wobec po-
nadto ubytku terenow lesnych na Wschodzie sy-
tuacja jest taks, ze na najblizszy okres Lasy Pan-
stwowe spodziewajg sie wyprodukowaé tylko oko-
fo 500 tys. m. p. popieréwki rocznie wobec 1100
tys. m. p. zuzywanych przez nasze celulozownie i
Scieralnie przed wojna.

Liczac, ze $Srednie zuzycie drewna jest 5 mp. na
tone papieru i zakatdajgc izuzycie 7 kg. papieru
na mieszkanca, czyli 25 milj.X7 kg=175 tys. ton,
otrzymuje sie zapotrzebowanie drewna na papier
na okres najblizszy okrggto 900 tys. m. p. rocznie.

Ponadto trzeba bedzie okoto 6 tys. ton masy ce-
lulozowej na sztuczny jedwab, co zuzyje z kolei
(5000 X 75 m. p. okoto 50 tys. m. p. Razem po-
trzebne bedzie 950 tys. m. p. papieréwki rocznie,
czyli bedziemy mieli niedobdr okoto 450 tys. m p.

Sytuacja obecna w Polsce.

Ten niedobdr drewna wyrazi sie niedoborem 90
tys. ton papieru, ktore bedzie nalezato zastgpic¢ pa-
pierem produkowanym z innych surowcoéw poza
drewnem.

Korzystajac z omoéwionych wyzej doswiadczen
angielskich nalezy odrazu zwréci¢ sie do stomy,
jako surowca dostepnego w wielkich ilosciach.
Inne surowce sg albo zbyt trudne do zbioru, albo
nie wystepuja w dostatecznych ilosciach.

Stomy zytnia i psf-enna sg uzywane przez wie-
$niakéw na Sciotke w ilosci wiekszej, niz niezbe-
dnie potrzebna dla higieny bydta. Uzyskujg oni w
ten sposob duze ilosci obornika, co mogtoby fatwo
by¢ zastgpione dpowiednig iloscig sztucznych na-
wozow, a stoma bylaby wykorzystana racjonal-
niej prze.;, przerobke na mase celulozowa.

Jak wiadomo stoma daje sie przerobi¢ na mase
celulozowg bielong lub niebielong o gorszych od
masy celulozowej iz drewna wiasnosciach wytrzy-
matosciowych (zwihaszc-pa pod wzgledem podwdj-
nego zginania). Niemniej jednak mozna ta celu-
loze zuzy¢ do szeregu papieréw, zwilaszcza, ze na-
daje ona papierom wytrzymato$¢ pozadang w nie-
ktérych gatunkach.

Bardzo dobre wyniki dajg mieszanki masy ce-
lulozowej z drewna i stomowej i np. w Wielkiej
Brytanii praktycy majg ustalone proporcje .roz-
nych gatunkéw mas celulozowych dla osiggniecia
zagdanych efektéw w papierze. Celulozowa masa
stomowa bielona osigga biato$¢ nieustepujacg ana-
logicznej masie celulozowej z drewna.
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Zo6ta masa poicelulozowa (niecatkowicie roz-
tworzona) ze stomy moze by¢ uzyta' do.produkcji
tektur, odznaczajacych sie duzg sztywnoSiS” oraz
jako domieszka do papieréw pakowych.

Jesli chodzi o iloSci potrzebnej stomy, to zgrub-
sza obliczy¢ ja mozna przyjmujac, ze zuzycie na
tone papieru i tektury bedzie $rednio okoto"S to-
ny stomy. Jak wyliczylem wyzej niedobdr pi~ed
ru i tektury w Polsce skutkiem braku papieréwki
bedzie 90 tys. ton rogrnie.

Aby go pokry¢ trzeba, bedzie okragto 200 tys.
ton stomy rocznie. Plon stomy zbozowej wynosit
w Polsce przed wojng koto 17 milionéw ton rocz-
nie, z czego widac,v ze istnieje wijelki rezerwuar
stbmy, z ktérego bedzie mozna crérpiic, jesli roz-
wigzang zostanie kwestja dostawy stoifey;-". fa-
bryk.

3. Opis istniejgcych metod produkcji celulozy

stomowej.

a) Metody nieciggte.

Najbardziej rozpowszechniong jest metoda so-;
dowa w zasadzie nie odbiegajgca od metody uzy-i
wanej do produkcji masy celulozowej z drewna.
Polega ona na gotowaniu stomy w warnikach ci-'
$nieniowych z roztworem tugu sodowego. Uzywa
sie 15 — 25% wodorotlenku sodowego w stosunku
do stomy w zaleznosci od pozadanego stopnia roz-,,
tworzenia.

Jesli stosuje sie regeneracje tugu. sodowego, zu-
zycia te spadajg o okoto 50°0. Najswiezsz4Me*srfk-
ng tej metody jest gotowanie/dwustopniowe daja-
ce doskonalte rezultaty pod wzgledem koloru i réj
wnomiernosc: otrzymanej masy i znaczng oaiczed-
no$¢ na zuzytym tugu sodowym. Zasadg tej me-
tody jest wstepne gotowanie Swiezej stomy z tu-
giem odlotowym z drugiego stopnia, mycie i po-
wtérne gotowanie poétroztworzonej masy ze Swie-
zym tugiem sodowym. W tym stadium nasigka,
nie tugiem jest rownomierniejsze niz nasigkanie.,
suchej stomy w jednostopniowym procesie. Wply. "’
wa tjo na polepszenie rownomiernosci masy. ]

Stosujac te .metode mozna zmniejszy¢ zuzycie:
tugu sodowego do okoto 70°/c zuzycia przy meto-
dzie jednostopniowej.-Przy regeneracji tugu sodo,
wego, zuzycie-to dalej spada o potowe. Masy fa-
twobielne uzyskano obydwiema metodami, daj4
sie wybieli¢ iloscig okoto 5% CI arynnego.

Liczac wydajnos¢ celulozy bielonej o S$rednim
stopniu roztworzenia ze stomy 40°0, zuzycie gtéwi,
nych surowcéw na 1 tone absolutnie suchej celul
tozy wynosi:
1-stopiiiowe gotowanie . 2-stopniowe gotowani”

stoma

2,500 kg. 2,500 kg. j
- tug sodowy 500 kg. 370 kg. " H
chlor 50 kg. 50 kg. bl

Przy regeneracji tugu sodowego zuzycie jej spatd
dnie do nastepnych ilosci
1 stopniowelgot. 250 kg. 2 stopn. got. 180 kg!®

Regeneracja tugu sodowego przy 2-stopniowynj|
gotowaniu powinna by¢ tatwiejsza niz przy I-sto]|
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pniowym x»e wzgledu na wiekszg zawarto$¢ w tu-
gu substancji organicznych dajacych efekt kalo-
ryczny przy prazeniu” odpasowanego tugu z wa-
pnem.

Odmiang metody sodowej jest siarczanowa, row-
niez stosowana do stomy. W metodzie tej, podo-
bnie jak przy drewnie, dodaje sie siarczanu sodu
'do tugu sodowego. Przy prazeniu w czasie regene-
racji siarczan przechodzi w siarczek, ktéry wobec
tego rowniez wchodzi w skiad tugu uzywanego
do gotowania. Mozna tu oczywiscie stosowacé row-
niez gtowanie jedno, lub dwustopniowe, podobnie,
jak w metodzie sodowej.

Istnieje jeszcize metoda polegajgca na. gotowaniu
stomy z obojetnym siarczynem wapnia lub amo-
nu (w odrdznieniu .od znanej metody z kwasnym
siarczynem). Nie jest ona jeszcze bardzo rozpow-
szechniona i nie mozna jej uwaza¢ za wyprobo-
wana, -

Na zakoriczenie opisu metod nieciggtych wymie-
nié gotowanie w warnikach stomy z mle-
kiem wapiennym, celem otrzymania zétej masy
potcelulozowej, o ktérej wspominatem poprzednio,
jako o surowcu do wyrobu tektury, lub domiesz-
ce do papierow pakowych.

b) Metody ciggte.

Zaliczajg sie tu przede wszystkim metody chlo-
rowe. Istnieje kilka ich odmian ,leciz zasadniczym
rysem jest zawsze roztwarzanie stomy lub innego
surowca, uprzednio traktowanego rozcienczonym
tugiem sodowym, za pomocg chloru na zimno.

Na ‘czoto'tych metod wybija sie-metoda Catal-
di-Pomilio, a to dzieki swej prostocie i zastosowa-
niu ciggtosci procesu.

W metodzie tej alkalizuje sie stome w sposob
ciggly podgrzanym do temperatury 90° rozcienczo-
nym tugiem sodowym, celem uczynienia stomy po-
datng do chlorowania. Nastepnie odmywa sie i tra-
ktuje chlorem gazowym mase tak przygotowang
rowniez w sposdb ciggty, po czym myje sie, alka.
lizttje lekko dla catkowitego rgzpuszczenia pro-
duktéw chlorowania i znéw myje. Tak otrzymana
masa jest ta”wobielna i moze by¢ wybielona nie-
wielka iloscig Cl czynnego w formie podchlorynu.

Zasadniczym procesem roztwarzania jest tutaj
chlorowanie i zuzycie chloru jest bardzo duze.

Zuzycie gtéwnych surowcéw na 1 tong abs. su-
chej celulozy bielonej, wg. danych r fabryki' pra-

. cujacej ta metodg w Rosario, jest nastepujgce:

stoma 2,500 kg
tug sodowy 170 kg
chlor 310 kg

f~jgejieracja tugu sodowego nie jest w tej meto-
dzie stosowana, prawdopodobnie ze wzgledu ,na
<Sllk rozcienczenie tugu sodowego z odmycia sto-
my po wstepnej alkalizacji.

Z poréwnania przytoczonych wyzej danych zu-
zycia gtdbwnych surowcéw widac, ze przy stoso-
waniu dwustopniowego gotowania i regeneracji so-
dy z tugu odlotowego mozna w metodzie sodowej
dojs¢ do niemal identycznego zuzycia tugu sodo-

S

wego, jak w metoddzie Pomilio. Natomiast zuzy-
cie chloru jest w metodzie sodowej znacznie niz-
sze. Z tego wzgledu masa celulozowa Pomilio mo-
ze konkurowa¢ z masa celulozowg (otrzymang
innymi metodami tylko wtedy, gdy chlor wytwa-
rzany jest elektrolitycznie z soli kuchennej na
miejscu i to za pomocg pradu pochodzacego ze zro"
dta taniej energii elektrycznej. To tez wiekszos¢
istniejacych fabryk Pomilio znajduje sie w sa-
siedztwie zaktadéw wiodno.elektrycznych, z kt6-
rych czerpia prad.

