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Początki papiernictira krakoirskiegoDt
Origins of paper-making in Сгасош

Sztuka papiernicza — to stary wynalazek Chiń­
czyków (II w. po Chr.). Dzięki pośrednictwu Ara­
bów dostała się na kontynent europejski i Sycy­
lię. Na półwyspie Pirenejskim powstała najstarsza 
papiernia europejska w miejscowości Xativa koło 
Wialencji (1150 r.). Fabriano, położone niedaleko 
portu Ankona, jest kolebką papiernictwa włoskie­
go (1276). We Francji pierwsza papiernia jest 
czynna pod Troyes przed r. 1348. Najstarsza pa­
piernia w Niemczech powstała w Norymberdze 
(1390), w  Szwajcarji — w  Marły niedaleko Frybur­
ga (przed 1411).

Potem idzie Polska, wyprzedzając Anglię (1494), 
Czechy (1499) Węgry (1546), Moskwę (1576), Ho­
landię (1586), Danię (1590) i państwa Skandynaw­
skie, gdzie papiernie powstały jeszcze później.

Piotr z Clugny w  traktacie „contra Iudaeos“ napi­
sanym około 1141 r, wspomina o książkach pisa­
nych na pergaminie, papyrusie i papierze. To 
znaczy, że najpóźniej w  XII wieku był znany 
w Europie użytek papieru. Rzeczywiście z tego 
czasu pochodzą najstarsze, powstałe w  Europie, 
rękopisy papierowe. Do nich należy księga nota­
riusza Jana Skryby z Genui, rozpoczęta w  r. 1154. 
Najstarsze francuskie i niemieckie rękopisy papie­
rowe pochodzą z XIII wieku, polskie z XIV w. Ko­
lektorzy papiescy rachunki ze świętopietrza i dzie­
sięciny zebranych w  Polsce od r. 1325 piszą już na 
papierze. W Krakowie pisarze miejscy prowadzą 
księgi sądowe na papierze już od 1365 r., sąd ziem­
ski od r. 1374. Jest to jednak papier sprowadzany 
z zagranicy. Są wiadomości archiwalne z tego czasu 
o kupnie papieru u obcych kupców. Tak naprzy- 
kład w r. 1394 trzej kupcy włoscy, osiadli na Kazi­
mierzu, sprzedają sukno i papier Janowi z Żarnow­
ca. Papier we wczesnych polskich rękopisach 
jest pochodzenia bądź włoskiego, bądź niemieckie­
go. Świadczą o tym filigrany czyli znaki wodne 
ogłoszone przez Piekosińskiego.

„Roku od Narodzenia Pańskiego 1491 przyszło 
rzemiosło do Polski z niemieckiego kraju przez 
Matysa Kocha papiernika, którego obaczywszy Fri­
drich Szyling rajca i kupiec krakowski — a on

*) po rów na j W acław  de Tournelle. C ztery  w ieki p ap ie rn ic tw a  
w  Polsce. Przeg ląd  P ap ie rn iczy  2, N r  15-16 (1946). In ż . K azim ierz 
Sarnecki. Z dziejów  p ap ie rn ic tw a  w  Polsce. Początk i pap ie rn ic tw a  
polskiego przed  450 laty . B iuletyn In fo rm a cy jn y  C entra lnego Z a­
rządu  P rzem ysłu  Pap iern iczego  1, N r 4 .  (1946). (R edakcja)

formy (papiernicze) nosił po rynku krakowskim— 
zapytał go skąd i coby za rzemiosła był. Z którego 
(był) zrozumiawszy, zaprowadził go na Wielki 
Prądnik, a ukazawszy mu miejsce sposobne, zbu­
dował najpierwszą papiernię11. Tak o założeniu naj­
starszej krakowskiej papierni pisze autor z XVII 
w. W momencie jej powstawania na terenie 
Szwajcarii, Austrii i Niemiec było czynnych około 
20 młynów papiemych; nadto na Śląsku są już 
papiernie we Wrocławiu (1490), Świdnicy (1491) 
i nieco później w  Nysie (1496) i Raciborzu (1497). Na 
terenie ówczesnego Państwa Polskiego najstarszą 
papiernią była gdańska (1473).

