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OD REDAKCJI
„Przegląd Papierniczy" zamieszcza artykuły nau- 

Mowe ip op u lam e z zakresu zagadnień technicznych 
i  gospodarczych związanych z przemysłem, celulozo­
wo-papierniczym-i pokrewnymi gałęziami przemysłu.

Odpowiedzialność za treść artykułów ponoszą sami 
autorzy, za słownictwo chemiczne i z zakresu techno­
logii papiernictwa oraz maszynoznawstwa papierni­
czego odpowiada redakcja.

Nadesłane prace winny być w  2 egzemplarzach, pi­
sane ną maszynie z podwójnym odstępem i‘ zaznacze­
niem miejsc na umieszczenie ryąunków.

Rysunki muszą być wykonane czarnym tuszem na 
białym papierze rysunkowym lub kalce.

Fotografie i reprodukcje fotograficzne winny być 
wykonane w  kolorze czarnym na błyszczącym pa­
pierze.

Proste wzory i równania należy podawać pismem 
maszynowym. Wzory i równania, których nie da się 
zestawić przy pomocy prostych znaków drukarskich 
winny być wykonane w  formie oddzielnyph rysun­
ków. '

Przypisy podane na końcu pracy winny zawierać 
początkową literę imienia i nazwisko autora cytowa­
nej pracy, tytuł, czasopisma* tom (podkreślony) po­
czątkową stronę pracy i  rok wydawnictwa (w  na­
wiasie).

Tytuły czasopism należy podawać według ogólnie 
przyjętych skrótów np. tytuły czasopism chemicznych 
według skrótów opracowanych przez American Che­
mical Society, przyjętych przez Polskie Towarzystwo 
Chemiczne i opublikowanych w  Kalendarzu Chemicz­
nym 1939 r.

Nadesłane prace winny być zaopatrzone w  stresz­
czenia w  języku angielskimi. W przypadku niemożno­
ści nadesłania przez autora streszczenia w  języku an-' 
głelskhn należy załączyć strzeszczenie w  języku pol­
skim, tłumaczenia którego dokona na własną odpo­
wiedzialność redakcja.

Artykuły drukowane w  „Przeglądzie, Papierniczym" 
są honorowane.

Odbitki autorskie w ilości nie mniejszej niż 50 
egzemplarzy autorzy mogą zamawiać na koszt wła­
sny.
' Rękopisów redakcja nie zwraca.

Redaktor techniczny przyjmuje w  poniedziałki, 
gods. 15 — 1<J.

FROM THE EDITOR

„The Polish Paper Review" publishes scientific and 
popular articles on technical and economic problems, 
connected with pulp and paper manufacture and with 
other correlated branches of industry.

Authors take the responsibility for the contents of 
their articles, while the Editor is  responsible for the 
chemical and technologic vocabulary.

Papers must be typewritten and submitted in dupli­
cate, with double spacing and marked places for illu­
strations. Photographs and photographic reproductions 
should be made in black on shining paper.I *

Simple formulae and equations should be typewrit­
ten, the more compicated ones must be sent as se­
parate drawings.

References at the end of the paper should contain, 
the author's initials and title of review, volume num­
bers (underlined), page and date (in brackets).

Titles of reviews must be given according to generally * \ 
used abbreviations e. g. these accepted by the American
Chemical Society.

\

Papers should include a brief summary in English. 
Communications published in „The Polish Paper Re­
view" are salaried. Reprints from fifty upward^ may 
be presented to authors at their own cost.

Manucripts are not returned to authors. The Tech­
nical Editor receives on Mondays from 3 to 4 p. m ..
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I)r. JADWIGA MARCHLEWSKA-SZRAJEROWA. 661.713.216

Roztwarzanie sosny
Sulphite method of pine dissolving

Otrzymywanie masy celulozowej z drewna 
ma na celu usunięcie wszystkich składników,. 
które chemicznie biorąc nie są celulozą. Głów­
nym składnikiem drewna oprócz celulozy jest li_ 
gnilna i ją  przede wszystkiem należy usunąć, 
dalej występujące w drewnie węglowodany (np. 
hemicelulozy), żywice, wdski itd.

Metod usuwania ligniny i inkrustów jest kiL 
ka; od roku 1866 (В. C. Tilghamn) jest znaną i 
najbardziej opracowaną teoretycznie metoda 
siarczynowa, której chemiizm polega na usuwa_ 
niu ligniny i węglowodanów, natomiast żywice, 
woski itp. pozostają w masie roztworzonej lub 
zostają usunięte częściowo przez emulgowanie.

Proces roztwarzania drewna przy stosowaniu 
metody sarczynowej polega na gotowaniu dre­
wna w postaci zrębków, o długości! 20 — 40 mm 
w wysokiej temperaturze (do 150°C) i pod ciś­
nieniem (zwykle 5 atm) w roztworze jednoza- 
sadowego siarczynu wapniowego (amonowego, 
sodowego, magnezowego).

Roztwór jednozasadowego siarczynu wapnio­
wego nazywa się potocznie ługiem i zawiera pe­
wien %  Ga (HSÓ3)2  i pewien %  SO2 rozpusz­
czonego. Jeśli wyliczyć %  S O  zawartego w P/o 
Ca (HSO3) 2 i dodać do %  S O , otrzyma się pro­
centową zawartość SO2 ogólnego. '

Jak  wynika z dalszych rozważań dla roztwa­
rzania drewna istotne jest nie tylko stężenie SO2 
ogólnego, ale i stosunek SO2 wolnego do SO2 
związanego czyli do równoważnika H SO  (teo­
retycznie równoważną 1/2 CaO).

Sam proces ch em iczn y roztw arzania  drew na  
Składa się  z 2ch od d zie ln ych  zj'awisk:
1) Polega na sulfonowaniu ligniny w fazie sta_ 

łej, powstaje wówczas stały kwas sulfoligni- 
nowy nierozpuszczalny w wodzie, a w wyż­
szej temperaturze powstaje sulfoligninian 
wapniowy (sól wapniowa kwasu sulfoligni. 
nowego o większej czy mniejszej zawartości 
siarki)..

2) Drugim zjawiskiem jest hydroliza tej soli 
wapniowej, powstaje kwas lignosulfonowy, 
rozpuszczalny w Wodzie. Szybkość powsta­
wania kwasu lignosulfonowego jest regulo­
wana przez stężenie jonów wodorowych.

metodą siarczynową

Jeśli śledzić przebieg gotowania, to już przy 
niskich temperaturach opada wyraźnie zawtar. 
tość całkowitego SO2 w ługu mimo, że do' roz_ 
tworu nie przechodzi równoważna ilość kwasu 
lgnosulfonowego.

Początkowe zjawisko wchłniania przez drew_ 
po znacznej, ilości SO2 uważa się ogólnie za zja­
wisko czystej absorbcji.

Po osiągnięciu tem peratury 60 — 70°C. nastę­
puje wiązanie chemiczne i od tej chwili spada 
również zawartość jonów Ca w roztworze ługu, 
to znaczy, że w tym  stadium gotowania powsta­
je sulfoligninian wapniowy.

Na początku gotowania przechodzą do roz­
tworu tylko małe ilości węglowodanów w miarę 
wzrdstu tem peratury około 10O°C. występuje co­
raz to silniej działanie hydrolityczne ługu, szyb­
ko osiąga się stan, w którym  wiązanie SO2 przez 
ligninę i rozpuszczanie kwasu lignosulfonowego 
przebiega równocześnie i dość równomiernie. 
Przy dalszym jednak wzroście tem peratury do 
140°C., a naw et 150°C., przeważa hydroliza (co 
można stwierdzić przez szybki spadek siarki ii 
popiołu w masie), równocześnie przechodzą do 
roztworu duże ilości ligniny i równocześnie po­
wstają cukry przez hydrolizę hemliceluloz (obe­
cność cukrów w  ługu można swierdzić anality­
cznie) .

Tak wygląda w pierwszym rzucie przebieg 
gotowania drewna, jednak procesy Nachodzące 
są znacznie bardziej skomplikowane, wskutek 
stanu rozproszenia układów: drewno-ług i ług- 
powstałe związki.

Przystępując do gotowania drewna, jakąś me­
todą, trzeba jasno sobie zdąć sprawę ze zjawisk 
fizyko-chemicznych, zachodzących w danym 
procesie i nie wolno zapominać, że cały czas/mfe 
się do czynienia z.układlami o rozproszeniu roz­
puszczonego kolo‘dowym, występującymi rów­
nocześnie z układem o rozproszeniu koloido­
wym, występującymi równocześnie^, z układami 
o rozproszeniu cząsteczkowym (rozworami).

Rozpatrując pod kątem widzenia chemii kolo­
idów metodę siarczynową roztwarzania drewna, 
trzeba wyraźnie wyodrębnić następujące grupy 
zjawisk, przy czym równolegle podaję pazwy 
procesów w potocznym języku fabrycznym:
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Proces (nazwa fabryczna) Zjawisko (nomenklatura naukowa)

1. Pokrywanie drewna ługiem w warniku.

2. Okres impregnacji czyli nasiąkania drewna 
ługiem w temperaturze do 110°C.

3. Okres gotowania od 110—150°C.

4. Gazowanie górą i dołem.

5. Przemywanie wodą i wypuszczenie ługu, 
rozcieńczonego wodą z warnika.

6. Wypuszczanie masy z warnika do komory 
i mycie masy.

1. Tworzenie makroskopowej zawiesiny drewna 
w ługu. Pęcznienie drzewa.

2. Dyfuzja SO2 i jego absorbcja. Dyfuzja jonów 
Ca i HSOs, do wnętrza komórek drewna. Re­
akcja chemiczna: powstawanie sulfoligninia. 
nu wapnia:

3. Reakcje chemiczne: a) powstawanie sulfoli- 
gninianu wapniowego.
b) hydroliza tej soli na kwas -lignosulfo- 

nowy.
c) hydroliza hemiceluloz,
d) reakcje poboczne np. 3 SO2 — 2 SO3 +  S 

dalsze powstawfanie kwasu siarkowego i 
ewentualnie siarczanu wapniowego-.

Zjawiska fizyko-chemiczne:
a) wymiana jonów Ca:' na H - w związku li- 

gnosulfonowym,
b) dyfuzja produktów hydrolizy do ługu.

4. Przez obniżenie ciśnienia zahamowanie pro­
cesów hydrolizy, przerwanie dyfuzji substra. 
tów i produktów reakcji, usunięcie ewentu­
alnie powstałego CO2.

5. Wymiana ośrodka dyspersyjnego-ługu na 
wodę czyli dyfuzja składników rozpuszczal­
nych do wody.

6. Przemywanie zawiesiny celem dalszego poz_ 
bawienia jej jonów i koloidów zaabsorbo­
wanych na powierzchni.

Przed przystąpieniem do omawiania poszcze­
gólnym punktów trzeba zdać sobie sprawę, że 
przy metodzie siarczynowej chodzi o to, aby 
całą hgninę rozpuścić t. zn. przeprowadzić po_ 
przez stadium soli wapniowej w wolny rozpu­
szczalny kwas lignosulfonowy. Trzeba więc so­
bie uświadomić, jak przestrzennie jest w drew. 
nie umieszczona lignina. Otóż drewno jest skom 
plikowjsną strukturą biochemiczną. Np. komór, 
ka tracheidalna świerku (której funkcją biolo­
giczną jest transport cieczy, a więc rozprawa, 
dzanie soków w drzewie żyjącym), łączy się wg, 
badań morfologicznych z innymi komórkami 
aa pomocą lameli środkowej, do której przyle­
gają nazewnątrz cienkie lamele pierwotne, a 
dalej, zwłaszcza przy przyroście jesiennym 
lamele wtórne. Wg. badań chemicznych liamela 
środkowa składa się głównie z ligniny, lamele 
pierwotne i wtórne zawierają zarówno celulozę, 
jak ligninę. Badania K. Freudenberg'a, H. Zo- 
cher‘a i W. D iirre'a1) dowiodły, że celuloza 
znajduje się w ligninie w postaci b. długich prę­
cików; jeśli rozpuszczać celulozę, to powstają 
kanaliki, a masa zachowa dalej strukturę drew­
na (choć wydrążoną) wskutek obecności ligniny.

Budowę lameli porównuje się do budowy żelbe­
tonu, gdzie rolę cementu odgrywa lignina, 
a pręty żelazne sta,nowi celulozia. Za pomocą 
pomiarów podwójnego załamania stwierdzono, 
że lignina w sposób bezpostaciowy przerasta 
wszystkie warstwy ścianki komórki; aby wy. 
dzielić lign nę trzeba więc, mjniej lub więcej, 
rozbić komórkę.

Przechodząc kolejno do omówienia zjawisk 
fizykochemicznych należy powiedzieć co nastę­
puje: ad 1) tworzenie makroskopowej zawiesiny 
jest o tyle trudne, że chcąc wyzyskać pojemność 
a więc wydajność warnika daje się zazwyczaj 
dość niekorzystne dla zawiesiny stężenie, zwy. 
kle stosunek wagowy ługu do drewna wynosi 
4:1 czyli, nie ma mowy o swobodnym ruchu 
cząstek drewna w cieczy. Zjawisko pęcznienia 
nalsży nieco szerzej omówić. Przez pęcznienie 
rozumie się pobieranie cieczy przez ciało stałe 
przy równoczesnym powiększaniu jego objętości 
tak, że wskrajnym przykładzie może powstać 
gel. Ilość cieczy, którą ciało pęczniejące pobiera 
jest zwykle ograniczona czyli istnieje pewne 
maximum pęcznienia Pęcznienie zachodzi 
w określonych temperaturach, zwykle lepiej
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w wyższych i dla określonych ciał istnieją okre­
ślone ciecze, w których one pęcznieją. Dodatek 
alkaliów lub kwasów zwykle podwyższa pęcz_ 
пч.п'е, sole obojętne wpływają na pęcznienie 
w myśl szeregu jonów Hofmeister‘a t. zn. cd 
dzkłania ujemnego do działania dodatniego 
szeregują się sole sodowe w7 sposób następujący: 
siarczan, winian, cytrynian, octan, chlorek, 
chloran, azotan, bromek. Kationy jednowarto. 
ściowe wzmagają pęcznienie lepiej niż dwu- 
wartościowe, te lepiej niż trójwartościowe. Sto­
sowanie różnych odczynników jako wstępne 
traktowanie drewna przed gotowaniem ma 
właśnie na celu wzmożenie pęcznienia, a więc 
jakby u tor cw : n a  drogi dla czynników roztwa­
rzających, gdyż dyfuzja zachodzi łatwiej 
w układzie jednorodnym niż niejednorodnym, 
a znowu łatwiej w mikron:ejednorodnym (gel) 
niż w makroniejednorodnym (zawiesina).