Jesli chodzi o inne metody ciggte ,to jakoby pré-
bowano w Stanach Zjednoczonych gotowania cig-
gtego z tugiem sodowym. Wada metod ciggtych w
przemysle'celulozowym jest to, ze roztwarzanie
celulozy odbywa sie bez ci$nienia. To ostatnie ma
wielki wptyw na szybko$¢ roztwarzania, izWhasz.
cza, jesli chodzi o pordéwnanie szybkosci roztwa-
rzania masy gotowanej w otwartym naczyniu
i masy gotowanej pod stabym tylko cisnieniem.
Przy dalszym podnoszeniu ci$nienia szybko$¢ roz-
twarzania rosnie w sposob mniej gwattowny.”

Aparatura, o ktorej wspomniatem, sktadata sie
z wyspkiej na 20 metréw rury w ksztatcie litery
U, gdzie stoma zmieszana e gorgcym tugiem sodo-
wym wchodzita jednym koncem rury i po zejsciu
na dno rury i wzniesieniu si¢ z powrotem do goéry
wychodzita, jak<| roztworzona masa celulozowa
drugim koncem. Oczywiscie na dnie rury panuje
ci$nienie stupa masy wynoszace okoto 2 atm. nad-
ci$nienia.

Prawdopodobnie osiggano tam temperature od-
powiadajgcg temu cisnieniu przez wstrzykiwanie
dodatkowej pary na dnie rury.

Instalacja ta wydaje sie bardzo atrakcyjng ze
w,zgledu na ciaggto$¢ procesu i potaczong z tym
prostotg aparatury i oszczedno$¢ na obstudze. Je-
dnoczesnie posiada ona zalety gotowania ci$nie-
niowego, a wiec duzg szybko$¢ roztwarzania. Mo_
znaby tatwo system rury U polaczyé z dwustop-
niowym gotowaniem przez zastosowanie dwdch
rur U z miedzystopniowym myciem.

4, Projekt "budowy instalacji w Polsce.

Na podstawie wyzej przytoczonych opisow ist-
niejgcych metod: sodowej nieciggtej i Pomilio ta
pierwsza (sodowa) musi by¢ wybrana do produk-
cji celulozy stomowej w Polsce. Przy metodzie Po-
milio warunkiem rentownosci jest, jak wyzej
wspomniatem, zaopatrzenie instalacji w tanig ener-
gie elektryczng ,a wiec blisko$¢ zaktadéw wodno-
elektrycznych.

W Polsce ograniczatoby to wybdr miejsca dot
okregéw podgérskich na potudniu kraju. Poniewaz
jednoczesnie jest niezbednym umieszczenie tych
instalacji w okregach rolniczych i jesli mozliwe,
skombinowanie ich a istniejgcymi papierniami, po-
wodowato by to w sumie niemozno$¢ wyboru miej-
sca zadawalajacego te wszystkie postulaty.

Ponadto tugi odlotowe z fabryki Pomilio sg bar-
dziej szkodliwe dla rzek, niz tugi z fabryk masy
celulozowej potgczonych z regeneracjg tugu sodo-
wego. Wprawdtzie Pomilio twierdzi, ze tugi odlo-
towe z jego fabryk sa nieszkodliwe ze wzgledu na



ich odczyn obojetny, powstajacy skutkiem zoboje-
tnienia wofl alkalicznych przez wody kwasne, ale
to twierdzen e nie moze osta¢ sie wobec powaz-
niejszej'analizy. Odczyn wdd Sciekowych nie jest
jedynym kryterium ich szkodliwosci. Znacznie
wazniejszg sprawg jest pozbawienie wod rzecz-
nych rozpuk:czonego w nich tlenu, co powoduje
zabijanie zycia organicznego. Pod tym wzgledem

wody odciekowe Pomilio sg niewatpliwie
szkodliwsze icd wod  odciekowych  przy
metodzie sodowej polgczonej z regeneracja

tugu sodowego, gdyz odbieranie tlenu wodom rze-
cznym powodowane jest przez cukry i inne sub-
stancje organiczne, ktorych znaczny procent ule-
ga spaleniu w ezasie regeneracji przy metodzie so-
dowej. i

Z drug:ej strony, jesli chodzi o odczyn wod od-
ciekowych ,to lekka alkalicznos$¢ ich nie jest srko_
dliwa, az do PH = 10 lub nawet 11. Wody odloto-
we przy metodzie sodowej nie przekraczajg tych
granic.

Jesli odrzucimy metode Pomilio, pozostaje me-
toda sodowa, lub jej odmiana siarczanowa. Ze
wzgledu na to, ze sposob nieciggty (warunki ci-
$nieniowe) jest wyprobowany i nie powinien na-
strecza¢ powazniejg ych ,,choréb dziecinnychl
przy zainstalowaniu, nalezatoby natychmiast przy-
stagpi do budowy w wybranych miejscach jednej
lub dwdch instalacji produkujacych mase celulo-
zowg za pomocg jednej z tych dwdch metod oraz
jednej instalacji produkujacej z6tta mase pédicelu-
lozowg za pomocg gotowania 7 wapnem. Ostatecz-
ny wybor miedzy metodg sodnwag lub siarczynowag
nie zmieni w niczym aparatury. Rozstrzygna¢ be-
dzie mozna na podstawie prob w laboratorium
i w samej fabryce.

INZ. JULIAN KULKA.,
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Szczegbly techniczne, jak wielko$¢ .warnikéw,
zastosowanie cyrkulacji lub .nie itp, nalezaloby
przedyskutowa¢ z firmag «dostarczajgca aparature
celulozowa szwedzkg lub angielska, majgca w tym
kierunku doswiadczenie.

Jednoczesnie tniebaby poprowadzi¢ préby ee-
lem wprowadzenia produkcji systemem c ggtym
za pomocg opisanej powyzej rury U. Rure takg
mozna skonstruowaé¢ w warsztacie jednej z celulo-
zowni. W razie otrzymania dodatnich wynikéw na-
lezatloby wybudowacl szereg dalszych instalacji dla
masy celulozowej i pdtcelulozowej stomowej.

Jezeli natomiast préby te zawiodg, nalezato by
wroci¢ do fabrykacji metodg niec agta.

Jesli chodzi o ilo$¢ niezbednych fabryk, to nale-
zy przyjaé, jako jednostke zaktad na 18 do 20 ton
masy dziennie (6 — 6,5 tys. ton rocznie). Sg to za-
ktady bardzo malte, jak na stosunki celulozowe.
Wieksze zaktady, jak wiadomo, sg rentowniejsze,
lecz przy trudnosciach transportowych stomy trze-
ba z koniecznos$ci ogran czy¢ sie do wiekszej | czby
matych naktadéw rozrzuconych w dogodnych
z punktu widzenia transportu punktach.

Zaktadajac, ze poéicelulozy trzeba bedzie w przy-
blizeniu tyle samo, lub nieco wiecej, n z wynosita
produkcja tektury przed wojng (20 tys. ton rocz-
nie) potrzebne beda razem:

4 instalacje produkujgce zéttg mase poicelulo-
zowa w ilosci 25 tys. ton rocznie, zuzywajgce (przy
wydajnosci 65%) ckoto 40 tys. ton stomy, oraz 11
instalacji produkujgcych mase celulozowg w ilo-
Scir 65 tys. ton roczn e zuzywajacych (przy wydaj-
nosci 40%) okoto 160 tys. ton stomy.

Razem datoby to 15 instalacji produkujgcych ro_
gzoie 90 tys. ton masy i zuzywajgcych 200 tys. ton
stomy.

Otrzymywanie drozdzy z tugu posiarczynowego

(dokonczenie).

Dla ochtodzenia tugu do temp. 25 — -3° C. sto-
suje sie m:edziane wezownice, tug za$ ochtodzony
do tej temperatury jest gotow do zadania drozdza.
rn:. Nalezy uzywaé czystych kultur drozdzy, spe-
cjalnie hodowanych, a majgcych wybitna zdol-
no$¢ rozrodczg — w tym przypadku n;e powinien
odgrywac zadnej roli koszt hodowli drozdzy, po-
niewaz z 5 kg kultury otrzymujemy wydajnos¢ 16
ton drozdzy, piekarskich. Drozdze najpierw hoduje
fe na stodzie jeczmiennym, pézniej na melasie
z dodatkiem stodu, kiedy za$ stopien rozwoju droz-
dzy wyniesie 20% w stosunku do koncowego re-
zultatu, wtedy do tej iloSci dodaje sie zobojetniony
i klarowany tug posiarczynowy. Dalszy proces
trwa 15 godzin. W czasie trwania rozwoju drozdzy
nalezy przepuszczac przez zacier duze ilosci powie-
trza, albowiem chodzi o to, by alkohol powstawat
w brrdzo matych ilosciach, albo wcale nie.

llo$¢ powietrza, ktére wyzyskuje sie przez za-
stosowanie kompresora wynosi w przyblizeniu
300 m3 na 1 m2 dna kadzi drozdzowej w czasie
1 godz., co w przeliczeniu na energie elektryczng

wypada 0,5 KhW na 1 kg drozdzy. W crasie trwa-
nia procesu dodaje sie jako pozywki, siarczanu
amonu, fosforanu amonu, wzglednie amoniaku,
przez co réwniez reguluje, sie do pewnego stop.
n'a kwasowo$¢ zacieru. Po ukonczeniu procesu

drozdze odwirowuje sie, dalej dobrze przemywa
i znow oddiziela w separatorach.
Ta. koncowa czynno$¢ nalezy do najwazniej-

szy¢H w catym procesie, specjalnie nalezy uwa-
za¢, aby tug posiarczynowy zawarty w komor-
kach drozdzy catkowicie zostat wymyty. Woda
uzywana w calej fabrykacji powinna by¢ dobrze
przefiltrowana na f Itrach zwirowych i oczy-
szq:ona przez odpowiednie potraktowanie
chlorem i siarczanem glinu.

jej.