Wspomniane miejscowości leżą przy wielkich 
szlakach komunikacyjnych, skupiają liczną ludność, 
a co za tym idzie posiadają pod dostatkiem surow­
ca w postaci szmat lnianych i barchanowych. Są 
tam i konsumenci i kupcy, którzy papieru potrze­
bują do ksiąg handlowych i korespondencji, a tak­
że do pakowania towarów; są rzemieślnicy jak kar- 
townicy i  introligatorzy, są wreszcie drukarze 
(w Krakowie od r. 1473, stale do r. 1503). Kance­
larie władz świeckich i duchownych, szkoły po­
trzebują również papieru.

Fryderyk Szyling, osiadły od lat 20 w Krakowie 
alzatczyk, wszystkie te względy musiał mieć na 
oku gdy zdecydował się tuż pod murami stolicy 
Polski zbudować papiernię. Że nie została ona 
przerobiona z młyna mącznego, jak to najczęściej 
bywało, wynika z jej nazwy Dymny Młyn (Raueh- 
mil), charakterystycznej dla papierni, gdzie się 
gotowało klej. Fachowym kierownikiem tej papier­
ni był Matys Koch z Reutlingen (Szwabia), gdzie 
papiernia istniała już w  1486 r.

Papier wyrabiany na Prądniku Wielkim, czyli 
Czerwonym znaczył Koch filigranem, wyobrażają­
cym krzyż podwójny, godło Duchaków, właścicieli 
gruntu. Według Piekosińskiego ten znak wodny 
pojawia się w  r. 1496, według Budki dopiero w 1507 
r. W następnym roku umierają Szyłing i Koch, 
pionierzy papiernictwa polskiego. Od sukcesorów 
prawa do papierni skupuje księgarz krakowski 
i właściciel drukarni Jan Haller (t 1525), powie­
rzając ten warsztat papiernikowi Jerzemu Cziser, 
pochodzącemu jak i Koch z Reutlingen. Wynagro­
dzenie Czisera jest wysokie, rocznie bierze 60% 
tego, co pisarz miasta Krakowa. Lokując kapitał 
w papierni naśladował w tym Haller swego mistrza
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norymberskiego Kobergera, który w 1480 r. uru­
chomił własną papiernię. Po Hallerze Dymny 
Młyn był w rękach jego spadkobierców, potem na­
leżał do Jana Kmellera (f 1576) pochodzącego z Ny­
sy, gdzie jak wiadomo była papiernia, wreszcie 
długie lata zostawał - w  rękach rodziny Szrekinge- 
rów. Ta najstarsza papiernia podkrakowska prze­
staje istnieć w połowie XVII stulecia. Czerpała siłę 
z dwóch kół wodnych i dwóch par rąk czeladników.

Druga z kolei co do czasu powstania jest papier­
nia mogilska. Powstała na gruntach cystersów za 
opata Jana Taczela z Raciborza (1493—f  1503). 
Pierwszym papiernikiem był tam Bernardyn (Wer­
ner) Jeckel z Kussnacht w Szwajcarii. Pomawia go 
Matys Koch w  r. 1501 o nieprawe pochodzenie, co 
utrudniało Jecklowi przyjęcie do prawa miejskiego 
w  Krakowie. Koch czyni to niewątpliwie nie z mi­
łości prawdy, tylko z chęci utrącenia konkurenta, 
który zapewne już zabiegał koło założenia nowej 
papierni. Popiera to przypuszczenie fakt, że w 1502 
r. Szyling wycofuje się z papierni duchackiej i lo­
kuje swe pieniądze razem z Baltazarem Behemem, 
pisarzem miasta Krakowa, w  papierni mogilskiej. 
Po śmierci Jeckla (f 1535) prawa do młyna nabył 
za 300 zł Jerzy Prasser- Po nim papiernia prze­
chodziła kolejno do rąk Krzysztofa Prauskera, Ja­
na Weise, Bartłomieja Pielgrzyma (1569). Najazd 
szwedzki położył jej kres. Miała okresy rozkwitu 
i upadku. Wody Dłubni poruszały w  młynie pa- 
piem ym  to dwa koła, to niekiedy trzy, liczba cze­
ladników wahała się od dwóch do czterech. Na 
papierach mogilskich znakami wodnymi są herby 
opatów. Można to stwierdzić poczynając od Andrze­
ja Szpota (t 1559), kończąc na Pawle Piaseckim  
(t 1649). W Balicach nad Rudawą powstała pa­
piernia po r. 1518 a przed 1521, kiedy to ukazuje się 
h. Bonara jako znak wodny. Czy , sam Seweryn 
Bonar, spokrewniony z Fryderykiem Szylingiem  
założył tę papiernię, czy też była to inicjatywa 
nieznanego bliżej papiernika Jana — nie wiemy. 
Po nim papiernia w  latach 1538—1592 była w rę­
kach Szarfenbergów księgarza Marka i Walentego.