Przechodząc do punktu drugiego, to aby 
mogła zajść reakcja chemiczna sulfonowan a 
lgn iny  i powstawania sulfoligninianu wapnio­
wego muszą cząsteczki rozpuszczonego SO2 i 
jony HSCV i Ca:: przedyfundować przez ścianki 
komórek.

Zjawisko dyfuzji określa się jak wiadomo 
równaniem Filck‘a

dc
dn =  D . q . — • dt dx

gdz e D jest współczynnikiem dyfuzji czyli 
współczynnikiem proporcjonalności, który przy 
określonej temperaturze i dla określonego roz­
puszczalnika podaje ilość dyfundujących moli 
dn w jednostce czasu dt pnzy przekroju q =

d с1 cm2 i spadku stężenia —  =  1. D jest liczbą

mianowaną, wymiar jest jej cm2 : sek-1. Sub­
stancja dyfundująca jest proporcjonalna do

dcwielkości q, do spadku stężenia —  i do 

czasu dt.
Wiadomo dalej, że odwrotność spółczynnika 

dyfuzji określa się wzorem Nernstfa

wymiar cm-2 sek. (przy przeliczaniu pamiętać 
zam/emc wszystkie jed(nostki na jednostki 
elektrostatyczne) czyli na odwrotność spółczyn­
nika dyfuzji składają się odwrotności ruchli­
wości jonów.

Dla rozważanego przy metodzie siarczynowej 
problemu dyfuzji będą więc miarodajne spół. 
czynnikil dyfuzji dla SO2 i Ca (H S ОзЬ lub 
stosowanego również w przemyśle Na HSO3. 
Otóż D dla SO2 w obojętnym gazie przy 0°C 
i ciśnieniu 760 Torr (mm słup. rtęci) wynosi 
0,31.10 cm2 sek-1.

Natomiast dla Ca (HSOs)2  i NaHSCb trzeba 
przeliczyć z ruchliwości jonów, które przy 
25°C wynoszą: ч

^ N a  • =  50 ,10 .10~3 cm2 sek1 V-1

Ul/2  Ca- =  5 9 .IO - 3 ,

VHS03 =  50,00.10 ~3 „
i wówczas równoważnikowe

DCa(HS03)2=  1,28. IO -5,
gdy

°N aH S03 =  1,395 . 10~5.

Obliczenia te nie są zupełnie ścisłe, nie 
uwzględniono różnic temperatur, jednak na tyle 
dokładne, by móc rozważać rząd wielkości 
spółczynników dysfuzji.

Z rozważań tych wynika jasno, że gazowe SO2 
wędruje znacznie szybciej niż z jonizowany 
NaHSCfo, a ten szybciej niż zjonizowany 
Ca(HSOs)2. Poza tym  rozpuszczone gazowe SO2 
przenika do drewina odrazu, (a jony w ędrują 
dopiero wtedy, gdy drewno napęcznieje. W re­
szcie jeny HSOn‘ w ędrują szybciej nieco niż 
jony Ca", dlatego pierwszym zjawiskiem jest 
sulfonowanie, a po tym  powstawajnie sulfolL 
gninienu wapniowego.

Wracając do zjawisk, zachodzących podczas 
gotowania drewna w punkcie 3-cim sprawa por’ 
wstawiania sulfoligninianu wapniowego została 
powyżej omówiona. Dalsze podwyższanie tem ­
peratury powoduje hydrolizę soli wapniowej 
w ten sposób, że powstaje rozpuszczalny, wolny 
kwas lignosulfonowy. Okazało się, że kwas 
lignosulfonowy jest mocnym kwasem, silnie 
zdysocjowanym o charakterze permutoido- 
wym*) t. zn. wymienia łatwo jeden kation na 
drugi w naszym przypadku jon Ca" na jon H \ 
W toku badań okazało się, że jony wodorowe 
wpływlają katalitycznie na wydzielanie się 
kwasu lignosulfo,nowego i reakcja rozpuszczania 
się jest reakcją drugiego rzędu.

Przebiega ona dwu cząsteczkowo dopóki jest 
70'Vo kwasu, po tym  stała reakcji maleje, co jest 
dowodem polimeryzacji kwasu lignosulfonowe. 
go; polimery te trudniej się rozpuszczają albo 
wcale i następuje t. zw. czarne gotowanie 
drewna (poprostu nie można przez wymywanie 
— rozpuszczanie — usunąć zpolimeryzowanej 
lgn iny).

Równocześnie z hydrolizą sulfoligninianu 
wapniowego występuje hydroliza hemiceluloz.

*) Da'o to impuls do prób użycia kwasu lignosul- 
foncwego jako wymiennika kationowego, jednak 
w praktyce wymiennik ten, z powodu trudności 
otrzymywania w  stanie czyotym, zawiódł pokładane 
w nim nadzieje otrzymania taniego środka zastęp­
czego dla permutytów.
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Wolny kwas lignosulfonowy i produkty hy­
drolizy hemiceluloz muszą zostać usunięte 
z częściowo roztworzonego drewjna i to w ten 
sposób by nie hamować dalszej dyfuzji SO2, 
joriów HSOa‘ i Ca” do w nętrza komórek. Dyfun. 
dujące do wnętrza komórek ciała znajdują się 
albo w stanie gazowym albo z jonizowanym, 
w każdym razie w stopniu rozproszenib czą­
steczkowego, natomiast powstałe ciała (kwas 
lignosulfonowy jak i produkty hydrolizy hemiL 
celuloz) występują zawsze w  stanie rozprosze­
nia koloidowego. Jak  wiadomo szybkość dyfuzji 
cząstek koloidowych jest zawsze mjniejsza niż 
cząsteczek. Przy dyfuzji w układach drewno, 
ług, występuje jeszcze dodatkowa komplikacja, 
pewne, występujące w drewnie, żywice tworzą 
półprzepuszezalne membrany, które nie prze. 
szkadziają dyfuzji ługu do drewna, ale utrud­
niają wydobywanie się i przechodzenie do ługu 
powstałemu kwasowi lignosulfonowemu, Kwas 
lignosulfonowy jest elektrolitem koloidowym, 
którego (anion znajduje się w stąnie rozprosze­
nia koloidowego, a kation — cząsteczkowego, j 
Otóż wiadomo, że przy dyfuzji elektrolitu i 
koloidowego zachodzi zjawisko równowagi 
membranowej Donnąn‘a.

Równowaga membranowa Donnan'a określa 
rozdział elektrolitu, który znajduje się w zolu 
elektrolitu koloidowego, jeśli elektrolit koloido­
wy styka się z membraną nieprzepuszczalną 
dla kloidów z roztworem tego samego elektro.

. litu. Nie następuje wówczas równomierny roz 
dział elektrolitu z zewnątrz i wewnątrz mem_ 
brteny, tylko ustala się pewna równowaga stę­
żenia,. Jeśli wewnątrz membrany znajduje się 
elektrolit koloidowy np. NaR, którego anion nie 
może dyfundować, a nazewnaątrz jest NaCl to 
równanie:

[Na Cl] — x  _  [NaR] -f  [Na Cl] 
x  [Na Cl]

wyr|aża równowagę membranową dla jednako­
wych objętości wewnątrz i zewnątrz komórki 
(przy czym symbole podane w kwadratowych 

■ klamrach podają ich stężenia molarne, x—stę­
żenie NaCl—chlorku sodowego, który przeszedł 
do komórki).

Lewa strona równania wyraża stosunek po­
działu elektrolitu, w podanym przykładzie 
NaCl.

W układzie drewno ług stosunki są jeszcze 
bardziej skomplikowane, ponieważ występują 
różne związki w stanie rozproszenia koloido­
wego, np. celuloza, hem'celulozy, lignina, kwas 
sulfolilgninowy, w stanie rozpuszczenia cząstecz­
kowego woda, Ca (НБОз)2, H 2S O 4, CaSOi itd. 
(nie wchodząc w szczegóły reakcji mp. związ­
ków siarki).

Oczywiste jest, że powstawanie membran 
nawpółprzepuszczalnych (pochodzenia żywicz­
nego) jeszcze bardziej gmatwa i tak już dość 
mętny obraz zjawisk fizykochemicznych, zacho­
dzących podczas roztwlarzania drewna.

Przechodząc do punktu 4 to zmiana warun­
ków fizycznych przerywa przebieg reakcji 
chemicznych. Do punktu 5 odnoszą się te same 
uwagi o dyfuzji składników do wody, które 
były podane wyżej.

Pu.nkt 6 z punktu widzenia koloidowo-che- 
micznego polega na wymywaniu wodą zawie­
siny włókna zrazu w rozcieńczonym ługu, 
a potem wodzie.

Należy pamiętać, że jony Ca.” są znacznie sil­
niej absorbowane na powierzchni włókna niż np. 
jony Na', dlatego łatwiej się wymywają masy 
gotowane za pomocą NaHSCb, pozia tym powsta­
ją zawsze, choćby w minimalnym procencie 
CaSCh jest trudno rozpuszczalny w wodzie 
i osadza się na włóknie, powodując podwyższe­
nie popiołu w masie celulozowej, co zwłlaszcza 
odbija się fatalnie przy dalszej przeróbce masy 
celulozowej na sztuczne włókno, powodując 
zrywanie ś 'ę  nitek przędzy w miejscach osa­
dzenia się kryształków.

Trudności tej unika się przy roztwarzaniu 
masy jednozasadowym siarczynem amonowym, 
sodowym lub magnezowym, gdyż siarczany 
tych kationów są łatwo rozpuszczalne w wodzie.

Przystępując do gotowania trzeba zależnie od 
gatunku surowca drewna, Zależnie od gatunku 
masy, jaką s'ę chce otrzymać — masę miękką 
czy twardą, dobrać dla jednej i tej samej (apa­
ratu ry  fabrycznej różne warunki gotowania.

Jeśli np. w tej samej aparaturze chce się ugo­
tować dość miękką masę ze świerku i sosny, to 
trzeba wyraźnie sobie zdawać sprawę, dlaczego 
nie zmieniając Warunków gotowania nie otrzy­
ma się masy o jednakowym stopniu roztworze­
nia.

Właśnie dlatego, że używa się różnego drew­
na, o różnym składzie chemicznym i różnej’ 
budowie morfologicznej, a różnice te wpływają 
na zasadniczy proces podczas roztwarzania 
drewna — proces dyfuzji.

Sosna jak wiadomo, zawiera znacznie więcej 
żywic niż świerk, różnica jest metylko ilościowa 
ale i jakościowa. Hagglund2) i współpracownicy 
stwierdzili, że te składniki, które po dokonanej 
ekstrakcji eterowej, dadzą się wyekstrahować 
acetonem lub alkoholem przeszkadzają roztw a­
rzaniu drewna.

Składniki te zawierają substancje metoksyIo­
wą z eterowo związanym metcksylem i wyka­
zują charakter laktonowy.

Jak  wykazały doświadczenia drewno zaim­
pregnowane tak 'm  ekstraktem eterowym pod­
daje się sulfonowaniu, ale wydzielanie kwasu 
rgncsulfonowego zostaje b. silnie zahamowane.

Stąd jasny wniosek dowiedziony odpowiedni­
mi doświadczeniami, że właśnie te  składniki 
żywic tworzą nawpółprzepuszczałne membrany, 
które nie utrudniają dyfuzji ługu do drewna, 
utrudniają jednak przenikanie powstałego 
kwasu lignosulfonowego do ługu.
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Prawdopodobnie te składniki żywic są zlo­
kalizowane w ściankach komórek. Aby uniknąć 
więc trudności przy gotowaniu sosny metodą 
siarczynową należy pozbyć s'ę żywic; rzecz 
jasna, że najbardziej celowym byłoby wy­
ekstrahowanie żywic przed gotowaniem, jednak 
kosztowność takiej metody (wysoka cena roz­
puszczalników organicznych, nieunikniona ich 
strata nawet przy zastosowianu regeneracji1 
n eopłaciłaby się w żadnym przemyśle.3)

Trzeba więc sobie poradzić w prostszy sposób, 
mianowicie przez używanie drewna wysuszo. 
nego na placach drzewnych, które zostaiio odży- 
wiczone przez warunki atmosferyczne.

Drugim sposobem jest wprowadzanie jak 
najmniejszej ilości ścianek komórek do procesu, 
co w  pewinej mierze można osiągnąć na drodze 
mechanicznego przygotowywania zjrębkó^, 
jeśli obrać mniejsze z dopuszczalnych wymiary, 
przez większą częstotliwość cięć uszkadza się 
większą ilość komórek, istnieje wówczas pewne 
prawdopodobieństwo, że część ścianek komórek 
odpadnie przy sortowaniu. Wreszcie należy 
przerabiać młode drewno, które z reguły za­
wiera mniej żywic. Drobniejsze zrębki mają 
przy gotowaniu jeszcze jedną zaletę — zwię­
kszają powierzchnię dyfuzyjną. Wg. Schmidt 
t'a4) trudności w gotowaniu sosny polegają 
tylko na trudnościach impregnacji, impregnacja 
ściśle mówiąc nie jest niczym innym, jak dy­
fuzją, warunki więc sprzyjające dyfuzji winny 
ułatwiać proces gotowania sosny..