Drozdze wymyte w ten sposob prasuje s® na:

filtrowych prasach, formuje w cegiefki i
Wydajnos¢ drozdzy zalezna jest naturalnie od
zawartosci cukru w e¢ugu posiarczynowym, wy-
nosi ona w Bjorneborg‘u przecietnie 22 kg droz-
dzy na. 1 m3tugu posiarczynowego, fabryka za$

pakuje.;
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-moi» pflodukowa6é 8.000 kg drozdzy dziennie.
Jako$¢ drozdzy otrzymanych tg metoda 'zupeinie
zadowala odbiorcéw, bo w Swiezym stanie uzyte
nadajg sie do wszelkich gatunkéw chleba.

Schematprodukcjidrozdzy

Zlfgézony rysunek przedstawia schemat fa-
brykacji drozdzy~metodg Helkenskjod'a wedtug
patentu amerykanskiego.

Z warnika (1) -doprowadza sie tug posiarczyno-
wy do zbiornika wstepnego (2), w ktorym dodaje
sie mgke wapienng (3), stad zostaje przepompo-
wany tug do neutralizatora (4), nad ktérym znaj-
duje s'e chtodnik, stuzgcy jednoczesnie do usuwa-
nia SO. Do neutralizatora dopuszcza sie $rodki
Sabojetniajgce (6). Z kompresora za$ doprowadza
Sapfféwietrze (7), w celu wymieszania tugu ze
srodkami neutralizujgcymi, a takze do zacieru
drozdzowegO przez betkotke (11). Po zobojetnieniu
tug przesyta sie na filtr (8), — a z niego do ka-
dzi drozdzowej (9), do ktérej przewodami (10)
edoprowadza sie rozne substancje jako pozywki
dla drozdzy. (12) chtodnica do utrzymania odpo-
wiedniej temperatury w kadzi drozdzowej. Po
ukonczeniu rozwoju drozdzy w tugu posiarczyno-
wym — pompuje sie ten tug na separatory (13),
idzie zostajg odfiltrowane i odwirowane drozdze

~gluloza siarczanowa

(Ciag dalszy).
Sieczkowanie stomy.

mSloma, bedaca naszym surowcem celulozowym, przy-
bywa w przewazajacej ilosci w stosunkowo krotkim okre-
sie pozniwnym. W tym czasie musi sie dosta¢ na sktady
Wytworni oelulozy, aby stanowi¢ podstawe jej catoro-
cznego zapotrzebowania. Stad po zapetnieniu stodot i da-

i jako takie dostajg sie d6 zbiornika, gdzie zostajag
dobrze przemyte wodg i dalej idg znéw do innych
separatoréw (15) w celu odfiltrowania i odwiro-
wania. Ostatnie operacje powtarza sie kilka razy,
a pOzniej drozdze prasuje sie i pakuje. (16) Prasa.

Dane techniczne:

Do zobojentnienia 1 m3 tugu posiarczynowego
potrzeba 8,8 kg maki wapiennej i 4,1 kg wapna.

1 m3 tugu posiarczynowego zawiera okoto 20
kg cukru. Dodatkowo zuzywa sie na 1 kg drozdzy
0,2 kg melasu, natomiast jezeli fabrykujemy droz-
dze z samego melasu, to musimy zuzy¢ 1,7 kg
melasu na 1 kg drozdzy.

Po wyzyskaniu cukréw zawartych w tugu po-
siarczynowym przez hodowle drozdzy, mozemy
dalej wykorzysta¢ zwigzki zawarte w tugu, pod-
dajac je dalszej przerobce.

Drozdze prasowane zawierajg przecietnie 75%
wody i 25% suchej substancji, na suchg substan-
cje sktadaja sie:

substancje bezazotowe - 32%
surowy tluapcz 4%
batko 55%
popiot 9%

Jezeli rozwazymy, ze drozdze procz réznorod-
nych erryméw, witamin A, B, C, lecytyny, thu-
szczu, kwasu fosforowego, stanowigcego okoto
50% popiotu i zwigzanego organicznie — zawieraja
w przewazajgcej czesci lekko strawne biatko, mo-
ga wiec byé uzywane nie tylko do wypieku chle-
ba, ale w duzej mierze jako cenny $rodek odzyw-
czy dla ludzi, zastepujagcy meso, wzgledmie pro-
dukowane jako drozdze ,pastewne*' dla bydia.

U nas fabryka drozdzy mogtaby pracowac przy
takiej fabryce celulozy, pu:y ktorej znajduje sie
juz spirytusownia, przy czym stacja neutralizato-
row bytaby wspoélna, jednak instalacja drozdzow-
ni ne wymaga specjalnie kosztownych aparatur,
zwilaszcza ze wszystk'e zbiorniki mogg byc¢ izro-
b'one z drzewa, powinno sie zainstalowa¢ rowniez
tam drozdzownie, gdzie tugi posiarczynowe nie
sg dotychcras wyzyskane.

| -tak dla przyktadu podaje, ze gdyby Kluczew-
ska Fabryka” Celulozy i Papieru posiadata droz-
dzownie, to przy produkcji 15,600 ton celulozy
rocznie, mogtaby z tugu pocelulbzowego produko-
wac dziennie 4.000 kg drozdzy prasowanych, czyli
rog-na produkcja wyniostaby ponad 1300 ton
drozdzy.

Literatura: Eule u. Lindner, ,,Chemie der He-
fe u. der alkoholischen Garung”. E. Hagglund,
Ltirber die Gewinnung von Backereihefe aus Sul-
fitablauge™. G. Foth, ,Spiritusfabrikation™. Neu-
mann, ,,Chemische Technologie'l T. II.

chami krytych sktadoéw, uktada sie ja w potezne pryzmy,
zawierajagce po 10,000 prasowanych bsl, nieco opodal,
lecz niezbyt daleko od instlacji sieczkarnianej. Oczywi-
Scie sktady pod dachami chronig stome czySciej i lepiej
i powodujg mniejsze straty odpadkowe, lecz wymagajg
wzamian znacznych wkiadow kapitatowych i konserwa-
cyjnych. Takie kryte magazyny mieszczag do 2,000 ton
stomy, co przy wadze beli 50 kg. oznacza 40,000 bel.



Skomtoinowane transportery, przesuwane i mechanicznie
napedzane, dopomagajg w uktadaniu. bel, przesuwajgc
Je poziomo j pionowo. W strone fabryki zabiera z maga-
zynow stome kolejka potowa, lub wiszaca, lub tez tran-

Schemat fabrykacji
celulozy siarczono»ej.

Ryc. 1.

sjrorter ts$mowy, sktadajac bele w poblizu pierwszej ma.
izyny przetwoérczej tj. sieczkarni.

Sieczkarnia (ryc. 2 i 3) jest to maszyna da skracania
dtugiego zdzbta stomy na sieczke ditugosci 20 — 23 mm.
Na silnej zelaznej podstawie przesuwa sie transporter
bez kohca, zbudowany z zelaznych katownikéw. Robo-
toik rozcina druty, wiazace sprasowane bele stomy, kto-
ra sie przisa to sam© luzuje nieco naktada na transpor-
ter, ktory stome przeprowadza pod dwa grzebieniaste
Watki. Te Sciskajg stome i poddajg pod ciecie nozy umie_
Kczonych na 5 ramionach wirujagcego kota z szybkoscig
Ok. 200 obi./min. Dobra wielka sieczkarnia wydaje ok.
8,000 kg sieczki na godzinge. Gdrna potowa kota nozowe-
go W cziasie pracy pstonieta jest blaszang nakrywka, z

Ryc. 2

ktérg taczy sie blaszany rurowy przewo6d ,pod dziataniem
odpowiedniego  wentylatora, wsysajagc sieczke, wraz
2 powstatym kurzem i strugg powietrza, podajacy ja
10 m wysoko,- na ostatnie pietro fabryki do t. zw. cy-

Jftrt t« «bszerny, blaszany, cylindrycznej formy
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zbiornik, zakohAczony w gornej swej czesci rodzajem bla-
szanego komina. Przez ten komin uchodzi powietrze,
wttoczone dziataniem wentylatora wraz z sieczka, uno-
szac z soba lekki i lotny pyt, za$ ciezsza sieczka spada na
dno cyklonu. Stad automatycznie sypie sie do nastepnej
maszyny, sztyftowego bebna, ktérego zadaniem jest sie-
czke doktadnie rozbi¢, wszelkie jej skupiny zluzowac,
trzymajgce sie jeszcze resztek ktosa ziarno wykiué. W
bebnie, ktérego catly wewnetrzny phaszcz nabity jest ze-
laznymi sztyftami, obraca s(e takimiz sztyftami zaopa-
trzony walec. Wzajemnym dziataniem sztyftow nierucho-
mych z wirujacymi, osigga sie rozbijanie sieczki, jak
wyzej. Stad w dalszym ciggu automatycznie, tylko spad-
kiem, przesypuje sie sieczka przez magnesowany walec,
do ktérego przylegaja wszelkie zelazne zanieczyszczenia
stomy, jak kawa’fci drutéw, gwozdzie, blaszki itp., przy
czym dotarty do obwodu walca skrobak, jsuwa owe ze-
lastwo samoczynnie. Z magnesu zesuwa sie sieczka do
bebna odpylacza. Wolno obracajgcy sie stozkowy beben,
na czofach otwarty, obciggniety jest sitem. Spiralne li-
stwy umocowane na wewnatrz ptaszcza bebna przesuwa-
ja tadunek sieczki od wlotowego wezszego otworu stoz-
ka, ku szerszym jego wymiarom. Wskutek skombin.owa-
nogo obrotowego ruchu i przesuwnego po osi bebna, sie-
czka odsiewa wszelkie drobne zanieczyszczenia, w po-
staci pytu. Cate urzadzenie bebna zamkniete jest szczek-
nie w blaszanym obudowaniu. Pyt lekki wycigga stad
wraz z powietrzem wentylator, pyt ciezki spada pod be-
ben i musi byé stad periodycznie recznie usu/wany. W
szerszym kcncu sieczka opuszcza beben i spada na mtyn—
wiejak, ktoérego celem jest, za pomocg dmuchania pra-
dem powietrza, na pewnej przestrzeni wolno opadajgca
sieczke oddmuchna¢ do zboku ustawionego zbiornika,
podczas gdy gatunkowo ciezsze kamyki, grubsze ziarna
piasku, ziarna zbozowe, kolanka itp. nie poddajac sie
regulowanemu podmuchowi powietrza, opadajg prawie
pionowo do innego zbiornika. Zawarto$¢ tego ostatniego
poddaj'e sie na boku powtdrnie procesowi wiania, przez
co odseparowuje sie cenne ziarno (najmniej I°/0 wagi

Ryc, 3. -
stomy) nadajace sie na pasze. .Odwiana za$, juz. ostate-
cznie czysta sieczka, drogg pneumatyczng dostaje sie do
silosow nad warnikami. Poniewaz wielokrotnie méwiono
powyzej 0 pneumatycznym podawaniu sieczki, nalezy
objasni¢ ,ze 1 m3 wdmuchiwanego powietrza zdolny jest
dzwigna¢ i na fabrykacyjny dystans przesunaé zaledwie
0,25 kg sieczki. tatwo stad wyrachowaé, ze w rozmia-
rach fabrykacyjnych wchodzag w gre ogromne ilosci po-
wietrza i ze ten sposéb transportu jest do$¢ kosztowny.
Posiadta on natomiast zalety czystosci, pewnos$ci dziata-
nia, nie powoduje strat w przesuwanym surowcu i pra_
wie powszechnie jest stosowany.