Interesujący tui jest jeden szczegół. Filigran pa­
pierni balickiej jest bardzo podobny do znaku wod­
nego papierni w śląskiej Nysie. Czy to nie jest chwyt 
konkurencyjny? Papier balicki, zresztą dobry, ko­
rzystał z marki wyrobionej w Polsce od lat 20 
przez papier nyski. Papiernia ■ W Balicach upadła 
około 1627 r. Ciekawe jest pojawienie się papierni 
na Małym czyli — Białym Prądniku, a więc tuż 
pod bokiem duchackiej. Stał tam młyn mączny 
zwany Żabim, własność (1560— 1609) biskupów 
krakowskich. Przed rokiem 1533 jest w  nim już pa­
piernia, zresztą mała, poruszana jednym kołem, 
zatrudniająca w r. 1581 trzech towarzyszy. Eks­
ploatował tę papiernię również Marek Szarfenberg. 
Po jego śmierci, przypadła po przeprowadzeniu 
różnych tranzakcji spadkowych, córce Annie za­
mężnej kolejno za Marcinem Siebeneicherem i Ja­
nem Kleczowskim- Po Annie dostał tę papiernię 
jej sym Mateusz Siebeneicher, drukarz i księgarz 
krakowski (1557—t 1582). Żabi młyn przestał

istnieć w połowie XVII wieku. Filigran tej papier­
ni dotychczas jest nieznany.

Za przykładeip biskupa interesują się przemysłem 
papierniczym możni panowie. Tęczyńscy mieli aż 
dwie papiernie niedaleko Krakowa: w Tęczynku 
nad potokiem Żabnik (dopływ Krzeszówki) i w 
Krzeszowicach nad Krzeszówką (dopływ Rudawy). 
Która z tych papierni jest starsza — niewiadomo. 
Obie mogły używać tego samego znaku wodnego — 
herbu Tęczyńskich Topór, który pojawia się w r. 
1537. Według badań Ptaśnika pierwsze wzmianki 
ó papierni w Tęczynku pochodzą z r. 1538, kiedy 
pojawiają się tam papiernicy Ulryk i Urban Mer- 
nerowie. Papiernia ta upadła przed r. 1700.

W Krzeszowicach była papiernia w 1542 г., a mo­
żliwe że już w 1536 r. Znani papiernicy to Wawrzy­
niec Łinczowski (1573—1588), Stanisław Grabowski 
(1612). Papiernia ta, zmieniając (w obrębie Krzeszo­
wic) miejsce, dotrwała do połowy XIX wieku, jak 
na to wskazują znaki wodne na papierze stemplo­
wym W. M. Krakowa. W Wilczkowicach nad 
Dłubmią, które należały do uszląchconych mieszczan 
krakowskich Romerów, była papiernia w 1549 r. 
Stępy poruszało jedno koło wodne, czeladników 
pracowało trzech. Upadek tej papierni przypada na 
siedemdziesiąte lata XVII w.

A więc na podstawie dotychczasowych badań 
można stwierdzić w czteromilówym promieniu od 
Krakowa istnienie jednej papierni u schyłku XV 
stulecia, a powstanie sześciu nowych w pierwszej 
połowie XVI w. W drugiej połowie tego wieku po­
wstało jeszcze pięć dalszych papierni na tym obsza­
rze.

Przede wszystkim papiernia w Młodzie jo wicach 
nad Dłubnią, własność Minockich, a potem przez 
jedno stulecie Młodziejowskich była czynna w 1559, 
a może i w 1557 r. Początkowo prowadził ten war­
sztat Jan Weiss, w 1566 wskutek zadłużenia prze- 

- chodzi do Jakuba Szarfenberga i jego syna Krzy­
sztofa. Upadła w połowie XVII stulecia. Jeden z jej 
filigranów jest znany.