W myśl równania Ficka im większy .będzie 
przekrój i dłuższy czas dyfuzji, tym  więcej moli 
przedyfunduje, dlatego też w doświadczeniach 
fabrycznych staraliśmy się dać większą po­
wierzchnię dyfuzyjną i dłuższy czas impregna­
cji. Jeśli Zamiast jednozasadowym siarczynem 
wapniowym gotować jednozasadowym siarczy­
nem sodowym, to również otrzyma się lepsze 
wyniki, gdyż Na H S O 3  dyfunduje szybciej (niż 
Са(НБОз)2  i szybciej może powstawać sól so­
dowa kwasu lignosulfonowego, która z kolei 
szybciej ulega hydrolizie.

Trudności impregnacji są spowodowane róż­
ną budową morfologiczną bieli i rdzejnia sosny, 
wiadomo, że rdzeń ma znacznie bardziej zwarte 
słoje, zawiera więcej ligniny. O ile biel można 
roztwarzać zwykłym sposobem, tak jak  świerk,
0 tyle dyfuzja do rdzenia odbywa się znacznie 
wolniej. Rdzeń znacznie wolniej pęcznieje
1 wskutek tego znacznie wolniej przenikają 
woda i elektrolity, gdy natomiast wolne SO2, 
zachowujące się jak  gaz, dyfunduje bardzo 
szybko (patrz Schmidt4).

Jeśli mierzyć w temp. 20°C stosunek SCh/CaO 
w ługu, który przedyfundował do drewna, to 
dla drewna -łatwo pęczniejącego, a więc łatwo 
absorbującego, stosunek po pewnym czasie jest 
prawie że identyczny jak  w  ługu wyjściowym 
(np. dla świerku czy bieli sosnowej). Natomiast 
analiza ługu zawartego w rdzeniu sosny przy

20°C i po tym  samym czasie wykazuje, że sto_ 
Eunek ten wypada na wybitną niekorzyść CaO.

Drewno rdzenia absorbuje więc SO2 i stopień 
kwasowości jest bardzo wysoki. Stąd jasnym, 
jest, że nie wolno szybko podwyższać tempera­
tury, gdyż zamiast powstawania sulfoligninianu 
wapniowego będzie zachodzić niepożądana 
reakcja 3S02 — 2SOs 4- S względnie powstanie 
H2 SO4, a w obecności Ca powitanie CaSCh i S, 
wolny kwas siarkowy prowadzi zaś, jak wiado. 
mo, do „czarnego gotowania'1.

Jeśli więc chce się prawidłowo roztworzyć 
sosnę, to trzeba dobrać takie w arunki gotowa­
nia, by nietylko wolne SO 2 ale również H S O 3  
i Ca miały czas przedyfundować do rdzenia.

Dyfuzję do rdzenia przyspieszałyby środki 
wzmacniające pęcznienie drewna np- NaHSOs 
powodujące szybsze pęcznienie niż CaHSOs, 
lub działanie NaOH lub Ca (OH) 2 względnie 
СНзСООМа, jednak wszystkie te metody przy­
śpieszenia pęcznienia są albo nierentowne albo 
powodują dodatkowe trudności (np. trudno­
ści usuwania nadmiaru CaO z drewna przy 
użycu mleka wapliennego itp.).

Z metod fizycznych ułatwiających dyfuzję, 
należy pamiętać o tym, że dyfuzjla łatw iej za­
chodzi w próżni, a więc usuwanie powietrza 
z warnika wpływa na przyśpieszenie dyfuzji, 
tak samo pomaga zastosowanie wysokiego 
ciśnienia przy napełnieniu w arnika ługiem.

Nie wszystkie jednak fabryki m ają takie 
urządzenia techn'czne. W każdym razie stwier­
dzono i laboratoryjnie i na skalę przemysłową, 
że biel zawsze będzie lepiej roztworzona niż 
rdzeń i po tym  samym czasie równoczesnego 
gotowania otrzyma się z bieli bardziej miękką 
masę, niż z rdzenia. W warunkach fabrycznych 
chodzi więc o to, by dobrać takie Warunki goto­
wania, aby i rdzeń był dobrze roztworzony. 
Jasnym jest, że łatwiej osiągnąć bardziej rów­
nomierny stopień roztworzenia dlla mas mięk_ 
kich niż twardych, jednak z góry należy się 
spodziewać większej ilości źle roztworzonych 
drzazg, jak przy morfologicznie jednolitym 
drewnie.

Znając przesłanki1 teoretyczne przystąpiliśmy 
we Włocławskiej Fabryce Celulozy i Papieru 
do prób w skali fabrycznej roztwarzania sosny 
metodą siarczynową. Staraliśmy się postępować 
jak najbardziej systematycznie i wybierać 
optymalne warunki, nie zwracając na razie 
wielkiej uwagi na rentowność metody, bo ją  
można podnieść w miarę nabierania doświad­
czenia. A chodziło nam  o rozwiązanie zasadni­
czego zagadnienia, czy w naszych warunkach 
fabrycznych da się otrzymać z drew na sosno­
wego dość miękką i jednorodną masę.

Rozpoczęliśmy od analiz drewna, wyniki ze­
stawiono w tablicy I-szej.
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T a b l i c a  I. Analizy drewna.

Rodzaj drewna Wilgotność
*>/10

Popiół
“/o'-

Ż у w i с a Ciała rozpu- Celuloza 
(Cross 

i Bevan) 
0 /
/0

Ciężar
obję­

tościowy
Ilość słoi

związ.
7 .

całk.
7o

wolna
7 .

w 1% NaOH
°/o

na cm.

Świerk 
(trociny ogólne) 14,9 о.39 1.35 0.68 2.03 70 59.7 0 450

3,5
Przecięt. wiek 

20—35 lat

Sosna 
(trociny ogólne) 14.0 038 2.58 1.15 3.75 9.1 58.3 0.475" 7.1

40—50 lat
Sosna (biel.) 14.6 0 41 1.55 0.47 2 02 7.3 59.5 — ■ —
Sosna (rdzeń) 13.6 0.33 3,24 1.20 4.44 9.1 57.0 — —

Analizy drewna potwierdzają jednoznacznie 
dawno znany fakt, że biel sosnowia ma sk'fad 
chemiczny bardzo zbliżony do drewna świerku, 
natomiast rdzeń wykazuje mniejszą zawartość 
celulozy, wyższą procentowość ciał rozpusz­
czalnych w llo/o-owym NaOH i znacznie wyższą 
zawartość żywic.

Ogólnie nadmienić należy, że przerabiany 
gatunek drewna zarówno świerku jak sosny 
jest marny i wydajność masy celulozowej musi 
być w  tych warunkach niska. Jak  wiadomo 
wydajność masy celulozowej zależy w głównej 
mierze od surowca podstawowego, jakim  jest 
drewno, a dopiero w dalszym rzędzie od metod 
fabrykacyjnych. Zakładając, że metoda wy­
twórcza jest idealna i że otrzymana nią masa 
celulozowa jest chemicznie czystą celulozą, 
moglibyśmy otrzymać tylko tyle celulozy, ile 
zawartej jej jest w drewnie.

Świerk przerabiany w okresie doświadczeń 
o zawartości 59,7% celulozy i ciężarze właści­
wym 0,450 może dać maksymalną wydajność 
268 kg.

Sosna niem iecka5) zawiera 60,j>4j% celulozy 
przy ciężarze objętościowym (dla porównania 
z naszymi doświadczeniami), przyjętym rów­
nież jako 0,475 może dać z 1 m3:288 kg.

Sosna, przerabiana podczas naszych doświad­
czeń teoretycznie powinna wydać 277 kg z 1 m3, 
gdyż ciężar objętościowy wynosi 0,475, a za­
wartość celulozy 58,3%.

Z kolei przystąpiliśmy do analiz zrębków, 
chodziło nam bowiem o skontrolowanie pracy 
rębaków, gdyż przestawiliśmy odległość noży, 
by otrzymać krótsze zrębki (celem zwiększenia 
powierzchni dyfuzyjnej),.

Dla porównania w tablicy Il-giej podano ana­
lizę zrębków świerkowych normalnej długości i 
krótszych zrębków sosnowych.

Rozważając warunki roztwarzania drewna 
ustaliliśmy, że w pierwszych doświadczeniach 
nie będzie się ubijać zrębków w  warniku, w 
przeciwieństwie do normalnego pełnienia zręb- 
kami świerkowymi, gdzie aby zwiększyć wy­
dajność z i m 3 warnika ubija się zrębki parą np. 
systemem Svenssona.

Chodziło nam  przy gotowaniu sosny o to, aby 
stosunek ługu do zrębków był jak największy 
(by dać optimum warunków dla powstawania 
zawiesiny). Normalnie stosunek Wagowy ługu

do zrębków przy ubijaniu wynosi 4:1, w przy­
padku sosny wynosił około 5:1. Dalej, aby dać 

T a b 1 i с а II.
A n a l i z y  z r ę b k ó w

Drewno Świerkowe Sosnowe

Suchość 82.4°/o 79.0%
(Wilgoć) (17.6°/0) (21 0%)
Sztyfty 1.2% 2.03%
Trociny grube 0 1% 1.27%
Trociny miałkie 0.1% 0.67%
Sinica 2.4% 00%
Sęki 0.0 /„ 0.0 %
Frakcja od 0—10 mm 1.60% 3.58%
Frakcja od 10—15 mm 6.40% 11.18%
Frakcja 15—20 mm 21.20 % 17.13%
Frakcja od 20—25 mm 28.00% 60.16%
Frakcja większa od 25 mm 39.00% 3.98%
jak najlepsze warunki dyfuzji przedłużyliśmy 

\czas impregnacji z 6 na 12 godzin i przedłuży­
liśmy cały cżas roztwarzania, wskutek czego 
zmienialiśmy krzywe gotowania, jak to widać 
z poniższego wykresu .nr 1.

czas n godz

Krzyw'a I-sza jest naszą normalną krzywą, 
dla gotowania świerku, na gatunek masy celu­
lozowej „łatwobielna normalna" wg. krzywej 
Ii-ej gotowaliśmy sosnę, a potem zmodyfiko­
wali nieco gcitowaniel, stosując krzywą III-cią.

Gotowaliśmy dwoma ługami o różnym skła­
dzie, jednym bogatszym w CaO niż drugi, skład 
podano w tablicy Ill-ciej.

T a b l i c a  III.
S k ł a d  ł u g u

Ług-Nr 1 2
S 02 ogólne % 6.29 6 30
S 02 wolne % 5.47 5.14
S 02 związane % 0,82 1.16
CaO 0.626 1.025
Stosunek S 02 wolne / CaO 4.89
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Ługiem Nr 1 gotowaliśmy wg. krzywej 
Il-giej, zarówno świerk jak sosnę, Bugiem N r 2 
gotowaliśmy sosnę wg. krzywej Ill-ciej a świerk 
wg. krzywej I-szej.

Skład ługu zmieniliśmy w tym  celu, aby 
uniknąć przechodzenia SO2 w SO3, co łatwiej 
zachodzi przy niedostatecznej ilości CaO 
w ługu.

Sam przebieg roztwarzania drewna śledzili­
śmy bardziej dokładnie niż przy normalnych 
gctowanilach. Ponieważ nie mieliśmy aparatów 
do pobierania prób mJasy podczas gotowania 
(aparaty takie wyiiabia wg. swego patentu 
Ncrdiska A rm aturfabrikerna w  Szwecji), m u­
sieliśmy się ograniczyć do badanJa ługu odlo­
towego. Niestety i te badapia z powodu braków 
aparaturowych nie były tak obszerne, jak­
byśmy chcieli, np. nie mogliśmy z powodu bra­
ku elektrod szklannych śledzić zmian pH, z po­
wodu braku kolorymetru nie mogliśmy porów, 
nywać zmian zabarwienia ługu odlotowego 
drewna świerkowego i sosnowego (jak wiado­
mo kolor ługu, od słomkowego pogłębia się do 
pomarańczowo-brunatnego zależnie od stopnia 
polimeryzacji i od ilości kwasu ligncsulfopowe'- 
go, który przeszedł do roztworu).

Niemniej jednak wykonywaliśmy co 2 godzi­
ny szereg oznaczeń: SO2 ogólne, SO2 wolne, 
SO2 związane, CaO (przez strącanie jako szcza­
wian i miareczkowanie nadmanganianem) sto­
pień kwasowości, suchą pozostałość, substancje 
nieorganiczne, substancje organiczne, ciężar 
właściwy (areometrem) stopnie Be i lepkość. 
O ile nam wiadomo po raz pierwszy zJastosowa- 
no badanie lepkości ługu jako kryterium  prze. 
begu gotowania.

Teoretycznie można założyć, że lepkość ługu 
jest zawsze większa od lepkości Wody, gdyż 
lepkość wody (głównego składnika ługu) z o l  

staje podwyższona przez rozpuszczone lub za­
wieszone w niej składniki ługu, jak Ca(HSOs)2, 
S 0 2/ SO3 CaSCb, substancje organiczne.

Gdyby składniki tiakie, jak  Са(НБОз)2  SO2 
całkowicie przedyfundowały do drewna, a żad­
ne składniki z drewna (sole z popiołu, substan­
cje rozpuszczalne w wodzie, kwas lignosulfo­
nowy itd.) nie przedfundoWaJy do ługu, to po 
pewnym czasie jednokierunkowej dyfuzji (tyl­
ko składniki ługu do drewna) lepkość musia­
łaby się równać lepkości wody, użytej do przy­
gotowania ługu.