Mozna stosowa¢ metode inng ,bez pneumatyki, o ile
dzwigniemy. przynajmniej na 1 pietro prasowane bele
stomy i tam je.bedziemy sieczkowaé. Wowczas sieczka
ma znoéw dois¢ spadku ,by stopniowo przechodzi¢ przei
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aparaty czyszczace. Po ich przejsciu musi by¢ raz tylko
podniesiona nad warniki albo pneumatycznie, albo ele-
watoreirf (pasowym lub kubetkowym).

Wspomniano poprzednio, ze metodg siarczanowg, row-
nie dobrze mozna przerabia¢ stome, jak drewno sosnowe.
Opuszczamy zatym chwilowo- sieczke, by opisa¢ krotko
przygotowanie dr-ewn-a — znéw do chwili podania go nad
warniki, skad prowadzi juz jeden i ten sam bieg fabry-
kacji na tych samych aparatach i urzadzeniach, niezale-
znie czy zatadowano warniki surowg sieczka, czy widrka-
mi drewna.

Czyszczenie frqbanie drewna.

Okorowaniu i czyszczeniu podlega drewno zawsze, nie-
zaleznie od procesu, je$li ma wydaé mase biatg. Spoty-
kamy zatym ten sam problem w S$cieralniach biatej mia-
zgi, przy celulozie siarczynowej, za$ w naszym szczego6l-
nym wypadku dla siarczynowej. Istniejg trzy zasadnicze
systemy czyszczenia:

a) system reczny. Robotnik zwyktym osnikiem (stru-
giem) okorowuje kloc na biato. Powstata przytem strata
drewna wynosi 4 — 6°0o. Kloce mocno krzywe' i pokre-

Ryc. 4.

cone nie nadajg sie do maszynowego czyszczenia i tu pra-
ca reczna, jako uzupetniajgca, bywa stosowana nawet
przy istnieniu urzadzerh maszynowych.

b) Maszyna strugarka pokazana jest na ryc. 4. Kloc
ztozony zostaje w odpowiednio uformowanych gniazdach,

Ryc. 5.

wraz z nimi otrzymuje ruch posuwisty za$ w nich réw-
noczes$nie ruch obrotowy. Z kombinacji obydwu ruchow
oraz réwnoczesnego dziatania nozy, umocowanych na ro-
tujacej tarczy, wynika srtuganie catego kloca. Sposéb

ten powoduje jednak znaczng strate drewna, wynoszaca
6 — 8%, za$ zupeitnie zawodzi przy klocach krzywych,
ktére muszg by¢ odktadane dla -uzupetniajgcej pracy re-
cznej. Wydajn,008¢ strugarki wynosi w normalnych wa-
runkach, przy S$rednich rozmiarach klocow 15—20 cm —
ok. 8 — 12 m p na godzine.

( ¢) system- bebnowy. Kloce zanurza sie w wodzie na
kilka do kilkudziesieciu godzin w odp. basenach cemen-
towych, nastepnie taduje sie je do silnych, lecz klatko-
wo budowanych bebnéw zelaznych. Przy wolnym ruchu
obrotowym bebna kloce $cierajg kore, rownocze$nie
szprycujagca woda zmywa jg i oddala. Jest to sposéb ma-
teriatowo najoszczedniejszy, gdyz strata na drewnie wy-
nosi tu do 4%.

Oczyszczone kloce dostajg sie na rebak. Jest to ciez-
kiego typu maszyna, ktérej gtdwng czescig jest wirujace
z szybkoscig 200 obr./min. «koto, z umocowanymi don
trzema stalowymi, wymiennymi nozami (ryc. 5).

Rebak wydaje na godzine 25 — 35 mp drzewa przy gru-
bosci ciecia 2,5 — cm.

Z rebaka otrzymane skos$ne krazki drzewne dostajg sie
do wilka, ktéry je rozbija na widory wymiaréw ok. 3X3
cm. Jest to beben, na calym wewnetrznym obwodzie za-
opatrzony zelaznymi sztyftami. Tak samo nabity jest
walec, rotujacy wewngatrz bebna. Ostatnig wreszcie ope-
racjg jest rownoczesne odsianie i przesortowanie wior-
kéw, opuszczajacych wilka. Odbywa sie to w sortowni-
cach cylindrycznf/ch lub ptaskich. K-otujgicy -cylinder
stozkowy zgppatrzony jest na obwodzie w sito o ocz-
kach ro6znego S$wiatta. Od strony podawania rgbanego
drzewa, oczka wynoszag 4 — 8 mm, i przez nie odsiewa
sie pyt, nastepnie drobne seczki. Ku kofAcowi bebna sto-
suje sie oczka szersze, tak dobrane, by przeleciaty przez
nie wiorki, uznane za normalne do fabrykacji. Widrki
zbyt grube zostajg zatrzymane wewnatrz cylindra i wy-
dalone od czota, by powrdci¢ do wilka.

Ptaska sortownica posiada dwa ptaskie sita, zmocowa-
ne j-edno na drugim na wspdélnej ramie, ktora otrzy-
muje od mimos$rodu ruch poziomy — wstrzasajacy.
Otwory gornego sita tak sa podebrane, by zostawaty na
nim tylko klocki za grube. Te zsuwajg sie na bok, by
wroéci¢ do wilka, reszta za$ spada na dolne sito, zaopa-
trzone w drobniejisze oczka. Pod sito dostaje sie pyt i se-
czki, dobry materiat zesuwa sie w bok, skad go odpo-
wiednie urzadzenie transportuje do silosu nad warni-
kami.

Warniki i gotowanie.

Najwazniejszy przyrzad, warnik, wystepuje w trzech
postaciach — jako warnik obrotowy kulisty, jako obro-
towy walcowy i jako warnik stojgcy. Materiatem do ich
budowy jest blacha zelazna, bez ochronnego obmurowa-
nia, bo tu uzywane chemikalia nie nagryzajg zelaza.

W okresie poczatkowego rozwoju systemu siarczano-
wtego, byty pod reka warniki kuliste, powszechnie po-
przednio uzywane do parowania szmat i te poczatkowo
zastosowano do nowej metody. Najwieksze kuliste war-
niki osiggajg 3,5 m S$rednicy 1 mieszczag wtedy 3500 kg.
sieczki. Czopy warnika sg ze staliwa, jeden z ndch mie-
§ci koto zebate napedowe, drugi drazony, stuzy do wpro-
wadzania pary. Podczas gotowania warnik otrzymuje
ruch obrotowy, 1 obrét na 2 minuty. Do napetniania i wy.
prézniania stuzy obszerny witaz, zakrywany i Srubowany
masywng nakrywga. Nadto warnik posiada jeden mniej-
szy otwor, zakonczony wentylem, umozliwiajgcy odbior
préb masy podczas procesu gotowania. Materiatem do
budowy warnikéw i ich armatury moze by¢ zelazio-, ze-
liwo, staliwo, lecz nigdy miedz i braz, gdyz te metale
ulegajg dziataniu chemicznemu +tugoéw siarczanowych.
(Napetnianie sieczkg odbywa sie przez zsypywanie jej
z wyzej polozonego- silosa przez otwarty wtaz warnika
przy rownoczesnym zlewaniu odmierzonej partii tugu.
Dla lepszego utozenia z natury swej stros-zacej sie siecz-
ki, uzywa sie ubijakow. Jest to ttuk, zmocowany do dtu-
giego pionowego trzona, podnoszony mechanicznie, za$
opadajacy z pewnej wysokosci swobodnie poprzez wiaz
do wnetrza warnika ,na podnoszace sie warstwy zsypy-
wanej sieczki. Po napetnieniu sieczka i tugiem, zakrywa
sie wlaz prowizorycznie i wprawia w ruch warnik. Sie-
czka osadza sie lepiej, powstaje pewna préznia w warni-
ku, w ktérg sypie sie powtdrnie sieczke, by teraz juz



seczelnie zamkna¢ wi*e i przygotowa¢ warnik pod cisnie-
nie. Pojemno$¢ warnika dla sieczki okre$l» sie na 150—
180 kg na 1 ms pojemnosci warnika.

Drewno nie przedstawia powyzszych trudnosci w za-
tadowaniu, zwitaszcza je$li jest podawane do wnetrza
warnika pneumatycznie .Bez uzycia tlukéw i bez dodat-
kowego napetniania miesci sie 220 kg drewna w 1 ml
warnika.

Warnik obrotowy walcowy jest to zelazny cylinder,
najczesciej Srednicy 3 m, diugosci 8 m, pojemnosci 45
m*. PoCrodku jego walcowej powierzchni zmocowano
dwa staliwne czopy, utozyskowane i podobnie urzgdzone
jak przy warniku kulistym.

Miesci warnik stomy 8,000 kg., drewna 10.000 kg. Kreii,
sie na swych czopach z szybkoscig 1 obrét na 4 minuty.
Obydwa dna walczaka sg ttoczone i $Srubowane z korpu-
sem, tworzac wiazy do napetniania i oproézniania kotta

(ryc. 6).