W kluczu korzkiewskim (w Grombienicach) nad 
Prądnikiem powstała papiernia około 1560 r.; w 
1597 kieruje nią mieszczanin krakowski Marek 
Mars. Warsztat ten dotrwał do schyłku XVII w. 
Nad tym samym Prądnikiem istniał jeszcze inny 
młyn papierny mianowicie w często zmieniających 
właścicieli Czajowicach. Z początku XVII w. znane 
jest nazwisko papiernika Jana Mazurka. Czajowska 
papiernia dotrwała do XIX w. Niedaleko miast Za- 
tora i Chrzanowa na potoku- regulickim w  r. 1589 
była już w  ruchu papiernia w Okleśnej, która do­
trwała do 1816 roku.

Najmłodszą papiernią będzie zapewne papiernia 
w Podchełmiu, miejscowości1 nieznanej mapom, a 
położonej między Aleksandrowicami a Kleszcze­
wem. Papierni tej w rejestrach poborowych 1581 
r. jeszcze nie ma, ale występuje w nich już w 1595. 
Był to bardzo mały warsztat, położony na gruncie 
Stanisława Iwana Kamińskiego, konkurujący z pa­
piernią w Balicach. Podchełmska papiernia upadła 
za Władysława IV. - <
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Prócz omówionych 12 papierni', leżących w pro­
mieniu czteromilowym od Krakowa i należących 
do cechu papierników krakowskich, na terenie wo­
jewództwa krakowskiego są znane jeszcze tylko 
dwie papiernie. Jedna we wsi Żurada nad potokiem  
Baba, druga w Siedlcu nad Czarną Przemszą, ongiś 
posiadłości Minorów. Obie te papiernie dotrwały 
do połowy XVII stulecia. Papiernia w Żuradzie, 
własność miasta Olkusza, w r. 1595 była w dzierża­
wie Jakuba Wąsa, niewątpliwie krewnego Tomasza 
Wąsa, papiernika w Lublinie.

Jeśli chodzi o czas założenia, to papiernia olkus­
ka jest zapewne wcześniejsza od papierni w Siedl­
cu. Obie były młynami jednokołowymi, w  każdej 
pracował tylko jeden towarzysz. Która z omówio­
nych tu papierni była największa?

Opierając się na rejestrach poborowych można 
stwierdzić, że papierni opłacających podatek od 4 
kół wodnych jest tylko dwie: w Grembienicach i

Krzeszowicach. Dwukołowymi były papiernie mo­
gilska i duchacka, reszta — to młyny jednokołowe.

Liczba czeladników zatrudnionych w papierni 
wskazuje niewątpliwie na wielkość warsztatu. 
Otóż w  Krzeszowicach pracowało ich pięciu, w  Ba­
licach i Mogile po czterech. Z tego wynika, że w  
drugiej połowie XVI wieku największa papiernia 
była w Krzeszowicach, potem w  Grembienicach, 
wreszcie w  Mogile. — Jeśli chodzi o czas przetrwa­
nia papierni, to 10 dotrwało do połowy XVII w., je­
dna do schyłku XVIII, trzy do XIX w. Papier pod­
krakowski, przynajmniej w XVI stuleciu, szedł nie 
tylko na potrzeby krajowe, ale i na eksport. Docie­
rał do Państwa Moskiewskiego, Węgier, Siedmio­
grodu, Mołdawji i Wołoszczyzny. Wojna szwedzka 
silnie podcięła papiernictwo, polskie; zostaliśmy 
zalani papierem obcym, rodzimy był lichy i  było go 
skąpo.

SUMMARY

The origins of paper - making in Poland have 
been depicted by late Prof. Jan Ptaśnik of the Lwów  
(Lemberg) University, in his work entitled „Polish 
paper mills in the XVIth century" (Reports of the 
Polish Academy of Science, historical-philosophi­
cal division, Vol. 63, pages 1 — 40).

This present article is limited to describing our 
paper - marking in its oldest centre, a. e. Cracow. 
Within the radius of 35 klm. of the said town were 
concentrated as many as 14 paper mills. The ol­
dest one already existed in 1947 and is said to ha-

INŻ. W OJCIECH GALL AS

Holender przerzutoiry
Throui-over beater 

Wstęp:

Sposób mielenia surowca w holendrze ma bar­
dzo duże znaczenie dla fabrykacji papieru, tym  
większe im wytwór jest lepszy.