Rzecz jasna, że praktycznie zjawiska dyfuzji 
składników ługu do drewna i składników drew. 
na do ługu zachodzą równolegle, niemniej jed­
nak można zauważyć wyraźne minimum lep­
kości i jej dość raptowny wzrost od chwili, kie­
dy przeważa zjawisko przechodzenia do roz­
tworu kwasu sulfoligninowego.

gdzie czas „impregnacji" zachodzącej w  czasie 
wzrastania temp. do 100° wynosi 12 godzin.

Krzywe lepkości dla drewna świerkowego 
i sosnowego gotowanych wg. krzywej Il-giej.

Wykres Hr. 2

Charakter krzywych jest ten sam, tylko 
krzywa dla świerku leży niżej (minimum lep­
kości dla świerku wynosi 1.0560 cp. po 7,5 godz. 
przy tęmp. 60° С., dla sosny 1.1045 cp, po 8 godz. 
przy temp. 73° C., gdy lepkość wody produk­
cyjnej jest rzędu 1,01 cp. Krzywa spadku lep­
kości dla świerku gotowanego normalnie ługiem 
Nr 2 wg, krzywej I-szej ma, jak widać z wykre­
su Nr 3, odmienny charakter, jest znacznie bar­
dziej płaska, to znaczy czas dyfuzji jest zbyt 
krótki, by substancje z ługu, powstające 
wskutek gotowania, zdążyły przedyfupdowtae 
do drewna, nim substancje z drewna zaczną 
przechodzić do ługu.

Krzywa lepkości dla normalnie gotowanego 
drewna świerkowego.

'■ Wykres Hr. 3

Bardzo pouczające są następujące krzywe 
porównawcze spadku lepkości przy gotowaniu 
drewna świerkowego i sosnowego tym  samym W poniżej umieszczonych wykresach podano
ługiem Nr 1 wg jednej krzywej (krzywa II), krzywe procentowości SO2 ogólnego i CaO dla
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sosny i świerku gotowanych ługiem Nr 1 wg 
krzywej II-giej (wykres N r 4) i te  same dane 
dla drewna świerkowego, gotowanego ługiem 
N r 2 wg krzywej I-szej (wykres Nr 5).

W ykres Nr. 4

dowym siarczynem sodowym wartości Na2 0  
końcowa równa się praktycznie wartości po­
czątkowej, gdyż włókna nie adsorbują soli so­
dowych, względn;e w małym tylko stopniu).

«
% Wykres Nr.; 5

20  30 4 0  30 60  70  8 0  9 0  100 110 120 130 140

temperatura ° C

Teoretycznie cale CaO powinno przejść do 
ługu odlotowego i wartość końcoWa winna być 
równa pczątkcwej jednak wskutek silnej ab- 
sorbcji soli wapniowych przez włókna wartość 
końcowa jest w praktyce zawsze niższa od wyj­
ściowej (przy roztwarzaniu drewna jednozasa-

T a b l i c a  IV. Drewno świerkowe, gotowane wg krzywej I.szej ługiem Nr 2

Dla ilustracji podajemy pełne tablice badań 
ługów odlotowych dla drewna świerkowego, 
gotowanego normalnie tzn, wg krzywej I_szej 
ługiem Nr 2 i dla drewna sosnowego, gotowa­
nego wg krzywej Ill-ciej ługiem Nr 2.

T a b l i c a  V. Drewno sosnowe, gotowane wg krzywej III-c;ej, ługiem Nr 2

Miejsce i czas 
pobrania próby

temp.
°C "Be lepkość

cp jog ilne

S 0 27o
wolne związane

Stop ie ń
kwasowości

CaO
7»

Sucha pozo­
stałość v,0

substancje 
nieorga­

niczne %

substancje
organiczne°/10

2ug z pompy 20 6.27 5.09 1.18 13.2 1.025 2.540 1.896 0.644
„ z warnika po

napompowaniu 20 5.6 1.1699 6.27 5.09 1.18 13.2 0.983 2.520 1.889 0.631
15 min. po cyrkuł. 20,5 — 1.1682 6.08 4.90 1.18 13.0 0.982 2.550 1.882 0.668
po 2 godz. gotow. 33 6.0 1.1501 5.82 4 64 1.18 12.9 0.980 2.560 1.860 0.700
z, 4 r i tt 46 5.8 1.1812 5.31 4.19 1.12 12,7 0.976 2.587 1.860 0.727
// S

1
ft tt 60) 5.4 1.1800 4,00 2.92 1.08 10.3 0.974 2.590 1.816 0.774

/Z 8 ft tt 73 5.8 1,2097 3.58 2 .64 0.94 9.7 0.970 2.850 1.793 1.157
ii 10 tt tt 86 6.0 1.2169 2.85 1.95 0.90 6.7 0.972 2.928 1.750 1.175
i i  12 tt tt 100 6.4 1.2199 2.35 1.45 0.90 6.1 0.941 3.340 1.727 1.613
z z  1 4 tt tt 104 6.4 1.2484 2.05 1.19 0.86 5.3 0.944 4.200 1.676 2.524
i i  16 tt tt 107 7.0 1.3163 1.92 1.22 0.70 5.2 0.905 5.028 1.626 3.402
zz 1 8 tt tt 110 7.5 1.3190 1.70 1.02 0.68 4.8 0.910 5.860 1.650 4.210
z z  2 0 tt tt 126 7.9 1.3347 1.42 0.82 0.60 4.35 0.928 6.900 1.646 5.254
zz 2 2 tt 11 131 9.1 1.4014 1.00 0.60 0.40 3.8 0.930 8.360 1.622 6 .738

■ZZ 24 tt ft 133 9.5 1.5025 0.79 0.52 0.27 3.35 0.946 9.789 1.646 8.143
zz 2 6 tt tt 133 9.7 1.5475 0.49 0.35 0.14 2.15 0.952 10.353 1.573 8.680
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Interesująca jest zawartość cukrów w ługach 
odlotowych ze względu na możność wykorzy­
stania ich drogą fermentacji na  spirytus. Jak 
wiadomo z literatury 6) skład ługu i sposób go­
towania wpływa wybitnie na przebieg powsta­
wania cukrów, im niższe CaO, tym  więcej ich 
powstaje.

Dla porównania podajemy zestawienie dla 
drewna świerkowego gotowanego wg krzywej 
I-szej (normalnej) ługiem Nr 2.

W tablicy VI-ej (uzupełnienie tablicy IV) 
i w tablicy VII-ej zawartości cukrów dla drew­
na gotowanych wg. krzywej II oraz drewna so­
snowego gotowanego sosnowego, świerkowego 
i gotowanego wg. krzywej III_ciiej (uzupełnie­
nie tablicy V ) .

T a b l i c a  VI.
Drewno świerkowe, krzywa gotowania I-sza ług Nr 2

Temperatura
С

Czas gotowania 
godz,

Cukry
%

106 8 0.26
115 10 0.56
123 12 1.04
133 14 1.26
133 16 1.85

T a b l i c a  VII
Drewno świerkowe i sosnowe, krzywa gotowania 

II у III-a ługi Nr 1 i Nr 2
Krzywa gotowania II III
Ług Nr 1 Nr 2
Drewno Świerk Sosna Sosna

Temp.
(TC

G z a s  g o t o w .  

g o d z .
Cukry

0//0
Cukry

0 //0
Temp.
0°C.

Czas
gotow.

Cukry
%

86 10 86 10 027
100 12 ślady ślady 100 12 0.66
104 14 0.13 0.15 104 14 0.76
107 16 1.15 085 107 16 1.01
110 18 1.43 1.72 110 18 1.20
115 20 1.97 1.86 115 18,5 1.34
118 22 — 1.90 118 19 1,38
122 24 — 2.06 122 19,5 1.46
126 26 _ 2.11 126 20,0 1.51
130 27,5 — 2.15 130 22 1.89

133 24 1.96
133 26 2,09

Z zestawień wynika, że świerk dłużej impre­
gnowany daje wyższą zawartość cukrów w łu ­
gu, niż świerk gotowany normalnie, a  w drew­
nie sonowym gotowanym wg Ill-ciej krzywej 
powstawanie cukrów zaczyna się w niższej tem­
peraturze i osiąga wartość 2.09°/o w  porówna­
niu do 1.85Vo dla świerku gotowanego norm al­
nie.

Na pierwlszy rzut oka wydaje się, że wobec 
tego samego rzędu wielkości ilości cukrów, nie 
osiąga się żadnych korzyści przy gotowaniu 
sosny. Wystarczy jednak prosty rachunek by się 
przekonać, że jest inaczej. Jak  wiadomo ze 100 
kg cukru otrzymuje się 49 kg alkoholu, a więc 
z 1,85 kg otrzyma się 0.9065 kg alkoholu, gdy 
z 2.09 kg otrzyma się 1.024 kg czyli o 0.1175 kg 
więcej, przeliczając w procentach wydajność 
alkoholu wzrasta o około 13P/o-

Po skończonym gotowaniu i spuszczeniu masy 
do komór chcieliśmy stwierdzić, czy masa jest 
równomiernie roztworzona; próby przeprowa­
dzaliśmy zarówno w laboratorium jak j| wy­
twórni. (d. c. n.)
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STEFAN LIBISZOWSKI 33:676

Produkcja papieru rotacyjnego w Ameryce Północnej
Newsprint paper production in North America

Poniżej podajemy szereg cyfrowych danych 
w tonach (tony krótkie =  916 kg) odnośnie pro­
dukcji, importu i zużycia papieru rotacyjnego 
w Ameryce Północnej.

Produkcja w tonach.
1946 1947 I kw.

Kanada 4.143.392 
N. Funland'a 362.671
U. S. A_______770.890
Razem

1  7 R Л  W z r o s t  w  s t o s .  d ol.UOO. JOU j kw. i94({ 0 il,6°/0
Q Q  О О Г 7  W ż r o s t  W  f t o s .  d o  УО.ОО/ i kw. 1946 o 50/

Ш о с о  W zrost w etos. do 
.O D Z  i  k w . 1946 o  2 ,9 %

5.276.953 1.376.989

Planowana produkcja w Kanadzie na rok 
1947 wynosi: 4.349.700 ton.

Import 11. S. A. z Europy.
1946 1947 styczeń i luty
13.480 12.657

przyczym dla celów porównawczych podajemy 
całkowity eksport skandynawski (Szwecja, 
Norwegia, Finlandia), który wynosił:

1946 1947 styczeń i luty
. „ Izust w nr.dl tret sa-459.297 63.312 mjst«i«iicy imi r.
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Z produkcji kanadyjskiej przypadło na:
1946 1947 I kw.

3.354.&4 851.641Eksport do U. S. A. 
Eksport do krajów 

zamorskich 
Konsumpcję wewn. 

Kanady

534.257 122.917

247.077 63.585

Z produkcji Nowej Funlandii przypadło na
1946 1947 I kw.

Eksport do U. S. A. 208.480 46.139
Eksport do krajów

zamorskich 150.513 21.604

Zapasy w papierze rotacyjnym wzrosły u 
wszystkich producentów Ameryki Północnej
w miesiącu marcu b. r. o 6.351 t. i wynosiły 
228.996 t. w końcu miesiąca. W tym  samym cza» 
site, rok temu, zapasy wynosimy 208.776 t.

Zużycie papieru rotacyjnego w U. S. A.
wyniosło:

1943* 1944 1945 1946 1947 I kw
3.627.009 3.242.891 3.481.302 4,296,268 1,133,586

Cąłkowlty stan zapasów papieru rotacyjnego 
zarówno u producentów (por. wyżej) jak i кон_ 
sumentów Ameryki Północnej wynosił w po­
szczególnych miesiącach 1946 ii 1947 r.:

1946 1947
styczeń 559.228 629.000
luty 597.247 639.978
marzec 588.772 619.300
kwiecień 581.929
maj 595.080
czerwiec 597.979
lipiec 633.078
sierpień 668.625
wrzesień 659.257
październik 645.512
listopad 617.696
grudzień 571.609

Porównując wyżej podanie tabele jak również 
cyfry, które w dalszym ciągu niniejszego zesta­
wienia obrazują zapotrzebowanie U. S. A. na 
ten artykuł, dochodzimy do wniosku, że import 
z Europy nie odgrywa tu  żadnej roli. Przed II 
wojną światową stosunek ten  był dla Europy 
korzystniejszy, przy czym górny udział importu 
starego kcńtynentu wynosił 9]°/o zużycia, tak że 
i wówczas import z Kanady i Nowej Funlandii 
był przytłaczająco większy. Wnioski, które 
z powyższego płyną, są jasne. Rynek U.S.A. na 
odcinku papieru rotacyjnego jest niezmiernie 
chłonny. To co dla nas np. byłoby poważną po­
zycją eksportową stanowi błahostkę dla U.S.A. 
Jednakże U.S.A. będąc tak silnie związane 
i uzależnione od dostaw kanadyjskich i nowo- 
funlandskich nigdy nie będą chciały psuć sobie 
z nimi stosunków, faworyzując import papieru 
gazetowego z Europy. Dostawy dla konsumen­
tów papieru rotacyjnego U.S.A. kształtowały 
się jak następuje:

1946 1947 I kw.
z Kanady 3.354.644
z N. Funlandii 208.480 
z U. S. A. 753.631
z Europy 13.480

851.641 Wzrost w sts ( o ł e r i H . 2 %

46.139 ............. н,з°/о
201.586 ..............  5.8*/3

14.657
Razem 4.330.235 1.114.023

przyczym procentowy udział dostawców U.A.S. 
przedstawia poniższa tabela:
Kanada 15o/o 57% 62% 710/0 76o/o 77o/o
NoWa
Funlandia 0 4 2 5 4 4

Własne
Papiernie 850/0 36 27 24 20 18

Europa 0 3 9 0 0 1

Biorąc przeciętną produkcji (5.276.953 : 12 =  ' 
ca 440.000 t  m.) zobaczymy, że całkowite zapasy, 
a więc łącznie u producentów jak i konsumentów 
stanowią równowartość pięcio do sześciotygod­
niowej produkcji, przyczym w zależności od 
miesiąca, z ilości tej 30 do 40% znajdowało się 
u producentów, reszta zaś u odbiorców.