Ryc. 6.

Ostatnio stosuje sie i w tej fabrykacji warniki state.
Pozwala to podnie$¢ ich kubatur? do 180 m3 czemu od-
powiada tadunek stomy ok. 32.000 kg lub tadunek drew-
na ok. 40.000 kg. Azeby jednak umozliwi¢ doktadne
i rbwnomierne przenikanie tugéw przez mase gotowana
pozostajagcg w spoczynku, oraz azeby utrzymaé statg a
przepisang temperature i konsystencje tugu, stosuje sie
metode cyrkulacji tugu. Polega ona na tym, Ze tug z dol-
nego stozkowato zwezonego konca warnika, dostaje sie do

pompy.

Ryc. 7*

Odpowiednia wstawka siatkowa w przewodzie tugu su-
rowego nie dopuszcza, by wraz z tugiem dostawata sie
do pompy, warzona sieczka lub zrebki. Dziataniem tejze
pompy tug zostaje przeprowadzony przez system rurko-
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wy podgrzewac** parowego, a stad wtryfintety z powro-
tem do gornej czesci warnika, gd2ie Opada coraz nizej,
przenika stopniowo przez warstwy parowane, opada na
samo dno, znéw trafia do pompy i obiega powtdrnie.

Przy warzeniu uzywa sie tugéw, ktorych chemiczne
sktadniki zostaty w 80% odzyskane (regenerowane) z tfu.
géw, stosowanych przy poprzednim gotowaniu. Stad wy-
nika, ze istniejg wahania w skiadzie i gestosci tugu, co
kazdorazowo podlega kontroli, w ktérej rezultatcie okre-
$la sie Scisle ilos¢ tugu do zastosowania w nadchodza-
cym gotowaniu. Wezmiemy przyktad z gotowania stomy:
pojemno$¢ warnika wynosii 45um3 tadunek sieczki 8,000
kg. Przepisano gotowanie z 1*“/fu chemikalii w stosunku
do wagi, t. zn. w naszym wypadku, trzeba w tugu do-
prowadzi¢ 960 kg chemikalii. Jeili badanie tugu wykaza-
to np. 65 gram. czynnych chemilkalii w litrze, to trzeba
partie sieczki zala¢ partig tugu 15,000 1 azyli 15 m3 Ogo6l-
nie biorgc, na 1 kg przypada prawie 2 1 tugu.

Dla gotowania drewna tug idzie w wiekszym stezeniu,
wynoszagcym 90—100 gram. czynnych chemikalii w 1 1

Badanie tugu nietylko wskazuj.e bezwzgledng ilos¢
chemikalii, lecz rowniez ich wzajemny stosunek rap. w
naszym przypadku tug zawierat 65 g/l = 52 g sody zrg-
cej + 13 g siarczku sodu. Réwnoczesnie jest to kontrola
sprawnosci stacji regeneracji.

Im goretszy tug wiejemy do warnika, tym predzej
osiggniemy naznaczong temperature gotowania, co ozna-
cza oszczedno$¢ na czasie i cieple Przy warnikach obro-
towych, nagrziewanych bezposrednio parg, prowadzj sie
wylot pary w najnizszy kat warnika ,a struga pary roz-
bija si¢ przez drobno dziurkowana wylotowg dysze. Go-
tuje sie przy ci$nieniu 6 — 8 atm., co odpowiada tempe.
raturze 165 — 175 C. Napetnienie warnika i podnoszenie
temperatury (i ci$nienia )trwa ok. 3 godz. Przed kon-
cem tego okresu odbiera sie wentylem prdbke masy,
dla kontroli prawidtowosci procesu. Nastepnie zamyka
sie doptyw paiy i otwiera wenty) powietrzny, przy czym
uchodzaca z warnika para przechodzi przez system ru-
rek, nagrzewajacych w zbiorniku tug, przygotowany do
nastepnego gotowania. Po wypuszczeniu pary, nastepuje
oproznienie warnika albo do dotéw odciekowych, albo
wydmuchanie jego zawartosci, resztkg cisnienia pary,
do wyzej potozonych urzadzen pralnych.

Dla celulozy stomowej liczy sie okres gotowania na
4—5 godzin. Dla masy celulozowej z drewna okres ten
jest zalezny od stopnia rozgotowania i gatunku masy ce-
lulozowej, jakiej potrzebujemy. Dla mocnej niebielonej
masy celulozowej wystarcza 3 godz. gotowania, podczas
gdy dla jasnej, tatwo-bielnej, jest niezbedny okres 5 go-
dzin. Tbn sam wzglad decyduje o ilosci tugu. Z reguty
uzywa sie mieszaniny t. zw czarnego tugu, pochodzgcego
z regeneracji, zie Swiezym tugiem. W zaleznosci od kwalifi-
kacji masy celulozowej, proporcje mieszaniny odpowie-
dnio sie stopniuje.

Proces odciggania tugu.

Obecnym zadaniem fabrykacyjnym jest, odciggac¢ tug
jaknajdoktadniej z ugotowanej masy celulozy, a to dla
diwu zbieznych pcwodéw: tug przedstawia wartos¢ za-
wartych w nim chemikalii, tym wyzszg, im w wiekszym
zgeszczirniu go otrzymamy. Stad zastosujemy specjalnie
ostrozng metode w przemywaniu masy wodg. Po drugie,
kazda pozostato$¢ tugu w masie, prdcz straty chemikalii,
jak powyzej, powoduje trudnosci w dalszych procesach,,
zwilaszcza w procesie bielenia.

Celuloza stomowa trudniej sie odwadnia, niz drzewna,
z powodu swych fizycznych wiasciwosci. Stomcwa ma
krotsze i delikatniejsze witokno, wskutek tego stopien
jej t. zw. smarnosci, jest wyzszy, niz przy drzewnej.
Z pewnym uwzglednieniem tej rdéznicy, na og6ét proces
odciagania tugu odbywa sig, zaleznie od wyboru urza-
dzen, jednym z trzech zasadniczych sposobow:

1) Warnik odstawiony .spiod ci$ni¢hia, zostaje napet-
niony goracg woda, ktéra poprzednio postuzyta do t. zw.
trzeciego przemywania — posiada juz pewng ilo$¢ potu-
gowych chemikalii, ale za maio, by jej uzy¢ do zageszcza-
nia i regeneracji. Warnik dostaje znéw pewng ilo$¢ obro-
téw, przy czym jego tre$¢ miesza sie doktadnie. Zatrzy-
many i:.rozérubowantf zostaje wyproézniony do betono-
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Jtszcj od przynaleznych do nich warnikow.
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wych zbiornikéw, zaopatrzonych ponad dnem w plaskie
sita zelazne z dziurkowanej blachy. Nastepuje separacja
i odciek tugu pod sito, przy uktadaniu sie warstw masy
celulozowej na sicie. Przestrzen miedzy dnami posiada
potgczenie rurowe do pomp, ktére odbieraja tug 1 podaja
.do stacji regenaracji. Po pierwszym odciggnieciu zatrzy-
muje sie pompe, zalewa mas¢ ponownie gorgcag wodg
i tak powstaty rozcieAczony tug drugiego przemywania,
podaje sie ponownie do regeneracji. Nastepuje analogi-
cznie jeszcze trzecie przemywanie, lecz to daje takie
rozcienczenie tugu (3 gramy chemika®ii w litrze), ze tej
t. zw. trzeciej wody, nie posytamy do regeneracji, ale tez
nie tracimy, lecz zbieramy ig w oddzielnym rezerwuarze,
by ja przy nastepnym gotowaniu zuzy¢ do pierwszego
przemycia. Teraz masa celulozowa ostatecznie juz prze-
myta, otrzymuje pewng ilos¢ wody, z ktédrg tworzy
zawiesing, podawang za pomocg pompy do innego od-
dziatu, celem przesortowania i wykonczenia.

2) Drugi spos6b polega na uzyciu dyfuzoréw. Sg
stojagce walcowe zelazne kotlty, o pojemnosSci nieco wie-
Nad dnem
dyfuzora lezy ukos$ne sito z zelaznej blachy z komiso-
wymi otworkami o $redn. 1 mm, rozszerzajagcymi sie ku
dotowi na S$redn. 3 mm. Wiasciwe dno dyfuzora w naj-
nizszym swym punkcie potgczone -jest z pompg tugowa.
*®|)86¢ odstawionego warnika zostaje resztkag cisnienia
3 — 4 atm. przedmuchana do dyfuzora.. Celem zapobie-
zenia,» by cisnienie przedmuchu nie zapedzato witdkna
poprzez oczka sota pod sito napetnia sie przedtem dolng
cze$¢ dyfuzora gorgcg wodg z t. zw. trzeciego przemy-
wania, do wysokosci 1 m ponad sitem. Gérna cze$¢ dy-
fuzora posiada potaczenie rurowe dla odbioru pary, kto-
,ra postuzyta do przedmuchania masy. Dyfuzorow jest
zawsze pewna liczba, zaleznie od ilOLCi warnikéw, i pra-
ca idzie w nich najlepiej, jedli jestlzwigzana grupowo.
Przyjmijmy, ze dyfuzor Nr. 1 zawiera mase, juz dwukro-
tnie przemyta, dyfuzor Nr. 2 mase raz przemytg, a dy-
fuzor Nr. 3 masg¢ Swiezo przedmuchang z warnika. Dyfu-
zor Nr 1 przemywamy poraz trzeci i ostatni $wiezg go-
racg woda, lecz te przeptuczyny zuzytkpwujemy do dru-
~ft~rgo ptukania diyf. Nr. 2. Jeszczie raz je chwytamy i prze-
mywamy z pierwszego dyfuzor Nr. 3. Wtedy przpptuczy.
ny sa- dostatecznie nasycone chemikaliami, by je odestac
do stacji regeneracji, dyfuzor Nr. 1 jest gotowy do
oproznienia, dyfuzor Nr. 2 dostanie z kGlei $wiezg gora-
cg wode i t. d. Rezultat winien by¢ zawsze jeden: mo-
zliwie doktadne wymycie masy przy mozliwie najdalej
posunietym zageszczeniu-tugow.

3) Do odlugowania i mycia masy celulozowej wpro-
wadzajg sie ostatnio z powodzeniem prasy S$limakowe.