Wszelkie właściwości, wady i zalety papieru za­
leżą w dużej mierze od przerobu surowca w ho­
lendrze, który sam tylko spotrzebowuje do ca 50— 
60% zużywanej przez wszystkie urządzenia papier­
nicze energii.

Przy tym należy nadmienić, że holender pracuje 
z bardzo małą sprawnością, wynoszącą przeciętnie 
0,45, która, będąc zależna zarówno od systemu 
i wielkości urządzenia jak rodzaju i właściwości 
przerabianego surowca a także od sposobu obsłu­
gi, przy najbardziej sprzyjających okolicznościach 
wykazuje maximum ca 0,7, zaś przy gorszych wa­
runkach może spaść poniżej 0,2.

Stąd zrozumiałym jest wielki udział pracy ho- 
lendra w ogólnych kosztach produkcji papieru 
i możliwości znacznych oszczędności przez zastoso­
wanie odpowiednio rozwiązanych konstrukcji, jak 
też przez staranne regulowanie przebiegu mielenia.

ving been founded in 1491. 6 more paper mills 
were established in the early XVIth century, while 
the second part of it saw the foundation of 7 fur­
ther ones,

Of all these, 9 paper mills remained in existence 
till half of the XVIIth century, 2 until the XVIIIth 
century while 3 only as long as half of the XlXth  
century.

The largest of these factories had been equipped 
with 4 water wheels and employed 5 workers.

676.2.05 : 676.1.021

Zarys teoretyczny

W ostatnich latach konstrukcja holendrów po­
czyniła duże postępy, które polegają głównie na 
wykorzystaniu energii ruchu (kinetycznej), posia­
danej przez surowiec w  momencie opuszczania 
przestrzeni mielenia.

Energia, jaką otrzymuje surowiec na skutek wi­
rowej pracy walca nożowego, pozwala mu osiąg­
nąć wysokość rzutu, która, jak wykazuje prosty 
rachunekL jest znaczna. Ta wysokość jest znacznie 
większa w  holendrach przerzutowych niż w  nor­
malnie dotychczas używanych holendrach otwar­
tych.

Teoretyczną wielkość wysokości rzutu surowca 
można obliczyć z równania na swobodny spadek 
ciała:

gdzie h =  wysokość rzutu w metrach
v =  szybkość obwodowa walca nożowego 

w  m/sek
g =  przyspieszenie ziemskie 9,81 m/sek2
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Dla normalnych szybkości obwodowych walca 
nożowego, wynoszących 8—10 m/sek otrzymujemy:

Przy dotychczas używanych holendrach nie było 
możliwe całkowite wykorzystanie tej wysokości 
rzutu.

Jak wiadomo papiernikom, już niewielkie pod­
wyższenie garbu w holendrze ponad oś poziomą 
walca, prowadzi do pogorszenia biegu surowca i do 
przerzucania go ponad walcem nożowym dając 
tzw. plucie. Na rysunku 1 jest przedstawiony spo­
sób działania takiego holendra. Surowiec przesuwa 
się z szybkością z w stronę wirującego z szybkością 
obwodową v walca nożowego i po dojściu doń, zo­
staje zabrany przez komórki międzynożowe.

Poza nożowiskiem stałym surowiec wychodzi 
stycznie do walca z komórek międzynożowych 
i przez gwałtowne uderzenie o ściankę garbu w y­
pełnia wąską przestrzeń między walcem nożowym  
a garbem. Następnie surowiec już ze zmniejszoną 
szybkością przechodzi ponad garbem, aby poprzez 
koryto znowuż powrócić do walca nożowego. .Bio­
rąc za podstawę szybkość masy surowca w części 
garbu, ustala się wartość możliwej wysokości rzu­
tu, przy której warunki przesyłania surowca nad 
garbem są najlepsze.

R ys. 1

Ta wartość wysokości jest łatwa do ujęcia ra­
chunkowego.

Jeżeli wysokość poziomu surowca przed' walcem 
nożowym w przekroju a wynosi 0,350 m, to szyb­
kość dopływu surowca z =  4 m/min, zaś do walca 
nożowego będzie dopływać na jednym metrze sze­
rokości:

Q =  a X b X z litrów/min.
Q =  3,5 X 10 X 40 =  1.400 l/min. =  23,4 1/sek.