Powyższe cyfry wykazują nie tylko wielki 
potencjał póKnocno-amerykańskiegó przemysłu 
papierniczego na odcinku produkcji papieru ro_ 
taćyjnego, ale również ścisłą zależność U. S. A. 
od dostaw swych północnych sąsiadów.

Mimo rzekomego deficytu w papierze rota­
cyjnym w U. S. A., zużycie tego gatunku w 
marcu osiągnęło rekordową ilość 414.619 ton.. 
Zużycie to jest większe o 17,1% w porównaniu 
z marcem 1946 г., o 20,3% w por. z marcem 1941 
roku i o 33,4% w porównaniu z przeciętną zu­
życia w tym  miesiącu w okresie paru lat po­
przedzających wojnę.

Procentowe wykorzystanie technicznych 
możliwości produkcyjnych największego pro­
ducenta papieru rotacyjnego świata, jakim jest 
Kanada, przedstawia się następująco:

1936 — 82.90/0
1939 — 66,8%
1942 — 72,2«/0
1945 — 75,8%
1946 — 96,8

Na zakończenie podajemy wykres obrazujący 
Wahania cen na papier rotacyjny w U. S. A. 
Przeciętne ceny roczne płacone za papier ro­
tacyjny pochodzenia kanadyjskiego w Nowym 
Jorku:



PRZEGLĄD PAPIERNICZY — 1Й4* $1

Wykres wahań cen w pap, rotacyjnym z Kanady: ceny notowane w  New Yorku

Dane cyfrewe czerpane z Newsprint Assoc'ation o'f Canada Monthly Report ,,A-‘ — March 1947.

Mgr BRUNON JAMER. 661.713214

Zadanie kontroli chemicznej przy regeneracji
ługów posiarczanowych (dokończenie)

The tasks of chemical control for sulphate waste liquors recovery.

V. Znaczenie kontroli chemicznej

Dowodem olbrzymiego znaczenia, jakie po­
siada kontrola chemiczna dla przemysłu celu­
lozowego będzie niewątpliwie fakt, że w ostat­
nich dzies ęciu latach równolegle z ulepszeniem 
kontroli, osiągnięto bardzo wysoką jakość mas 
celulozowych i wysoką rentowność zwłaszcza, 
fabryk sulfatowych.

Jeżeli porównamy pracę nowocześnie urzą­
dzonych fabryk jlak Kippawa, Johajnnesmiihle, 
czy Tallin z pierwszymi wytwórniami Tilgh- 
manna, Mitscherlicha, czy W atta, to przyznać 
musimy, że olbrzymi ten postęp zawdzięczamy 
bądź bezpośrednio, bądź pośrednio kontroli 
chemicznej. Dalszym dowodem potwierdzają­
cym ważność kontroli chemicznej jest fakt, że 
niektóre fabryki ze starszym urządzeniem, 
a wzorową kontrolą chemiczną z powodzeniem 
konkurują z fabrykam i nowocześniej urządzo­
nymi, posiadającymi jednak gorszą kontrolę. 
Tak np. , słynną celulozę wiskozową Uddeholm

gotuje się w leżących wiarnikach z czasów Rit- 
tera i Kellnera“ *). •

Słynna fabryka celulozy Waldhof (Mapheim), 
którą miałem możność dokładnie poznać nie 
grzeszy bynajmniej nowoczesnością urządzeń, 
posiada natomiast sprawną i wg. najnbwyszych 
wymogów analityki zorganizowaną kontrolę 
chemiczną, która jest filarem podtrzymującym 
istnienie tej fabryki.

W fabryce tej nietylko dyrektor techniczny 
jest chemikiem z tytułem  naukowym, ale rów­
nież kierownicy oddziałów są chemikami z wyż­
szym wykształceniem np. kierownikiem warzel­
ni jest dr chemii.

Nie ulega wątpliwości, że celulozownia urzą­
dzona wg. najnowszych wymagań techniki z 
równoczesną wzorową kontrolą chemiczną, bę­
dzie szczytem marzeń chemika celulozowoa, a 
a wynik pracy takiej fabryki wzbudzi podziw i 
szacunek ekonomisty.

*) Było to pierwsze zdanie, jakie usłyszałem od Dyr. 
Dr Marchlewskiej-Szrajerowoj po' Je j powrocie ze

-Elements, on which the rentability of the 
sulphate process is based are: rational utiliza­
tion of waste organic substances and regenera­
tion of sodium salts.

The knowledge of regeneration processes and 
of the cause of sodium salt losses is indispensa­
ble to fulfil the task of chemical control. Its 
most important of bases are described in this pa­
per from the chemical point of view.

The aim of chemical control is:
1) to test the measuring devices,

Szwecji.

SUMMARY

2 ) to analyse the raw  materials, waste liquors 
and their by- products according to a deter­
mined scheme,

3) to determine the optimal conditions, for the 
chemical processes taking place during the 
regeneration,

4) to limit the sodium salts losses.

Indirectly or directly we owe to the chemical 
control a great rise in quality and an increase 
cf rentability of production.



194? — PRZEGLĄD PAPIERNICZY

Dr In. J. BURSZTYN 676.45

Rozwój przemysłu pakowania w krajach anglosaskich 
w latach 1939 — 1946
Development of packing industry in anglosaxon countries in the years 1939— 1946

Jedną z charakterystycznych cech ostatniej wo'jny 
była aprowizacja i transport towarów na skalę nie­
znaną do tego czasu. Tyczyło się to nie tylko dostaw 
dla frontów, ale również aprowizacji i transportu wie­
lu milionów ton towarów dla ludności cywilnej. Ame­
rykańskie doetawy dso- Anglii, np,, zarówno w okresie 
cash and carry (lata 1939—1941) jak  i w okresie lend 
and lease (lata 1942—1946) obejmowały wszystkie 
dziedziny przemysłu i spożycia.

Rozwój przemysłu dehydracyjnego (mleko w prosz­
ku, jajka, mięso i ryby w proszku) w czasie tej woj­
ny p-ciągnął za sobą kolosalne zapotrzebowanie i wy­
sokie osiągnięcia W dziedzinie pakowania najrozm ait­
szych towarów. Co charakteryzowano rozwój ten  to 
krotka droga z laboratorium  czy instytutu badawcze­
go do fabryki. Bodajże nigdy przed wojną okres cza­
su dzielący obserwacje, czy odkrycie w laboratorium  
od praktycznego zastooowania w fabryce, nie był tak 
kr$ttci jak  w.aśnie w czasie wojny. Okres ten bowiem 
trw ający lata w czasach normalnych, w czasie wojny 
trw ał miesiące a często tylko tygodnie. Totalna mo­
bilizacja nauki i technologii z jednej strony, z drugiej 
zaś względne zawieszenie normalnych praw  kapita­
listycznego rozwoju na okrea wojny i koncentracja na 
tym  co jest istotne dla prowadzenia tejże, sprawiły 
to skrócenie drogi.

Podstawowymi materiałam i, w dziedzinie pakowania 
są: drzewo, metale, papier, kleje, pokosty i inne środ­
ki ochronne przeciw wodzie, korozji etc. Wojna do­
dała do tych materiałów także żywice syntetyczne, 
które aczkolwiek były znane przed tym, nie były sto­
nowane na tak  olbrzymią skalę i nie zmieniły zasadni­
czego charakteru podstawowych m ateriałów używa­
nych przed wojną.

Charakter drzewa zmienił się o tyle, że na szeroką 
skalę zaczęto używać dykty klejonej żywicami. To 
dało nie tylko zwiększony stosunek wytrzymałości do 
wagi i objętości (bardzo istotna cecha w skrzyniach 
używanych dla transportu) ale dało też opakowanie 
względnie .stałe w szybko zmieniających się w arun­
kach względnej wilgoci i o stosunkowo wielkiej wy­
trzymałości w  wodzie.

Jeżeli idzie o metale w przemyśle pakowniczym to 
największą zdobyczą było cienkie aluminium (ca. 
9,0003 cala grubości kalandrowane, które stanowiło 
jedną z najlepszych ochron przeciw wodzie w stanie 
gazowym. Woda w  stanie gazowym ma nie tylko o 
wiele mniejsze molekuły niż w stanie ciek’ym, ale 
molekuły pary  wodnej m ają o wiele większą energię 
kinetyczną co sprawia, że para przenika przez bariery, 
przez które woda w  iStanie ciekłym nie jest w stanie 
przeniknąć.

W, L. Mc Cague (1) opisuje eksperymenty porów- 
nawcże w  pakowaniu mrożonego mięsa. To samo mię­
so pakowane W aluminiowej fiolji i w woskowanym 
papierze traciło w ciągu 7 i pól miesiąca 0.23% swej 
wagi w aluminiowej folii, a 9.5% w  papierze wosko­
wanym. Należy dodać, że przed wojną papier wosko­
wany był uważany za najlepszą barierę ochronną 
przeciw wodzie i parze wodnej. Oczywiście cienka

warstewka aluminiowa nie ma wytrzymałości ko­
niecznej w  pakowaniu. Ażeby wzmocnić aluminiową 
warstwę sklejono ją  albo' z papierem albo z m ateria­
łem tekstylnym. Tak zrobiony „sandwich*1 posiada nie­
przepuszczalne własności aluminium i moc papierowej 
lub tekstylnej „podszewki** i jest dorkonałym mate­
riałem pakowniczym. Materia! taki musi być nie ty l­
ko mocny ale i giętki i sprawa giętkości była przed­
miotem badań zarówno w USA. jak  i w Wielkiej Bry­
tanii w czasie wojny. Poza giętkością aluminium i pa­
pieru, klej używany do laminowania papieru czy ma­
teriału do folii musi po zaschnięciu nie usztywniać ale 
plastyfikować. Stwierdzono, że szereg materiałów za­
równo naturalnego pochodzenia np. smoła o otosun- 
kewo niskiej tem peraturze topnienia lub guma albo 
latex, jak  również żywice syntetyczne poiivinylowe, 
akrylowe, metakrylowe, styrenowe i  niektóre synte­
tyczne gumy posiadają dostateczną giętkość i dosta­
teczną adhezję po ączoną z wodoodpornością i często 
odpornością na dzia.anie niektórych organicznych roz­
puszczalników. Okupacja Malai odeięia kraje anglo­
saskie cd poważnych ilości cyny używanej do pako­
wania żywności, szczególnie w stanie płynnym lub 
półpłynnym. Zaczęto wówczas używać na wielką ska­
lę puszek blaszanych pokrytych wewnątrz syntetycz­
nymi żywicami (2) podstawą których by.y vinyle, 
akryle, alkudy, etyreny plastyfikowane cykloheksano- 
nem albo metylcykloheksanonem lub mieszane z ce- 
lulozopocbodnemi lakieram i jak  nitrocelulozą lub ce­
lulozą etylową. W związku z lakierowaniem puszek 
blaszanych lub aluminiowych syntetycznymi żywicami 
i koniecznością suszenia ich, rozwinęła się technika 
u ltra czerwonego suszenia, które oddało też wielkie 
u/dugi innym gałęziom przemysłu pakowniczego.

Bodajże największe zmiany zaszły w używaniu pa­
pieru na wielką skalę. W samej produkcji papieru, 
po-a przesunięciem ciężaru gatunkowego z siarczyno­
wego na siarczanowy — nie było w czasie ostatniej 
wojny poważniejszych zmian. Za to skala traktow a­
nia papieru celem uczynienia go- wodoodpornym lub 
odpornym na działanie wielu czynników chemicznych 
rozszerzyła się poważnie. Fakt że zapasowe zbiorniki 
na benzynę w  lotnictwie zarówno angielskim jak  
i amerykańskim były zrobione z papieru wskazuje na 
rozszerzenie możliwości tego stosunkowo taniego m a­
teriału!.

Najważniejsze ulepszenia polegały na (a) produkcji 
V-Board. V-Bcard to karton, w produkcji którego 
używano, poza tradycyjną kalafonią, emulsji bitumi- 
nowych. To sprawiło, że V-Board naw et po dłuższym 
zamoczeniu w wodzie wciąż był sztywny dość na to, 
żeby utrzymać się w formie skrzyni. Produktem 
z V-Board był V-Box (3) tj. skrzynia zrobiona z bi- 
tumincwego kartonu gdzie klejem były cieptoreaktyw- 
ne (thermosetting) żywice fenolowe, melaminowe, 
a przede wszystkim tańoże i łatwiejsze w użyciu ży­
wice mocznikowe.

Technika spiralnego zwijania (spiral winding) w al­
ców z kartonu jest też zdobyczą ostatniej wojny. Ta 
technika pozwala za pomocą malej stosunkowo ma- 
nzyny produkować wielkie ilości puszek kartonowych.
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9/10 opakowań granatów, bomb, etc. bypo robionych 
techniką spiralnego zwijania V-Board w połączeniu 
z klejami bitumowemi lub mooznikowemi.

(b) wodoodpornym papierze i kartonie. O ile bitu- 
mincwany kartcn lub papier był odporny na działa­
nie wody tylko przez pewien czas, o tyle papier lub 
kartcn traktowany melaminowemi lub moczhikowemi 
żywicami (4) był permanentnie cdporny na działanie 
wody.