Pwec. 8.
“Budowane sg na tej same.i zasadzie, co popularne prasy
daniowe do wyciskania soku owocowego. Jak miazga
Sjgwocxwa zostaje chcisnitea d'o sita, przez ktére odptywa
sok, tak celuloze zgniata Slimak prasy wewnatrz ptasz-
cza sitowego, odciggajac z niej tug.

Naprzéd podaje sie mase z tugiem d> gornej czesci
prasy, utworzonej, jako pionowy zbiornik cylindryczny.
Cylinder zewnetrzny posiada wewnatrz, w pewnej odle-
gtosci od Scianki, drugi cylinder, zrobiony z siatki, w kto6-
rym porusza sie skrzydtowe mieszadto utrzymujgce mase

9

w ruchu i utatwiajgce odptyw tugu przez siatke na Be-
wnatrz. Pozostata juz geSciejsza, bo czetciowo pozbawio-
na tugu masa, zostaje uchwycona przez poziomy $limak
i stopniowo wgniatana do zwezajagcego sie stozkowo siat-
kowego cylindra. Odptywajacy przez oczka cylindra siat-
kowego tug zbiera sie na odpowiedniej podstawce pod
sitem i odptywa do pompy, za$ wycisnieta masa celulo-
zowa wysuwa sie w brylowatej formie przez czotowy
otwor siatkowego cylindra prasy.

tug przepompowuje sie albo catkowicie do stacji re-
generacji, albo wykorzystujgc jego znaczng konsysten-
cje, podaje sie go czesciowo nad warniki, dla bezposre-
dniego zastosowania przy najblizszym gotowaniu.

Wykanczanie masy.

Chociaz stoma i drewno podlegaly procesowi suchego
odsiewania i czyszczenia po rozdrobnieniu na sieczkarni
ewen, rebaku, jednakze otrzymana z nich celuloza zawie-
ra jeszcze pewne szkodliwe zanieczyszczenia, ktore w
obecnym stadium fabrykacji, na mokro, muszg by¢ usu-
niete. Np. stoniowa celuloza zawiera, jeszcze twarde ko-
lanka noTy, ziarenka, zielsko, piasek i t. p drzewna ma
resztki sekow, wiéréw, kory, piasku i t. p. Wszystko mu-
simy jak najdoktadniej odseparowaé, wy apa¢ i wydalic.
Jest to mozliwe przy bardzo obfHym uzyciu wody, w
bardzo znabznym rozcienczeniu masy, wyrazajagcym sie
cyfrg 3 — 4 gramow widkna w 1 1 wody.

Przy masie celulozowej z drewna naprzod jeszcze trze-
ba rozbi¢ i rozszarpa¢ grupki i peki masy celulozowej,
przez co oswabadza;ig sie seki, ktore podlegty wspolnemu
procesowi gotowania.

Do tego celu stuzg separatory. Sag to betonowe kadzie,
w ktérych obracaja si¢ zelazne waly, zaopatrzone w od-
powiednie bijaki. Wtedy dopiero masa celulozowa z dre-
wna zostaje ostatecznie w wysokim stopniu rozciefczo-
na woda.

Bebny sortownicze sg to cylindry obrotowe stozkowej
formy z plaszczami z blach, zaopatrzonych w waskie
szczeliny. Dobre witdkno celulozy przy wspotdziataniu
wody przechodzi przez szczeliny, podczas gdy czeSci gru_
bsze i twardsze, jak seczki drzewa, lub kolanka stomy,
zostajg zatrzymane i wydalone czotowym wyjsciem be-
bna. Sciera sie je w gniotownikach i daja one jeszcze
mase podrzednag, zdatng do wyrobéw papier6w pako-
wych i tektur.

Dobra, przesortowana masa przeptywa dalej przez pia-
secznik. Jest to dtuga, ptytka rynna, wykonana z drze-
wa lub betonu, tak obliczona by rozrzedzona masa pty-
neta w niej rédwnym, spokojnym strumieniem z szybko-
§cig 12 — 15 m. min. Dno rynny wytozone jest progami
pochylonymi pod bieg masy. Wszystkie czasteczki gatun-
kowo ciezsze od witokna celulozy a stanowigce jej zanie-
czyszczenie osadzajg sie tutaj i zatrzymujg miedzy pro-
gami, skad periodycznie musza by¢é usuwane.

Bezposrednio z piasecznika podaje sie mase do sorto-
whnie centryfugalnych. Zadanie ich jest podobne, jak po-
przednio opisanych sortownie bebnowych, t. zn. jeszcze
raz i juz ostatecznie oczysci¢ mase od resztek kolanek,
wizrzw i t. p. Wirnik zaopatrzony w odpowiednie skrzy-
detka, obracajacy sie ze znaczng szybkoscig przerzuca
mase przez icianki utworzone z dziurkowanej blachy
zatozone w formie cylindra, koncentrycznie zamocowa-
nego i obejmujgcego wirnik. Dobra masa pozwala sie
przerzuci¢ przez otworki, za gruba wraz z zanieczyszcze-
niami zatrzymuje si¢ wewnatrz dziurkowanego cylindra,
i zmywana jest w bok do oddzielnego zbiornika, na kt6-
rym jest zwykle ustawiona sortownica. Stopien sortowa-
nia uwarunkowany jest Srednicg otworéw blachy, ktéra
uzywana jest w granicach 15 — 25 mm.

Tu prowadzi sie wykanczanie celulozy. Jak moéwiono
poprziednio, odbywato sie to wszystko w bardzo silnym
rozciericzeniu, wynoszacym 0,3 — 0,5°% (3 — 5 g widkna
w 1 1 wody). To rozrzedzenie niezbedne dla dobrego
sortowania jest za duze, dla nastepujacego potem pro-
cesu bielenia, zatem nalezy masie odebra¢ nadmiar wo*
dy a tym samym zagesci¢ jg do 7°/o, t. j. do zawartoSci
70 g widkna i 1 1 wody. Odbywa si¢ to w odwadniarkach
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cylindrycznych. Cylindry, obciggniete, siatkg, zanurzone
w kadziach, uszczelnione czotami do bokdéw kadzi otrzy-
majg mase w przestrzeni miedzy $ciankami kadzi i wolno
obracajgcego sie cylindra. Cze$¢ wody przenika przez
siatke do wnetrza cylindra, skad ma wolny odpf.yw przez
obydwa czota cylindra, a zageszczona W ten sposéb masa
przelewa sie wierzchem kadzi do zbiornikow (kadzi)

PRZEGLAD LITERATURY

Relacje angielskie o stanie
przemystu niemieckiego

1) A, C. Hill W. B. Campbell — Institut fijr Cellu-
lose-Chemie, Darmstadt. Finial Report 54 Item 22.

2) E. C. May, N. A, C. Friend — The Cellulose Pla-
stics Industrie in Germany. F. R. 185. Item 22,
Wyd. British Intelligence Objectives Sub Com-
mittee London — H. M. Stationary Office 1945.

Obecnie publikuje sie w Anglii ogromng ilo$¢ rapor-
téw, dc.tyczigcych stanu nauki i przemystu w Niemczech.
Do kazdej fabryki i zaktadu naukowego wyS8yta'sie spe-
cjalistow z odnosnej dziedziny, ktorzy dociefraja do> nie-
mieckich kierownikow zaktadéw, kazg sobie doktadnie
pokazac i opisa¢ wszystko, co' tyczy danej produkcji, oce_
niejg obecne mozliwosci produkcyjne, inwentaryzuja
najwazniejsze maszyny.... i ludzi na kierowniczych sta-
nowiskach. Skadingd wiemy, ze niektorym specjalistom
niemieckim od budowy t6dzi podwodnych kazano prowa-
dzi¢ dalej swe prace w stoczniach angielskich, a uczonych
od bomby atomowej przewieziono do Ameryki, celem
dalszych badan. W ten sposob Anglosasi biorg najcenniej-
szg zdobycz na Niemcach t. j. wyniki ich nauki i techniki.

Jak wygladajg publikowane raporty?

Pierwszy z nich stanowi sprawozdanie z wywiadu prze-
prowadzonego na miejscu ze znanym celulozowcem, prof.
Jayme i papiernikiem prof. Brecht. Postawiono obu pyta-

nie, ktore z ich badan znalazty zastosowanie przemy-
stowe?
Brecht pracowat nad otrzymaniem miazgi drzewnej,

nadajacej sie na papier gazetowy bez dodatku celulozy
chemicznie warzonej i osiggnagt jakoby taki sam rozktad
dtugosci witokienek jak w mieszaninie z obydwu sktadni-
kéw. Doswiadczenie udato sie tyko w skali laboratoryj-
nej na miniaturowym S$cieraku o gtebokich nacieciach,
pracujagcym przy temperaturze maxymalnej.

Dalej zwrdcit szczeg6lng uwage na zrywanie papieru
mokrego w maszynach papierniczych. Ma to dawaé do
6°/0 strat w papierniach niemieckich.

Autorzy sprawozdania twierdzg, ze w papierniach ka-
nadyjskich zachodzi tylko ¢wier¢ tej ilosci zerwan i to
gtéwnie z przyczyn mechanicznych.

Natomiast przy stosunkowo matej szybkosci maszyn
niemieckich zerwania prawdopodobnie sg spowodowane
niska wytrzymatosciag mokrego papieru. Brecht opracowat
wiasnie metode wytrzymatosci wilgotnego papieru.

Jayme zajmowat sie zastosowaniem drewna bukowego
do przerobu na witokno i twierdzi, ze ostatnio w Niem-
czech 90°0 produkcji witokien cietych i jedwabiu sztucz-
nego pochodzi z tego surowca. Wydajnos$¢ celulozy wy-
nosi 39°/0. Trudno$¢ sprawia wytgcznie koniecznos$¢ po-
tupania i wysuszania drewna-na miejscu w lesie. Firma
Waldhof stworzyta specjalne zespoty maszyn do tego celu.
Kltapot sprawia tez wysoka zawarto$¢ pentozandw 22—25%,
stad tugi rozcieAczone nie dajg sie fermentowaé, zato
mozna na nich hodowaé drozdze Torula utilis z wydaj-
ndiicia do 7,5% drewna.