Średnia grubość s teoretycznego płaszcza surow­
ca w  komórkach międzynożowych walca (rys. 2), 
który obraca się z szybkością obwodową v =  
== 10 m/sek, jest ściśle zależna od okoliczności, że 
ca 1/6 płaszcza wirującego walca jest zajęta przez 
noże.

R ys. 2.

Jeżeli np. szerokość с szczeliny między walcem  
nożowym i garbem wynosi 15 mm nastąpi zmniej­
szenie szybkości surowca w  szczelinie:

Biorąc za podstawę powyżej obliczoną szybkość, 
obliczamy wysokość rzutu:

•7 - 2
h =

A więc, przy założeniu powyższego przykładu, 
otrzymuje się przy normalnym garbie holendra je­
dynie niewielką wysokość rzutu masy surowca, 
która przeważnie wogóle nie.uwidacznia się. Na­
leży tutaj nadmienić, że przy zużytym walcu no­
żowym szerokość szczeliny jest jeszcze większa 
przez co szybkość surowca ulega dalszemu zmniej­
szeniu.

Prócz tego przy tym starym układzie nożowiska 
stałego występują znaczne straty tarcia i wiro­
wania.

Przy tzw. złym ciągnieniu holendra z głęboko 
leżącym nożowiskiem i szerokim garbem, papier­
nik pomaga sobie stosując rzadkie napełnienie, 
przez co powstaje większa szybkość dopływu su­
rowca do walca nożowego, co wpływa na zwiększe­
nie ilości przepływu, szybkości, a także wysokości 
rzutu surowca wypływającego z komórek między­
nożowych.
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Nowsze konstrukcje holendrów unikają tej stra­
ty szybkości surowca w szczelinie garbu przez 
wyższe położenie nożowiska jak to obrazuje rys. 3.

R ys. 3.

Przy tej konstrukcji otwiera się poza ostatnią 
krawędzią nożowiska szczelina tak szeroka, że 
ścianka garbu znajduje się zawsze poniżej stycz­
nej, przyłożonej do walca nożowego w  ostatnim  
punkcie nożowiska.

Podczas przechodzenia przez nożowisko, surowiec 
w większej swojej części znajduje się wewnątrz 
komórek międzynożowych walca. Poza nożowiskiem  
surowiec jest uwalniany z komórek i odrzucany 
stycznie do walca nożowego.

Przez zastosowanie odpowiednio regulowanych 
ułożyskowań, utrzymane jest właściwe złożenie 
walca nożowego i nożowiska w  miejscu odrzutu 
surowca, nawet przy zużytym walcu nożowym. 
W ten sposób zbudowane holendry zachowują na­
wet przy bardzo spracowanym walcu nożowym  
swoje dodatnie właściwości przesuwania masy.

Jest zrozumiałą rzeczą, że duże korzyści w  sto­
sunku do starych konstrukcji, przynosi wykorzy­
stanie szybkości do mieszania surowca.

Ażeby utrzymać właściwy obieg surowca w takim 
holendrze z wysoko leżącym nożowiskiem i stycz­
nym odrzucaniem surowca jest koniecznym warun­
kiem przekroczenie pewnej minimalnej szybkości 
przepływu masy w korycie. Jeżeli ta szybkość prze­
pływu nie jest przekroczona, to zapełnia się kąt 
między walcem nożowym i ścianką garbu i wów­
czas holender odpowiada swoim sposobem pracy 
znanym, normalnym holendrom z wąskim garbem, 
przy założeniu, że wierzchołek garbu tylko nie­
znacznie wystaje ponad oś walca nożowego, co po­
zwala na swobodne przepływanie surowca ponad 
garbem, zmniejszając szkodliwe w  tym wypadku 
porywanie jego cząstek przez walec nożowy.

Przyczyny zjawiska porywania cząstek surowca 
przez walec nożowy, należy szukać w przyleganiu 
pojedynczych cząstek masy do walca, które od­
chylają się od teoretycznego kierunku odrzutu. 
Część surowca jest przez to doniesiona do odrzu­
cenia nie po stycznej do walca nożowego w koń­
cowym punkcie nożowiska, lecz jest odrzucana od 
walca nożowego nieco później, dostaje się na osło­
nę, znajdującą się ponad garbem, skąd opada z po­
wrotem w  zakąt między garbem i walcem.