Jak  widać z powyższego, wprowadzenie żywic syn­
tetycznych umożliwiło zmianę charakteru naturalnych 
tworzyw które by/y podstawą materiałów pakowni- 
czych. Żywice sta 'y  się codziennym narzędziem w 
technologii krajów anglosaskich i f,akt ten odbił się 
na produkcji pokostów, firnisów, lakierów i szeregu 
materiałów używanych do tworzenia filmów. Weźmy 
dla przykładu najprostsze arkusze celofanowe; prak­
tyka pokrywania ich cieniutkim filmem z nitrocelu­
lozy sprawiła, że łatwo można by'o z takiego arkusza 
zrobić worek pcprostu przez ogrzanie pod lekkim ci­
śnieniem (rozgrzane żelazko) brzegów arkusza celo­
fanowego. Ta technika umożliwiła produkcję celofanu 
mniej pęczniejącego i pozwoliła na zwiększoną pro­
dukcję Worków celofanowych.

Wprowadzenie na rynek amerykański Seranu, który 
je~t prawdopodobnie kopolymerem polivinylu acetyl©* 
wego i chlorowego, umożliwiło osiągnięcie bariery 
przeciw parze wodnej. To samo1 odnosi się do polye- 
lyłenu wprowadzonego1 na rynek angielski w roku 
1942. Te żywice tak jak aluminium m ają nie tylko 
wyższą wodoodpomość na parę wodną niż wosk, ale 
są jednocześnie giętkie, i inteligentne zastosowanie ich 
do włókienniczych i papierowych , podszewek-* dało 
materia' pak-cwniczy, który, choć drog:, był nieoce­

niony dla pakowania bardzo drogich instrumentów, 
jak radar dla wojny w Burmie i w innych miejscach 
na Dalekim Wschodzie, gdzie względna wilgoć przez 
dużą część roku jest 90%—10 (F/o.

Dużo materiałów udało się w ten sposób uratować 
od korozji. Żywic również używano dla ekwipunku 
armii i m arynarki (płaszcze etc.).

Jest jasnym, że m ateria/y mające za bazę celulozę 
w jakiejkolwiek formie, będą poddawane, szczegól­
nie w w arunkach wysokiej wilgoci, akcji bakterii i in­
sektów. I tak okazało się np,, że dykta drzewna albo 
skrzynie z kartonu, których klejem  jest kazeina lub 
albumina, rą  pożywką dla bakterii i insektów. Stoso­
wanie klejów z niektórych żywic syntetycznych nie 
tylko immunizew a'o sam klej, ale przyczyniło się do 
ochrcny drzewa czy papieru, albo* też materiałów 
włókienniczych od mikrobiologicznych ataków.

Podstawowe osiągnięcie przemysłu opakowań w la­
tach wojny jest obecnie wyzyskiwane dla celów cy­
wilnych i ktokolwiek obserwował w porcie czy w  in­
nych miejscach przeładunkowych opakowanie towa­
rów, szczególnie amerykańskiego pochodzenia, jest 
pod wrażeniem wielkich zmian, które zasz’y w prze­
myśle opakowań w ostatnich 8 łatach.
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PRZEGLĄD PATENTÓW W POLSCE
28118 IVAR WALLQUIST (K arlstad Szwecja)

SPOSÓB OCZYSZCZANIA CIECZY I URZĄDZENIE 
DO WYKONYWANIA TEGO SPOSOBU

Zgłoszono 24 listopada 1937 r. Udzielono 27 lutiego 
1939 r.

Wynalazek niniejszy dotyczy sposobu Oczyszczania 
cieczy np. odcieków w fabrykach miazgi drzewnej, 
celulozy, papieru itd., zapomooą tkaniny sitowej, 
przechodzącej po dwóch lub większej liczbie bębnów, 
osadzonych obrotowo w zbiornikach i posiadających 
ścianki dziurkowane, oraz urządzenie do wykonywa­
nia tego sposobu. Sposób w ed'ug wynalazku jest zna­
mienny tym. że wyzyskuje się warstwę, utworzoną ze 
stałych cząstek, wydzielonych z cieczy w pierwszym 
zbiorniku t przyczepioną do sita, przechodzącego po 
pierwszym bębnie; przez w arstwę te przesącza .się 
ciecz, dopływająca do bębna następnego zbiornika, 
przez który przesuwa się wspomniane sito.. Ciecze fil­
truje się dotychczas za pomocą tkaniny ritow ej, prze­
chodzącej po walcach podobnie do podłużnej siatki 
maszyny papierniczej, w ten sposób, że jedna i ta-sa  < 
ma ciecz przechodzi dwukrotnie przez tkaninę sitową, 
przy czym ciecz ta za pomocą stałych skrzyń ssaw- 
czych jest przetłaczana przez tkaninę sitową; sposób 
ten nie jest praktyczny i  powodu zbyt szybkiego zuży­
wania r.ię tkaniny sitowej na skrzyniach ssawczych. 
Niedogodność tę usuwa wynalazek niniejszy.

Na rysunku przedstawiono kilka odmian urządzenia 
wed'ug wynalazku. Fig. 1 przedstawia przekrój piono­

wy pierwszej odmiany urządzenia, fig. 2 — widbk 
z góry tej odmiany, fig. 3 — przekrój pionowy bębna 
ze zbiornikiem, fig, 4 — 7 przedstawiają pionowe prze­
kroje innych odmian urządzenia.

Cyframi la  i lb  oznaczono' zbiorniki, niecki lub ko­
ryta, w których osadzone są obrotowo bębny 2a i 2b. 
Na około tych bębnów przechodzi stosunkowo gruba 
tkanina sitowa nałożona na li ot wy lub dziurkowaną 
blachę bębna. Cizcpowe ścianki bębnów są zamknięte 
i posiadają z jednej strony otwór, z którym  połączony 
jest wydrążony w ał За względnie 3b. Drugi pełny czop 
wału bębna oznaczono cyfrą 4a względnie 4b. Po oby­
dwóch napędzanych bębnach przechodzi sito okrężne
5. które może być np. takie samo jak  sito stosowane 
w maszynach papierniczych. Sito 5 przechodzi po. w al­
kach prowadniczych, z których jeden, mający specjal­
ne przeznaczenie oznaczono cyfrą 6 a resztę cyfrą 7,. 
Walce te prowadzą sito tak. iż ńie styka się ono' n i­
gdzie ze zbiornikiem la  względnie lb . Zbiornik la  po­
siada otwór wlotowy 8a, przez który dopływa brudna 
ciecz przenikającą do bębna 2ia przez nałożone nań sita; 
z bębna tego' ciecz przepływa przez' wydrążony wał 
За i przewód 9a do drugiego zbiornika ( lb ) , w którym  
ciecz ta znowu przenika przez sito przechodzące po bę­
bnie 2b, następnie ciecz wpływa otworem 3b bębna 2b 
do przewodu 9b. Obrotowe wyloty За, 3b i nieruchome 
przewody 9a 9b są odpowiednio uszczelnione.

Na pierwszym bębnie 2a osiadają na sicie grubsze 
i średnie cząsteczki zaw arte w cieczy tak, iż na sicie 
w pierwszym zbiorniku la  powstaje warstwa1 osadu
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10.. Ciecz przepływająca do drugiego zbiornika lb  za- zatrzymujący drobne cząsteczki zawarte w cieczy
wiera przeważnie cząstki drobne. W arstwa 10 utwo- przenikającej sito ułożone na drugim bębnie (2b).
rzona na pierwszym bębnie (2a), służy teraz jako filtr W ten sposób o~:ąga się bardzo dobre wyniki.

Sito 5 opuszcza bęben 2b i przechodzi po w ałku prow a- dolnej stronie tego sita. Jeżeli w airtw a cząsteczek
dniczym. 6 tak, iż w arstw a cząsteczek znajduje się na przywiera lepiej do walca 6 niż do sita 5 wówczas
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warstwa ta pozcrtaje na powlerz'cihni walca 6 skąd 
zostaje urunięta za pomocą skrobaczki 18; zeskrobany 
materiał dostaje się do rynny 12 lub podobnego narzą­
du aby stąd ewentualnie z domieszką wody dopływać 
do miejsca, w którym cząsteczki zostają zastosowane 
ponownie. Jeżeli warstwa cząsteczek pozostaje na dol­
nej stronie sita wówczas można ją usuwać za pomocą 
rury natryskowej 11, tak iż wymyte cząsteczki rpadają 
i cdp ywa;lą rynną 12. Jeżeli w airtw a 10 ma być b ar­
dzo sucha, wówczas walec 6 dociska się do bębnią 2b, 
tak iż część wcdy zostaje wytłoczona.

W niżej opisanej odmianie urządzenia przyjętoi, że 
с czyszczona ciec i zawiera dostatecznie dużą ilość czą­
steczek grubych aby na ricie na pierwszym bębnie 
powstała dostatecznie gruba warstwa filtrująca. Jeżeli 
natomiast ciecz ta nie zawiera wcale lub zawiera tylko 
ma ą ilość takich cząsteczek, wówczas cieczy nie można 
oczywiście oczyszczać w sposób opisany w związku 
z f.g 1 — 3. Aby umożliwić oczyszczanie również i ta ­
kich cieczy stosuje się w myśl wynalazku specjalną 
zawie ilui? pomocniczą, dzięki której nia sicie w pierw ­
szym zbiorniku powstaje warstwa, która na następ­
nych bębnach odgrywa rclę filtru, przez który przesą­
cza się ciecz oczyszczona. W przypadku przesączenia 
"ip. cdcieków mniej lub bardziej rozcieńczoną zawie­
sinę zawierającą włókna grube doprowadza się do pier­
wszego zbiornika ( la ): odcieki doprowadza się rów ­
nież do zbiornika pierwszego ( la ) , tak  iż przechodzą 
cne wraz z zawiesiną przez pierwszy bęben (2a): gru­
be włókna odcieków wraz z grubymi w 'oknam i zawie­
siny zostn-ą zatrzymane na sicie. Cieńsze i mniejsze 
włókna wraz z przesączoną wodą wypływają otworem 
За i przep ywają przewodem 9a do zbiornika drugiego 
lb, w którym zostają przesączone przez warstwę włók­
nistą utworzoną r.a sicie znajdującym się nia bębnie 
2a. Odcieki rneżna doprowadzać bezpośrednio do' zbior­
nika drug ego lb. tak iż przenikają one przez bęben 
2b i przez warstwę w óknistą utworzoną z zawiesiny 
grubych włókien na bębnie 2a. Wodę przesączoną za 
pomocą zawiesiny w bębnie pierwszym 2a wyprowadza 
się z tegoż bębna na zewnątrz: lub doprowadza się do 
zbiornika lb, jeżeli zawiera ona cząsteczki które zamie­
rza "ię odzyskać. Wodę z bębna 2b meżna przeprowa­
dzać dalej do jednego lub kilku dalszych bębnów, po 
których przechodzi s to wraz z utworzoną na nim w ar­
stwą wlókienek, Na fig 4—7 przedstawiono kilka od­
mian urządzenia do przeprowadzenia tego sffosobu. Bę­
bny przedstawico ,: na 1ych figurach mogą mieć taką 
samą budowę jak bębny przedstawione na fig. 1—3.

Na fig, 4 zbiern k pierwszy la  posiada rurę wloto­
wą 8a, przez którą dopływa zawiesina pomocnicza za­
wierająca grube cząsteczki. Rura 8b zbiornika drugie­
go lb  jest przeznaczona do cieczy (odcieków), zawie­
rającej drobniejsze cząsteczki. Grube cżąsteczki tworzą 
na sicie na bębnie 2a w zbiorniku la  warstwę 10: ciecz 
uwolniona od grubych cząsteczek wypływa rurą  За. 
Warstwa 10 utworzona z grubszych. cząsteczek 
na sicie 5 przesuwa się do zbiornika lb  i two­
rzy filtr zatrzymujący drobniejsze cząsteczki za­
warte w cieczy dopyw ającej do tego zbiornika 
przewodem. 8b. Ciecz Oczyszczona wpływa otworem 
3b p :dc.as gdy warstwa cz.vteczek usuwa się 
z sita np. za pomocą skrobaczki 18 i walca 6. 
Zeskrobany m aterial odp'ywa rynną 12.

W odmianie urządzenia przed.otawicnej na fig 5 
otwór wylotowy За bębna 2a jest połączony zia pomocą 
p, zawodu 9a ze zbiornikiem lb, w którym  znajduje 
s ię rura wlotowa 8b do wody zmieszanej z drobnymi 
cząsteczkami. Cząsteczki drobne przechodzące przez sito 
na bębnie 2a meżna w tym  zbiorniku odzyskiwać za 
pomocą filtru  na bębnie 2b. Poza tym odmiana ta jest 
podebna do edmiany przedstawionej na fig. 4.