Réwniez zajmowat sie uszlachetnianiem celulozy do
wiskozy przez wstepna hydrolize kwasami przed warze-
niem alkalicznym dla obnizenia zawarto$ci pentozanow.

Najlepszy wynik daje kwas bromowodorowy, kwas
solny atakuje aparature. W praktyce utrzymat sie 2,5%
kwas siarkowy. Firma Phrix w Jeleneij GoOrze otrzymy-
wata tag metodg z sosny celuloze o zawarto$ci 98% alfa
(po wyhbieleniu).
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mieszalnych. Jesli chodzi o produkcje celulozy niebielo-
nej, to z kadzi mieszalnych wystarczy ja poda¢ na ma-
szyne odwadniajaca oraz ewen. réwnoczesnie suszaca.
Jesli jednak produktem koncowym ma by¢ celuloza bie-
lona, to z kadzi mieszalnej trzeba jg poda¢, w zaznaczo-
nym powyzej 7% zageszczaniu’do bieln.ikow.

(C. d. n)).

Raport o masach plastycznych z celulozy opisuje 11
fabryk w zachodnich Niemczech. Produkty zasadnicze to
estry: benzoiloceluloza, acetyloceluloza, trojacetylocelu-
loza, acetylo - butylo - celuloza, tréjpropionoccluloza, ni-
troceluloza; z eteréw za$ metyloceluloza, meé.ylo - oxy-
etyloceluloza.

Jesli chodzi o surowiec celulozowy, to-dla wyrobu octa-
néw najlepsze sig intersy bawetniane, dajagce masy zu-
peinie przezroczyste; z surowcoéw drzewnych otrzymuje
sie acetyloceluloze o odcieniu zéttawym i ciemna. Stosun-
kowo najlepsza okazata sie celulozg J. A. Wolfen, otrzy-
mywana metodg kwasu azotowego. Réwniez celuloid jest
najtadniejszy z linterséw, zastepczo najlepsza -Jest celu-
loza siarczynowa bielona podchlorynem. Eter metylowy
robi sie z celulozy siarczynowej, etylowy z masy otrzyma-
nej metodg kwasu azotowego z fabryki I. G. Wolfen.
Benzoiloceluloze wytwarza sie z celulozy siarczynowej
z buku, ale i tu wzdychajg do lintersu. Ciekawe, ze w
jednej fabryce zachowat sie do konca wojny zapas lin-
tersu na pewien gatunek celuloidu.

Metody otrzymywania eter6w sg we wszystkich wy-
padkach dos¢ podobne. Celuloze alkalizuje sie, przewaz-
nie dojrzewa, a potem zadaje sie chlorkiem, odpowied-
nich alkyléw, z zachowaniem mnéstwa warunkow czy-
nigcych proces skomplikowanym.

Octany otrzymuja przez dwustopniowe acetylowanie
wpierw kwasem octowym,, a potem bezwodnikiem, octo-
wym. I. G. w Dormagen stosuje acetylowanie, butylowa-
nie i propionowanie w roztworze chlorku metylenu, co
ma tagodzi¢ wzrost temperatury reakcji i dawac¢ oszczed-
no$¢ uzytych odczynnikow.

Nitroceluloza jest produkowana zaleznie od przeznacze-
nia o réznych lepkosciach i o ré6znych % N. Pewna fir-
ma ztozyta wniosek do wtadz okupacyjnych o uruchomie-
nie dawno nieczynnej instalacji nitracyjnej.

Zastosowania pochodnych celulozy sg nadzwyczaj réz-
norodne. Benzoiloceluloza idzie na lakiery, gtdwnie izola-
cyjne, b. odporne na wode.

Octany idg na filmy niepalne, jedwab sztuczny, masy
plastyczne i lakiery.

Tréjoctany — na folie izolacyjne.
Octano-butylo-celuloza — na lakiery i folie.
Tréjpropiono-celuloza — na folie izolacyjne.
Nitroceluloza — na celuloid i inne.

Etery metylowy i metylo-oxy-etylowy — na emulga-
tory, wypetniacz®, kleje, farby. Metyloceluloza o matej
zawartosci metylu pod nazwg ,,Tyloza“ jest uzywana w
preparacji wtokien cietych, mydlarstwie, kosmetyce, prze-
mysle spozywczym.

Eter etylowy idzie na lakiery izolacyjne.

Rozmiary produkcji ilustruje pare przyktadéw. Firma
Dr. Wacker w Burghausen, ma zdolno$¢ produkcyjng 15 t
filméw acetylocelulozowych miesiecznie, ,Kalle* moze
produkowa¢ 750 t miesiecznie ,Tylozyl, 1. G. Farben-
industrie. Fabryka w Eberfeld ma zdolno$¢ produkcyjna
— etylocelulozy 5t miesiecznie, benzoitocelulozy 15 t mie-
siecznie; ,,Dynamitllw Troisdorf podczas wojny robit: ce-
luloidu i cellonu (masa acetylocelulozéwa) 250 t mies.,
nitrocelulozy 150—200 t mies., ,,Hagerdorn” w Osna-
briik celuloidu 240 t mies. (gtéwnie na szyby zastepcze).
ol. G.“ Fabryka w Dormagen jedwab sztuczny octanowy
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"210 t mies,, filmy octanowe 80 t mies.,, masy i lakiery
octanowet 10*t mies., lakiery, i folie acetylo-butylowe
'8 - mies., folie tréjpropionowe 2 t mies.

niektére z tych zaktadow sg uszkodzone wskutek
bombardowania, lub unieruchomione wskutek braku su-
rowcoéw. Wszedzie jest kierownictwo niemieckie, a tylko
istnieje instytucja oficerdbw kontrolnych.

Zastanawia fakt, ze raporty te sg publikowane. Dla
kogo? Odnosi sie wrazenie, ze rzad angielski w tefA spo-
sob daje swoje informacje do dyspozycji sfer naukowych,

PRZEGLAD CZASOPISM

JESZCZE O WSTEPNEJ HYDROLIZIE
DREWNA

Coraz wieksze zapotrzebowanie na uszlachet-
nione gatunki celulozy o niskiej zawartosci pen.
tozanéw powoduje wzrost zainteresowania meto-
dami wstepnej hydrolizy kwasami, wymywajacy-
mi pentoiany przed warzeniem. Autor postawit
M ~za zadanie rozwigzac pytanie, czy skutecznos¢
dziatania poszczegélnych kwaséw jest ich cechg
specyficzng, qzy tez tylko funkcjg stezenia jonéw
wodorowych.

W wypadku catkowitej hydrolizy inni autorzy
stwierdzili specyficzne dziatanie niektérych kwa-
sow. Przy hydrolizie wstepnej, czeSciowej autor
zastosowal rozne kwasy o tak dobranych steze-
niach, ze miaty PH w granicach 1,04 — 1,16, 800
cc kwasu dziatlano na 50 g drewna, bukowego
zmielonego w temp. 100° przez czas 4 godz. i ana-
lizowano (I) po Q3ym otrzymano z tak preparo-
Jsjtoego drewna celuloze przez warzenie z 3 N aOH
w temfr. 160° przez 3 godz. i analizowano (II)

Wy nikKi
kwas drewno celuloza
wydajnos¢ zawarto$¢  wydajn, - zawart.

drewna pentozaadw cel.  pentozandw
HC1 83,5 171 23,3 8,3
HBr 86,2 18,0 28,4 7,7
H2C2D4 86,8 19,3 28,2 10,0
HsSo4 87,6 20,0 29,8 12,1
HsPOt 91,4 21,2 354 14,7

Skuteczno$¢ dziatania wydaje sie by¢ w zwigz-
ku z szybkoscig dyfuzji, a tg zndw jest zwigzana
z wielkos$cig anionu. Ale zjawisko hydracji anjonu

komplikuje sprawe. Najwiekszg zgodno$¢ wy-
kazuje wzrost objetosci molowej z maleniem
skutecznosci dziatania. Wyjatek stanowi para

H--s04 — NePOi o roéwnych objetosciach molo-
wych, ale ruchliwo$¢ jonu Vs SCV* jest przeszio
dwa razy wieksza niz jonu H2P Oa.

HEMICELULOZY | ICH WYKORZYSTANIE

Shek . .
G. Jayrne — HemicelluJosen und ihre Verwertung.
. Papierfabr. Nr. 9. (1944), 295 — 310.

e Funkcje spetniane przez hemiceluloze przy wytwarza-
niu papieru sg $cisle zwigzane z przestrzennym rozmiesz-
czeniem hemiceiulozy we widéknie. Wg. autora wewnetrz-
ny rdzen $cianki witdkna jest zbudowany z krystalitow
czystej celulozy (strefa 1.); jest ona pokryta cienka sto-
sunkowo warstwg mieszang, w ktérej miedzy celuloza
znajdujg sie polisacharydy trudno rozpuszczalne w al-
kaliach, ale dajgce sie wydzieli¢ przez hydrolize (I1).
Na to przychodzg warstwa hemiceluloz o dtugosciach

11
technicznych i przemystowcow swego kraju. Na pod-
stawie takich S$cistych informacyj przemystowcy bedg
mogli zgtasza¢ wnioski o sprowadzenie pewnych zespo-

tow maszyn w ramach odszkodowan, technicy bedg brac
plany lub wzory, naukowcy — sprzet naukowy. Zamiast
chaotycznego tapania co wpadnie pod reke, wezma rze-
czy najcenniejsze. Jest to dobry przykiad, jak sie udziela
informacyj swoim obywatelom.

K H

tancucha tym mniejszych, im dalej od rdzenia (lIIl). Sa
one tatwo rozpuszczalne w alkaliach. Z wierzchu jest
trojwymiarowa rozgateziona warstwa ligniny (IV).
Rodzaje hemiceluloz sa charakterystyczng cechg roz-
nych gatunkéw drewna np. $wierk ma mannan, pento-
zan, lewulan, galaktan, a buk gtdwnie pentozany. Row-
niez dtugo$¢ tancucha tych sktadnikéw jest zmienna, co
powodujg ich réznag rozpuszczalno$é. Dalej zawierajg
one grupy charakterystyczne metoksylowe — karboksy-
lowe i acetylowe. Sama celuloza tez ma zawieraé pe-
wng, niewielka'zreszta, ilos¢ grup karboksylowych. Ta
ztozonos¢ utrudnia chemiczne rozdzielenie  skiadni-
kow.