Jak długo do walca nożowego dopływa surowiec 
w  dostatecznej ilości, masa opadająca z powrotem  
z góry jest stale zabierana przez surowiec odrzu­
cany.

Przy wzrastającej gęstości surowca zmniejsza się 
na skutek wolniejszego obiegu w  korycie, ilość 
surowca dopływająca do walca nożowego i po­
większa się przyleganie masy do komórek między­
nożowych. Przez to występuje przy pewnej gra­
nicy obiegu surowca nagle całkowite zapełnienie 
zakąta i tylko wówczas jest utrzymany właściwy 
obieg surowca w korycie, jeżeli szczyt garbu leży 
poniżej, lub nieznacznie ponad środkiem walca no­
żowego.

Holendry przerzutowe przezwyciężają wyliczone 
braki dotychczasowych konstrukcji i wytyczają 
przez to całkowicie nową drogę i możliwości w  dzie­
dzinie mielenia surowca (rys. 4 do 7).

W holendrze przerzutowym w  przeciwieństwie 
do zwykłego, otwartego holendra, surowiec nie jest 
przerzucany przez nisko leżący garb lecz wykorzy­
stując energię kinetyczną, podąża ponad walcem  
wstecz do wysoko położonego kanału zbiorczego, 
z którego spływa po dużym spadzie do kanału wal­
ca nożowego. Garbu w takim holendrze niema, 
z góry jest on szczelnie obudowany, zaś walec no­
żowy jest dłuższy w  stosunku do szerokości koryta 
niż to obserwujemy w holendrach otwartych.

Holendry przerzutowe wykazały się w  praktyce 
wyjątkowo dobrą sprawnością i wydajnością, mniej­
szym zapotrzebowaniem miejsca, oraz bardzo do­
brym mieleniem i mieszaniem surowca.

H istoria  rozw oju  holendra p rzerzutow ego

Gdy około roku 1670 wynaleziono w Holandii 
walec mielący, młyn holenderski, pospolicie zwa­
ny holendrem, rozprzestrzenił się szybko, co raz 
bardziej wypierając używane dawniej stępy, za po­
mocą których rzemieślnik—papiernik w  sposób 
prymitywny rozwłókniał surowiec papierniczy.

W zasadniczym swoim zarysie holender pozostał 
niezmieniony do chwili obecnej, jednak zaznacza 
się dążność do polepszenia warunków mielenia 
otwartego, owalnego holendra, drogą podłużenia 
walca nożowego, co w  wyniku daje nowe formy 
konstrukcyjne, a mianowicie holender z kanałem 
dolnym. Przedstawicielami tej koncepcji są: holen­
der Wrigley'a z roku 1870 i holender Umpherston'a 
z roku 1881. Przez te dwie konstrukcje została wy­
eliminowana nierówna droga przebywana przez 
surowiec koło środkowych' i zewnętrznych ścian 
starego, owalnego holendra, jednak wykazały one 
w  pracy duże wady, jak osiadanie ndezmielonego 
surowca w  dolnym kanale i utrudnione jego czysz­
czenie.

Potrzeba daje nowe konstrukcje, będące pierwot­
nymi formami holendra przerzutowego, które po­
siadając podłużony walec nożowy wykorzystują 
energię ruchu surowca do przesuwania go i dobre­
go przemieszania. I tak w  roku 1885 Hoyt buduje 
holender przerzutowy z kanałem dolnym, zaś jego 
wariantem jest holender typu Brodie z roku 1886,
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który posiada specjalną ściankę przed walcem no­
żowym, zabezpieczającą go przed zibyt głębokim  
zanużeniem w surowcu.

Holender typ Horne
Młodszą historycznie biorąc formą holendra prze­

rzutowego jest holender typu Horne, budowany 
przez F-kę J. M. Voith, który dzięki swojej pro­
stej konstrukcji i dobrej sprawności utrzymał się 
do dziś (rys. 4).

R ys. 4.