Na fig 6 przedstawiono urządzenie do trzykrotnego 
przesączania odcieków. Trzeci zbiornik lc  z bębnem 
obrotowym 2c j ;s t  zespolony z pierwszymi dwoma 
zbiornikami la, lb  i z bębnami 2a, 2b. Odcieki do­
prowadza się do zbiornika la  przez rurę 8a, Sito nia

bębnie 2a zatrzymuje cząsteczki grubsze, przesącz zaś 
zawierający cząsteczki drobniejsze prepiływa z otworu 
Pa przez przewód 8b do zbiornika lb'. Sito z przylega­
jącą do niego w arstwą cząsteczek przechodzi po w ał­
kach 7 do bębna 2b, a stąd po reszcie wałków 7' 
do bębna 2c. Następnie sito przechodzi spc.- 
wretem do bębna pierwszego 2a po walkach 6 i 7. 
Warstwę cząsteczek usuwa się z w a h a  6 w ten bam 
sposób iak z urządzenia według fig. 1. Przefiltro'wana 
ciecz przepływająca z bębna 2a do zbiornika, lb  prze­
chodzi przez sito, 5 przez bęben 2b oraz przez warstwę 
10 na tym sicie wskutek czego ciecz zentaje przesączo­
na po raz drugi przez sito i warstwę utworzoną na nim 
ż grubych cząsteczek na pierwszym bębnie 2a. Dwu­
krotnie przesączona cieciz przepływa przewodem 9b 
z bębna 2b do zbi'ornika lc, tak  iż qjecz ta podczas 
przechodzenia przez bęben 2c zostaje przesączona po- 
x az trzeci a mianowicie przez tkaninę '"litową i przyle­
gającą d omiej warstwę ułtoerzoną z grubszych cząste. 
czek na bębnie pierwszym 2;a i z nieco drobniejszych 
cząsteczek na bębnie drugim 2b. Oczyszczoną ciecz 
wprowadza się z' bębna 2c przewodem 3c. W przypad­
kach gdy ciecz nie zawiera dostatecznie dużo grubych 
cząstek aby na sicie na pierwszym bębnie można by­
ło utworzyć pożądaną warstwę filtrującą do' pierwsze­
go zbiornika (fig. 7) można doprowadzić zawiesinę 
zawierającą cząsteczki grube tworzące na sicije ma, 
pierwszym bębnie 2a warstwę cząsteczek, która na na_ 
tępnych bębnach s uży iako filtr oczyszczający ciecz' 

doprowadzaną do drugiego zbiornika lb. Przefiltrowa- 
r.a zawiesina pomocnicza opuszczająca bęben 2a 
wpływa przewodem За lub też — gdy chodzi o odzy_ 
skari.c pozostałych jeszcze cząstek w tej zawiesinie — 
przewodem 9a (przedstawionym przerywaną linią na 
fig 7) do zbiornika lb  po czym zawiesina wraz ze 
świeżą cieczą przesącza się za pomocą sita na bębnach 
2b i 2c. Urządzenie przedstawione na fig. 7 jest podo­
bne do urządzenia uwidocznionego na fig. 6.

W urządzeniach według fig. 6 i 7 ciecz meżna wpro­
wadzić w kierunkach przeciwnych, tak iż dop'ywa ona 
najpierw do zbiornika lc  następnie do zbiornika lb  
a s 'ąd dalej na zewnątrz’ lub doi zbiornika la.

Fodczas przechodzenia cieczy przez bębny 2a i 2b 
lub 2b i 2c (fig. 6 i 7) warstwa 10 znajduje odę na dol­
nej rlrorre sita 5. Do podtrzym ania'tej w arstw y służą 
okrężne taśmy nośne umieszczone między bębnami 2a 
1 2b względnie 2b i 2c craz taśmy nośne okrężne 12a 
l?b przechodzące po w trikach prowadniczych, 7 i pod­
trzymujące sito 5.

Urządzenia przedstawione na fig. 6 i 7 pozwalają na 
tr łykrotne przesączenie cieczy rozumie się, że przesą­
czenie to może odbywać się również więcej aniżeli trzy 
razy; należy tylko sterować odpowiednią liczbę bębnów 
i zbiorników.

Urządzenie według wynalazku przedstawiono sche­
matycznie przy czym opuszczono wszystko to c a  mo_ 
głoby utrudnić zrozumienie wynalazku.

W celu przyspieszania przepływu cieczy bębny — 
iak widać na rysunku '— są umieszczone na różnych 
wysokościach zamiast tego można stonować przyrządy 
przetłaczające ciecz z jednego zbiornika do drugiego 
i wytwarzające potrzebne podciśnienie w bębnach lub 
nadciśnienie zewnątrz tych bębnów. Rozumie się, że 
nadciśnienie można wytwarzać hydrostatyczbie lub 
hydrodynamiczni ei.

Zastrzeżenia, patentowp.
1. Sposób oczyszczenia cieczy zawierających cząste. 

.teczki stale np. odcieków w fabrykach miazgi drzew­
nej. celulozy, papieru itd,, przy zastosowaniu sita okrę_ 
żnogo przechodzącego, po dwóch lub większej liczbie 
bębnów, osadzonych obrotowo po jednym w każdym 
zbiorn ku i posiadających ścianki dziurkowane zna­
mienny tym, że warstwę cząsteczek utworzoną na tka­
ninie sitowej na obrotowym bębme pierwszego'zbiorni­
ka stc"uje się podczas przebiegania sita po następnym 
bębnie do przesączenia cieczy, doprowadzonej do na­
stępnego zbiornika.
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2. Sposób w ed'ug zastrz. 1. znamienny tym  że na 
picie na bębnie pierważego zbiornika wytwarza się bez 
przerwy w arstwę filtrującą przez doprowadzenie za_ 
wiesiny pomocniczej, zawierającej stosunkowo1 duże 
cząsteczki tak  iż utworzona w ten sposób w arstwa 
cząsteczek 'duży jako filtr na następnym  lub następ­
nych bębnach do przesączania cieczy zawierającej czą_ 
steczki drobniejsze.

3.. Sposób według -zastrz. 2 znamienny tym, że do 
wytwarzania filtru  podczas cieczy stosuje się zawiefinę 
zawierającą grubsze wfłókna.

4. Urządzenie do.wykonywania sposobu według za­
strzeżenie 1 — 3 znamienne tym, że każdy ze zbiorni­
ków posiada przewód dopływowy na zewnętrznej 
stronie czadzonego w  nim  bębna oraz' przewód odp’y- 
wowy na wewnętrznej stronie tego bębna.

3'. Urządzenie według zastrz. 4 znamienne tym, że 
posiada wałek (6), po którym  przechodzi sito okrężne 
po przejściu po ostatnim  bębnie przy-czym wałek ten 
usuwa z sita warstwę wydzielonych cząstek.

6. Urządzenie według zactrz. 4, znamienne tym, że 
przewód dopływowy na wewnętrznej stronie bębna

pierwszego jest po’ączony z przewodem dopływowym 
zbiornika następnego bębna, tak, iż ciecz przepływa 
przez ten następny tak  samo jak przez pierwszy bęben.

7. Urządzenie według zastrz. 4 znamienne tym, że 
pierwszy zbiornik posiada przewód wlotowy do z;awie_ 
siny pomocniczej a następny zbiornik posiada przewód 
wlotowy do cieczy podlegającej oczyszczaniu.

8. Urządzenie według zasrz. 7 znamienne tym, m  
otwór wylotowy bębna pierwszego zbiornika jest po­
łączony z następnym  zbirnikiem tak, iż zawiesina po­
mocnicza zostaje przesączona również przez sito' na 
bębnie tego następnego zbiornika.

9. Urządzenie według zaitrz. 4 posiadające trzy lub 
większą liczbę bębnów w  odpowiednich zbiornikach 
w celu trzykrotnego lub wielokrotnego przesączenia 
cieczy, przy czym w arstw a nia tkaninie sitowej podczas 
irrzejścia między dwoma sąsiednimi zbiornikami do­
staje się na dolną stronę tkaniny sitowej, znamienne 
lym. że posiada dwie lub kilka okrężnych taśm noś_ 
uych ( 12a, 12b) zapobiegających odpadaniu warstwy 
od sita.

PRZEGLĄD LITERATURY
PRZEMYSŁ CHEMICZNY W SZWECJI

T. A. Vaughn, Dyrektor Badań W yandotte Chemi­
cals Corporation w W yandotte, Michigan, USA. ogło­
sił niedawno sprawozdanie ze swojej podróży ze Szwe_ 
cji (Chemical and Engineering News, 17.3.1947). Po­
dajemy poniżej jego sprawozdanie w streszczeniu.
Svenska Cellulosa A/B

Ta firma, posiadająca niezliczoną ilość tartaków, 
fabryk celulozy i papieru, oraz kilka stacji hydro. 
elektrycznych w  północnej Szwecji produkuje rocznie 
oko’o czterech milionów litrów alkoholu etylowegoi c- 
trzymanego z ferm entacji ługu posiarczynowego. Pro­
dukuje też poważne, ilości terpentyny i „tali o'il“ z łu ­
gu рю siarczanowego. Newo wybudowana fabryka ro_ 
dy kaustycznej i chloru ż elektrolizy w  Ostrand pro­
dukuje 12 000 ton chloru i 14.000 ton sody kaustycznej 
dla obsłużenia wszystkich fabryk bielących w  okoli­
cach Sundvall.

W fabryce celulozy w Svartvik produkuje się część 
celulozy na sód karbcecymetylcelulozy. Svenrjka Cel­
lulosa A/В zakończy’a budowę centralnego laborato­
rium  badawczego zatrudniającego około 70 badaczy.

Hóganas-Billsholms A/В posiada jedyną w SzWecji 
kopalnie węgla. Węgiel jest gazyfikowany na miejscu 
i produktami ubocznymi są: syntetyczne garbniki, la ­
kiery dla drzewa etc. Ta firm a kończy obecnie bu­
dowę laboratorium  badawczego, które będzie zatrud­
niać 70 ccób.

Elektrokemiska A/В w Bchus produkuje wielką ilość 
sylikatów. Ta firm a rozszczepia elektrolitycznie 
chlorki sodu i potasu i produkuje sodę, chlor, kwas 
solny, . chlorki żelaza, chlorki siarki, dwusiarczek 
amonowy, a  perm anganat potasu jej produkcji jest 
w całości pochłonięty w produkcji sacharyny.

Stockholm Superfcsfat Fabrikś A/В produkuje k ar­
bid, syntetyczny amoniak, kwas azotowy i amon 
azotowy. Używa około 50.000 K!w w  ich fabryce w 
Ljungawerk, gdzie zatrudnia około 800 osób i gdzie 
kończy budowę laboratorium  badawczego.

W fabryce w Stockvik produkują z karbidu wapień 
cyamidowy, dwucyjan dwuamid, melamine i żywicę 
melaminowe. Wykańcza się obecnie dużą fabrykę dla 
produkcji formaliny. Fosfatbolaget produkuje chlorek 
winylowy z acetylenu i kwasu solnego na  podstawię 
licencji szwajcarskiego koncernu chemicznego.

Rezultatem badań finansowych przez rząd szwedz­
ki jest Neopren, nazywany w  Szwecji Svedoprenem.

Svedopren jest produkowany zarówno w Ljunga­
werk tak  i w Stockwikswerken. Każda z: tych fabryk 
jest w stanie produkować rocznie około -800 ton Neo- 
prenu.

Większą część pracy badawczej wykonał Svedberg 
na Uniwersytecie w  Upsali. Rząd szwedzki włożył w 
rozwój tej produkcji przeszło 20 milionów koron,.

Firm a Bofors założona w  roku 1898 dla produkcji 
m ateria’ów wybuchowych w latach 30-tych zaczęła 
produkować chemikalia i obecnie ma imponującą ilość 
produktów. Między innymi produkuje: Tolueny Xy- 
leny, sacharynę, acetotoluideny, kwas p.nitrobenzo'e- 
sewy, kwa? p-aminobezoesowy i jego estry jak np. 
anastetyk znany pod nazwą benzokainy. Inną częścią 
produkcji to nitrowanie benzolu i benzolopochodnych.

Firma Uddeholms A/В w swojej fabryce w Skoghall 
wykorzystuje większość pochodnych z „taił oil“, pro­
dukuje terpentynę, etyl_. metyl-, i karb’oxymetylcelulo 
zę. W Skoghall znajduje się też największa fabryka 
elektrolityczna Szwecji i niezależnie od produktów dla 
bielenia wytwarza szereg chlorowanych pochodnych 
metanu, etylenu, etc.

Svenska Oljeslagieraktiebolag produkuje w Moln- 
dal koło Gotenburga bezwodnik kw aru ftalowego i za­
czyna produkcje żywic alkydowych. Firma ta zatrud­
nia około 120 badaczy.

K coperativa Fórbundet ma poważny udział w tej 
firmie, która wydaje rocznie окейэ miliona koron na 
badania. Badania tej firmy w  roku obecnym dopro­
wadzą do uniezależnienia się Szwecji od im portu ży­
wic alkydowych z zagranicy.

Firm a Mo cch Dsmsjo produkuje około' 8 500 ООО li­
trów alkoholu etylowego z ługu w Domsjo i około
4.000.000 litrów w  Hernefors rocznie, Ich wydajność 
wynosi ck. 25 litrów alkoholu z' jednego metra kubicz. 
nego drzewa względnie 140 litrów alkoholu z jednej 
tony celulozy. Z tak otrzymanego alkoholu produkuje 
się obecnie około 80-ciu chemikalii różnego gatunku.
„Vaughn kończy swoje sprawozdanie zwracając uwa­

gę na instytucję zwaną Centralbolaget for Kemiska 
Industrier, diachową organizację cśmiu najw ażniej­
szych firm  chemicznych Szwecji. С. К. I. został utwo­
rzony w reku 1940 i jego głównym zadaniem jest re­
prezentacja przemysłu chemicznego Szwecji niazew- 
r.ątrz i jednocześnie ma s’użyć jako „Clearing House“ 
w zagadnieniach naukowych, technicznych, patento­
wych i handlowych. Powodzenie С. К. I. sprawiło, że 
podobne organizacje dachowe postały utworzone w 
Danii, Norwegii i Finlandii. J. B,
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547:661. 713.216.3.
E. Adler. Powstanie kwasów sulfocukrowych pod­

czas gotowania i  ich budowa. Svensk Papperstidning 
49, 339 (1946).

Podczas gotowania metodą siarczynową jedncrzasa- 
dowy siarczyn reaguje nie tylko z ligniną, ale również 
częściowo z hemicelulozami względnie z cukrami z nich 
wyodrębnionymi. Przyczyna reakcja nie zatrzym uje się 
na powstawaniu nietrwałych kwasów sulfocukrowych, 
ale może prowadzić do głębszych nieodwracalnych 
przemian, które powodują straty  cukru ferm entujące­
go. Zjawiska chemiczne przy wspomnianych przem ia­
nach cukru ni'e są jeszcze dostatecznie wyjaśnione. Jak  
wiadomo częściowo polegają one na utlenianiu aldoz 
do kwasów aldonowych przez jednozasadowy siarczyn. 
Poza tym  przypuszczano, że powstają nietrw ałe nie- 
ferm entujące kwasy sulfocukrowe. Mfechanizm tej re ­
akcji jak  i chemiczna natura  powstających przy tym  
sulfokwasów są jeszcze w  wysokim stopniu niew yja­
śnione i dlatego podjęto badania w  tym  kierunku.