Analiza polega na 1) otrzymania holocelulozy zapo-
mocg podchlorynu sodu a 2)/z niej wymywa sie hemi-
celulozy 10°/0 NaOH.

Pierwszy «pos6b wykorzystania wtasnosci klejgcych
hemiceluloz w papiernictwie polega wprost na otrzyma-
niu masy zawierajacej wiokna holocelulozy.

Wiokienka sg wtedy pozbawione powtoki ligninowej,
a majg odstonietg warstwe hemiceluloz. Wydajno$¢ przy
wyodrebnieniu, holocelulozy jest wyzsza niz celulozy.
Wytrzymato$¢ papieru z witokien holocelulozy jest mata,
bo najnizej spclimeryzowame hemiceiulozy majg stabe
wiasnosci klejace. Wymycie niskoczasteczkowych hemi-
celuloz zwieksza wytrzymatos¢. Dalsze wymywanie zndéw
obniza wytrzymatosé, gdyz nie tylko brak kleju, ale
i maleje zdolncVc pecznienia tak wazna przy mieleniu.
Dla kazdego drewna istnieje pewne optimum wydajno-
§ci masy, dobrze sie klejgcej np. dla buku 50 —-52%
wydajnosci masy bielonej.

Najlepsze klejenie daje masa celulozowa tagodnie bi,2<
lona. Wazne jest tez, aby jej nie suszy¢, a odrazu prze-
rabia¢, bo suszenie obniza zdolno$¢ pecznienia.

Najciekawszg rzeczg bedzie wykorzystanie witasnosci
klejacych hemiceluloz wymytych z innaj celulozy,-a do-
danych do celulozy papierniczej. Wiadomo, iz dla spe-
cjalnych celéw, wytwarza sie celulozy pozbawionn' pra-
wie zupetnie hemiceluoz, przez tak zwane uszlachet-
nianie.

Gdy chodzi ono na gorgco, to hemiceiulozy ulegajg
naogot rozpadowi. Ale na zimno zacho/wuja sie cze$ciowo
w roztworze.

W tajj formie mozna je dodawa¢ do masy papierniczej
i tam stragcaé. Mase zadaje sie stabo alkalicznym roztwo-
rem hemiceluloz, pozwalajg przenikna¢ do wf-okien (ktdre
wtedy peczniejg) i dopiero wtedy powodune sie_wytrace-
nie w samych witéknach, za pomocg stabych kwasow.

O ile przez uszlachetnianie chemiczne osigga sie pod-
niesienie stfcpnia czystosci chemicznej i réwnoczesnie
obnizanie wiasnosci technologicznych celulozy, to po
dodaniu hemiosluloz zachodza wprost przeciwne zmiany
wiasnosci. Dodatek ten zwtaszcza ogromnie zwieksza
przydatno$¢ masy do pergaminowania, pozwalajac skré-
ci¢ czas mielenia prawie o potowe.

Hemiceiulozy mozna tez wydobywa¢ wprost z surow-
cow roslinnych i dodawa¢ do mas pepierniczych. Otwie-
rajg siie tu szerckie perspektywy dla wykorzystania od-
padkéw przy otrzymywaniu lub uszlachetnianiu celuloz
dla celow specjalnych.

Dalej nastepuje b. szczegétowy przeglad proceséw za-
chodzacych przy hydrolizie hemiceluloz.
K. W
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KRONIKA

ZJAZD PAPIERNIKOW

W dniach 16 i 17 sierpnia rb. w osrodku dolno-
Slaskiego przemystu papierniczego w Jeleniej Go-
rze odbedzie sie Il Ogolnopolski Zjazd Papierni-
kow. Tematzjm zjazdu: przeglad dotychczasowych
osiggnie¢ na odcinku przemystu celulozowo-pap'er.
niczego i zamierzenia na przyszto$¢ w ramach pla-
nu trzyletniego. Ze wzgledu na przypadajacg w
b. roku 400-tng rog:nice potwierdzenia pierwszego
statutu cechu papiernikéw w Polsce, obrady zja-
zdu toczy¢ sie bedg pod hastem nawigzania dzia-
falnosci odrodzonego papiernictwa do tradycji
z przed wiekow.

ZE SPRAW SZKOLNICTWA

Dnia 17 maja 1946 r. nastapito w Krakowie otwarcie

3-miesiecznego kursu przetwérczo - papierniczego. Na
kurs zgtoszono pracownikéw z nastepujacych zaktaddéw
przetworczych: ,Wista", ,Kajet", ,Welpa", ,,Koperta".

Po ukonczeniu kursu stuchacze odbedg kolejno praktyki
we wszystkich krakowskich zaktadach przetwérczo - pa-
pierniczych.

W uroczystosci otwarcia kursu wzieli udziat przedsta-
wiciele: Centralnego Zarzadu Przemystu Papierniczego,
Matopolskiego Zjednoczenia Przemystu Przetworéw Pa-
pierowych, Delegat Wydziatu Szkolnictwa Zawodowego
Ministerstwa Przemystu, dyrektorzy fabryk oraz czesé
wyktadowcdw kursu.

Zajecia teoretyczne odbywajg sie w Swietlicy fabryki
»Wis g" przy uIyDiugleJ 1% Ja sie Y Y

Kurs pozarniczy

W czasie od 17 do 29 czerwca 1946 roku Centralny Za-
rzad Przemystu Papierniczego zorganizowat na terenie
miasta todzi I-szy kurs uzupetniajacy dla naczelnikow
fabrycznych ochotnicaych strazy pozarnych Przemystu
Papierniczego.

Kurs byt zakwaterowany w Bursie Kurséw Przemy-
stowych Ministerstwa Przemystu w todzi, przy ulicy
Kilinskiego 24. Zajecia praktyczne odbywaty sie na te-
renie strazy pozarnej Zaktadéw Panstwowych Widze-
wska Manufaktura.

Program kursu obejmowat nastepujgce przedmioty:
l. Organizacja obrony przeciwpozarowej w Polsce godz. 4

2. Zapobieganie pozarom w fabrykach . ., 12
3.Stuzba bojowa pozarnicza....cco.. ,10
4. Sprzet pozarniczy i jego konserwacja " 14
5.iZaopatrzenie wodne fabryk 8
6. Kontrola urzqdzen przemwpozarowych w fa-
brykach . , , . 3
7. Organizacja i metodyka szkolenla . . . 2
8. kacznoué¢ i alarmowanie . . . . 1
9. Stuzba ratowniczo-sanitarna .. . 4
10. Administracja i biurowo$¢ strazy pozarnej . 2
Il. Zajecia praktyczne (w trzech grupach) ., 30
Razem godzin zajeé 90
Na kurs przyjetych zostatlo 32 stuchaczy. Ukonczyli

kurs wszyscy z wynikami nastepujacymi:
Z wynikiem bardzo dobrym:

1. ob. Sokotowski Witadystaw z Fabryki Papieru w My-
szkowie,

2.0b. Cholewa Wiadystaw z Fabryki Papieru w Zywcu,
Wydawca: Spoétdzielnia Wydawoje
Nr 0-09288
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3.0b. Pazdziorek Franciszek z Fabryki«Papieru w Mi-

kotowie,

4.cb. Michnik Mieczystaw z Fabrykl Celulozy w Niedo-
micach,

5.0b. Urbanczyk Jan z Fabryki Celulozy i Papieru w
Kaletach,

6. ob. Kasza Wactaw z Fabryki Celulozy i Papieru w
Gtuchotazach,

7.0b. Gralewski Franciszek z Fabryki Papieru w Byd-
goszczy,

8. ob. Kasza Eugeniusz z Fabryki Celulozy i Papieru w
Kluczach,

9.0b. Tuziemski Aleksander z Fabryki Papieru i Tek-
tury w Fordonie,

eto. Gruchlik Roman z Fabryki Celulozy i Papieru w
Czutowie,

ob.Gatoriski Michat z Opolskiego Zjednoczenia P. Cel.
Pap. w Gtuchotazach, 4

10.

11

12. ob. Fory$ Btefan z Fabryki Papieru i Tektury -w
Bielsku,
13. ob. Jachowicz Zygmunt,

14. ob. Dobrzyniecki Marcin z Fabryki Celulozy i Papie-

ru w Warcie,

Z wynikiem dobrym:

15. ob. Dudek Stanistaw z Fabryki Papieru w Czancu,

16. ob. Grzyb Franciszek z Fabryki Celulozy i Papieru

w Chrapkowicach,

ob. Gawlak Stanistaw z Fabryki Papieru w Janowi-

cach,

ob. John Marian z Fabrykl

Hlonéw,

19.0b. Kochanski Jan Z Fabryki Papieru'w Rudawie,

30. ob. Kwasniak Maksymilian z Fabryki Papieru Boru-
szowiec,

21.0b. Krolak Jerzy z Fabryki Kartonéw i Papieru w

Piotrowicach,

ob. Kwaterkiewicz Franciszek z Fabryki Tektury w

Zgorzelicach,

ob. Plesiak Zdzistaw z Fabryki Aparatow Elektrycz-

nych w todzi,

ob. Rzeczkowski J6zef z Fabryki Celulozy i Papieru

w Wioctawku,

ob. Skalski Stanistaw z Fabryki Papieru w Gliwicachb

17.

18. Kartonéw Marysini —

22.
23
24.

25.

26. ob. Stanior Andrzej z Fabryki Papieru w Czestocho-
wie, n

27. ob. Tomaszewski Maksymlllan r Fabryki Papieru w
Raszycach,

28. ob Wdowiak Henryk z'Fabryki Papieru w Debowej
Gorze,

29. ob. Dudek Jézef z Fabryki Papieru w Ofawie,

Z wynikiem dostatecznym:

30.0b. Mintus Ksawery z Fabryki Celulozy Natronowej
w Jeleniej Gorze,

31. ob. Nowakowski Teodor z Fabryki Papieru w Pabia-
nicach,

«32. 0bn Szczepaniak Kazimierz z Fabryki Papieru w m.
Krempa.
Kierownikiem kursu byt kpt. poz. Jachowicz Stefan—

Inspektor Pozarnictwa Centralnego Zarzadu Przemyslu

Papierniczego.

a3'JEtelEztle* Reaktor: inz. KAZIMIERZ SARNECKI