Podczas gdy glukoza przy ogrzewaniu z ługiem w a­
rzelnym, zawierającym wapń, wyłącznie daje kwas 
glukonowy, otrzymano przy równoczesnym traktow a­
niu holocelulozy mieszaninę kwasów karbonowych i 
sulfonowych.

Przy wyżej wymienionych doświadczeniach znalezio_ 
no dużą część „rozbitego cukru“ w  stanie trwałych, 
kwasów sulfonowych. Aby zdobyć lepszy pogląd na  
chemiczną naturę tych sulfokwasów węglowodano­
wych poddano nowym badaniom ,,kwas glukozosulfo- 
nowy“, otrzymany przez Hagglunda", Johnsona i U rbana 
przez ogrzewanie glukozy z jednozasadowym siarczy­
nem  sodowym przy pH 6. okazało się, że produkt skła­
da się z 2 kwasów sulfokarbcmowych (kwasu A i kw a­
su В ) przy czym jeden z nich (A kwas) zawiera grupę 
aldehydową.

Uzyskano szereg cennych wiadomości o budowie 
tych Związków przez otrzymanie szeregu soli krystali­
cznych i pochodnych, jak  również przez utlenianie 
kwasów kwasem nadjodowym. >

Ostateczne wyjaśnienie budowy i własności tych 
kwasów wniesie wyjaśnienia dotyczące kwasów -sulfo­
nowych powstających podczas technicznego gotowania 
metodą siarczynową.

J. Ml S.
676.2
Frank W. Egan. Powlekanie papieru na papiernicy-'

Paper Trade Journal 123, 84 (1946).
Konkurencja radia z czasopismami wzmogła wyińa- 

gania w  stosunku do papieru. Aby nie męczyć wzro­
ku papier musi mieć odpowiednią powierzchnię. Po­
wlekanie prowadzi się obecnie na  samej papem icy 
warstwą kaolinu o wadze 6 funtów na  ryzę. A utor 
opisuje najleppzy sposób wbudowania urządzenia po_ 
wlekająeego w papiernicę, ustawienie gładzików, spo­
sób kalandrowania, rodzaj filców, wilgotność papieru 
w chwili powlekania. Jako środka klejącego należy 
używać krochm alu zamiast kazeiny. Autor podaje 
szybkość maszyny, urządzenie do magazynowania i re ­
gulacji roztworu powlekającego, oraz jego stężenie.

Powlekanie na papiernicy pociągnie za sobą zmiany 
w  konstrukcji poszczególnych elementów tej maszyny.

E. S.
676.1.021

Donglas M, Sutherland. M ielenie masy papierniczej 
system em  ciągłym. Paper Trade Journal 123, 76 
(1946).

Autor podaje zalety ciągłego systemu mielenia i je ­
go przewagę nad sposobem periodycznym. Opisuje za­
sady działania i konstrukcję jednotarczowego rafi­
nera systemu „Sutherland", sposób jego włączenia do 
obiegu masy oraz' możliwości regulacji mielenia.

Rafiner taki wymaga o 50% mniej energii, zaosz­
czędza miejsce i koszt robocizny, więkftza ilość Zatrzy_ 
marnego w  masie napełniacza, da je  możliwość najdo­
kładniejszej regulacji charakteru m asy dopływającej 
do papiernicy, nie wpływając poza tym  na  zmianę 
jakichkolwiek innych cech papieru. E. S.

676.15.535.21
Lawis, H. F. Rei neck, E. A- i FronmnUer, D. Pogłę­

biające barwę działanie św iatła na ścier. I. Czynniki 
przy formowaniu arkuszy. Paper T rade Journal 121, 
44—48 (1945) (wg Svensk Papperstidning, t. 49, n r  4 
(28. II. 1946).

Szybkie pogłębienie barw y ścieru pod działaniem 
światła uzyskuje się przez oświetlenie ręcznie wyko­
nanych arkuszy światłem ultrafiołkowym z lampy 
łukowej (Fade-Om eter). Oświetlenie w  ciągu 1 go­
dziny okazało się wystarczające. Marsy różnego p o ­
c h o d z e n ia  doznawały mniej więcej jednakowego ob­
niżenia barwy.. Światło pozafiałkowe działa na ścier 
silniej niż ciepło. Przy domieszce niebielonej masy 
siarczynowej zmiana zabarwienia przez oświetlenie 
jest znacznie mniejsza, lecz przy domieszce masy bie­
lonej zaledwie trochę mniejsza niż przy użyciu ścieru 
zwykłego. Duże znaczenie posiada pH  wody użytej do 
formowania arkuszy. Zmiana barw y jest najmniejsza 
w  przedziale pH od 3—7. Arkusze niezestarzałe nato­
miast posiadają maximum jasności przy pH 3—4,5. 7 
tabl., 23 odsył.

E. J.
676.15.5351.21
Nolan, P., Van den Akker, J. A. i Wink, W. Al Po­

głębiające barwę działanie św iatła na ścier. II. Prze­
bieg fizyczny zjawiska. Paper Tradę Journal 121, 33— 
37 (1945). (wg. Svensk Papperstidning, t. 49, n r  4 
(28. II. 1946).

Podczas oświetlania światłem pozafiołkowym bar­
w a ścieru zostaje pogłębiona nie* tylko na skutek 
działania promieni pozafiołkowych. Zmiana barw y 
zostaje przyśpieszona przez obecność tlenu powietrza, 
wilgoci oraz przez ciepło. Główną przyczyną żółknię­
cia ścieru jest jednak działanie światła. Światło o róż­
nej długości fali wykazuje zupełnie różne działanie. 
Pogłębiające działa na barw ę światło pozafiołkowe o 
długości fali poniżej 385 . Zastanawiający, je s t1 zwią­
zek pomiędzy wrażliwością ścieru na żółknięcie 
a zdolnością ligniny do pochłaniania św iatła perzafioł- 
kowego. Światło o długości fali powyżej 385 wywiera 
natomiast działanie bielące. 3 tabl., 1 diagr., 4 odsył.

E. J.
676.1.5.

Lewis, H. F. i Fronmuller.D. Pogłębiające barwę 
działanie św iatła na ścier. Ш . Zmiany w  składnikach 
masy. Pap_er Trade Journal 121, 25—28 (1945).

(wg. Svensk Papperstidning, 49, n r  4 (28, II. 1946).
Po wystawieniu śc ie ru . na działanie światła lam py 

łukowej następują w  nim  następujące zmiany che­
miczne: Zawartość ligniny (oznaczona za pomocą
H 2SO4) maleje, lignina zastaje częściowo odmetylo- 
wana, węglowodany zostają zaatakow ani, liczba mie­
dziowa wzrasta, zawartość żarówno pentozanów jak  
i celulozy Cross'a i Bevan‘a maleje, a rozpuszczalność 
w  Wo-owyra NaOH w zrasta/ Ten sam wynik otrzy­
m uje się przez naświetlanie światłem  słonecznym. 
Można nawet było stwierdzić przy tym  wzrost kwaso­
wości masy oraz ilości kwasów uronowych. Przez 
oświetlenie lignina sta je  się w  większej części roz­
puszczalna w  l°/o-owym NaOH. 2 tabl., 1 diagr.

E. J.
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676.15:535.21
Reineck, E. A. i Lewis, H. F. Pogłębiające barwę 

działanie św iatła na ścier. IV. Dodatek środków prze­
ciwdziałających utlenianiu. Paper Trade Journal 121, 

'27—30 (1945). (wg. Svensk Papperetidning, t. 49, nr 
5 (15. III. 1946).

Ponieważ badania dawniejsze wykażały, że żółknię­
cie ścieru pod wpływem światła spowodowane jest 
częściowo przez jakieś utlenienie, spróbowano w  pra­
cy niniejszej znaleźć- jakiś środek przeciwdziałający 
utlenieniu, który dodany w  minimalnej ilości dó ście­
ru zdołałby w  dostrzegalnym stopniu zmniejszyć żół­
knięcie. Ręcznie wykonane arkusze zanurzano do roz­
tworów o tak dobranym stężeniu, by zawartość łych  
■substancji w  arkuszu po jego wysuszeniu wynosiła 
0,1, 0,001%. W ten sposób zbadano~130 substancji or­
ganicznych, należących do następujących typów: Fe­
no le  kwasy, estry i sole, aminy i aminy podstawione, 
aldenydy i  ketony, węglowodany, połączenia nitrowe 
i pochodne chlorowcowe oraz pewna ilość preparatów, 
patentowych o działaniu antyoksydacyjnym. W żad­
nym wypadku nie udało się stwierdzić dostrzegalnego 
polepszenia, autorzy spodziewają się jednak przez dal­
sze intensywne poszukiwania znaleźć substancję w y­
wierającą na ścier specyficznie w  ten sposób, że prze" 
ciwdziała jego żółknięciu. Podobne doświadczenie w y­
klinano również ze świeżo przyrządzonymi powierzch­
niami drewna, lecz również z wynikiem ujemnym. 10 
tabl., 1 wykres.

■ Ś. J.
676.15;535.21
Ńolan, P. A. Pogłębiające barwę działanie św iatła 

na ścier. V .. Dodatek substancji pochłaniających pro­
m ienie pozafiołkowę. Paper Trade Journal 121, 35— 
39. (1945).

wg. Svensk Papperstićjping, t. 49, nr 5 (15. III. 1946).
Dla zahamowania działania promieni pozafiołko- 

wych na- ścier’ impregnowano pewną ilością sub­
stancji pochłaniających te promienie. Spośród tych 
substancji jedynie sensybilizator UV Eastmana powo­
dował dostrzegalne zmniejszenie dążności ścieru do 
żółknięcia, lecz z  powodu swej wysokiej ceny sub­

stancja ta nie może być brana pod uwagę do prak­
tycznego użycia. Substancje fluoryzujące nie nadają 
się do wywoływania świecenia ścieru, chyba że cho­
dzi o ścier całkowicie bielony. — Preparaty ligninowe 
powinny posiadać idealną zdolność pochłaniania pro­
mieni pozafioffltowych. Lignina metanolowa wstrzy­
muje żółknięcie, natomiast sole kwasu lignino-sulfo- 
nowegO hie. Początkowa białość ścieru zostaje znacz­
nie zmihiejszona przez te substancje. Badanie niniej­
sze dało dalsze dowody na to, żte działanie promieni 
pozafiołkowych je s t , główną przyczyną żółknięcia 
ścieru. Droga jaką dbrano dla powstrzymania żółknię­
cia ścieru za pomocą śubstancyj pochłaniających pro­
mienie pozafiołkowe, jest prawidłowa. 14 wykr., 1 
odsył.

E. JF
667.2.054. .
Mac A fee, M. W. Chemiczne traktowanie wód ście­

kowych. Pacific Pulp i Paper Industry 15, 31—33» 
(1941). (wg. Svensk Papperstidning, t  49, nr 6 <31. IIL 
1940).

Przy odzyskiwaniu włókien z wód odpływowych 
większe włókna mogą być po prostu oddzielane za po­
mocą filtru Oliver'a lub Bird‘a; natomiast wiókienka 
drobne wypełniacze, barwniki oraz ciała koloidowe 
wymagają uprzedniego traktowania chemicznego, któ- 
reby umożliwiło ich oddzielenie z wód ściekowych. 
Traktowanie chemiczne stosuje się dla wywołania 
powstawania Maczków i  zależnie od rodzaju wód 
ściekowych polegać może na zobojętnieniu ładunku 
elektrycznego cząstek lub na wytworzeniu gelu za po­
mocą Wodorotlenku glinowego czy żelazowego, kwasu 
krzemowego • albo- bentonitu. W dalszym ciągu autor 
referuje metody oddzielania akoagutowanego o^adu. 
przez 1) flotację za pomocą aparatu Adka; 2 \  sedy­
mentację przy użyciu tzw. klaryfiokulatora '(Dorr) 
oraz 3) sączenie przez automatyczny filtr magnety­
towy tzn. filtr piaskowy złożony z ziaren magnetycz­
nego , tlenku żelaza, który oczyszcza się automatycz­
nie przez podniesienie w  wodzie za pomocą ruchome­
go elektromagnesu, gdy opór przy sączeniu osiągnął 
określoną wielkość.

E. J.

W ydaw nictw a Centralnego Laboratorium Celulozowo-Papierniczego
Inż. Ignacy Morawiec — Elementarny Kurs technologii papier-

' nictwa. Wydinde drugie poprawione' Cena zł 200.—
Krótki kurs chemii i technologii dla laborantów papierniczych

( rycinami) - „ 250.—
Celuloza siarczanowa. Spolszczył i  przystosował inż. Marian

Gaiłaś „ 50.—
Makulatura (odpadki papierowe) jakó surowiec papierniczy

Spolszczył i przystosował inż. Marian Gall as „ 60.—
Wyrób jednostronnie gładkich papierów na papiernicy płaskiej „ „ 90.—

Do nabycia w  Centralnym'Laboratorium Celulozowo- Papierniczym Łódź, ul. Gdańska 155 (gmach politech­
niki) Telefon 168-71

Warunki prenumeraty: rocznie zł 720.—, półrocznie zi  360.—. Ceny ogłoszeń: Cała str. zł 20.000.-—, V* str. 
2d 10.000.—, V4 str. zł 5.000i.—, Ve str. zł 3.000.—, wiersz milimetrowy szerokości 1 szpalty zł 30.—.
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de Toumelle, Józef Zalęwski.
Wydawca: Centralny Zarząd Przemysłu Papierniczego
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