Walec nożowy leżący wpoprzek koryta zabiera 
surowiec na całej swej długości i przerzuca go 
wstecz ponad sobą do kanału spadającego pochy­
łością do koryta głównego. Osłona szczelnie za­
mykająca walec nożowy zabezpiecza przed odpły­
wem surowca. Ponad walcem znajduje się poprzecz­
ny język, który odbiera surowiec od walca nożo­
wego, pozwalając mu odpływać wysoko położoną 
i stromo opadającą rynną powrotną. Misa holendra 
jest na przeciwległej walcowi nożowemu stronie 
uformowana owalnie, tak że surowiec w  najprost­
szy sposób podąża z powrotem do walca mielącego. 
Długość walca mielącego jest w  stosunku do pojem­
ności misy duża, co wybitnie polepsza działanie 
mielenia. W wijącym się kanale przy każdym obie­
gu surowca, włókna są przeprowadzane od górnej

wewnętrznej do dolnej zewnętrznej ściany, w  wy­
niku czego powstaje wewnętrzne i szybkie wymie­
szanie surowca.

Dla szybkiego opróżniania holendra służy znaj­
dująca się w najniższym miejscu misy przed wal­
cem specjalna klapa.

Przy wyrobie papieru gazetowego, przy wsadzie 
surowca 650 kg. co daje ca 8.600 1. pojemności, ho­
lender może być opróżniany ca 15 razy na 24 godz. 
co odpowiada wydajności ca 10.000 kg. dobowej 
wydajności surowca.

Charakterystyczne wielkości holendra Home po­
daję w poniższej tabeli 1.
. Podobny do holendra Home jest holender typ 
Rabus, różniący się jedynie kształtem misy.

Holender typ Wolff
Inny system holendra przerzutowego reprezen­

tuje holender wyrabiany przez F-kę Maszyn P. J. 
Wolff w  Diiren, Nadrenia, zwany także „Holender 
NadreńSki“ (rys. 5).

Rys 5.

Surowiec przerzucany ponad walcem , nożowym 
dostaje się do wyżej położonej rynny mieszającej, 
wymodelowanej w  formie stożka ściętego, z której 
podąża do koryta holendra. Silnik elektryczny jest
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wbudowany w  końcu kanału powrotnego po stro­
nie walca nożowego; za pośrednictwem przekładni 
pasowej napędza on walec nożowy.

W ten sposób wyglądający holender wraz z na­
pędem stanowi konstrukcję bardzo zwartą i oszczę­
dzającą miejsce. Docisk złożenia noży jest nasta- 
wialny i mierzony specjalną wagą.

Wymiary holendra obrazuje poniżej podana ta­
bela 2.

Holender typ Banning

Bardzo ciekawym i ładnie pomyślanym kon­
strukcyjnie jest holender, wyrabiany przez F-kę 
Banning i Seybold S. A. w Nadrenii.

Zasadę działania holendra tego typu obrazuje 
rys. 6, zaś rys. 7 przedstawia ogólny jego widok.

W stosunku do innych typów holendrów nożo- 
wisko jest tutaj inaczej skonstruowane, znajduje 
się wyżej niż w  holendrach otwartych, bo na osi 
poziomej walca nożowego.

Koryto poza nożowiskiem stałym zamknięte jest 
osłoną wymodelowaną stycznie doń.

Ścianka tylna, nożowisko i brzegi kanału odpły­
wowego są ze sobą konstrukcyjnie związane, czego 
w dotychczasowych konstrukcjach nie było.

Ponieważ surowiec opadający z osłony będzie 
natychmiast przez walec nożowy ze szczeliny wy- 
-dalony, uniknięto zapełniania zakąta między wal­
cem nożowym a garbem.

Holender Banning pozwala przeto na wykorzy­
stanie prawie całkowitej teoretycznej wysokości 
rzutu, także przy średnim obiegu surowca i stąd 
wynika konstrukcja tego holendra o znacznie więk­
szym wsadzie, gęstości surowca i obiegu.

Ponieważ wysokość rzutu jest zależna jedynie od 
szybkości obwodowej, wystarcza zastosować mały 
walec nożowy, którego średnica jest ustalana tylko 
w zależności od właściwego rozmieszczenia noży 
nożowiska stałego.

Podczas pracy walec nożowy zanurza się nieco 
mniej w  surowcu, przeto na skutek zmniejszenia 
jego obwodu stykającego się z surowcem, zapotrze­
bowanie energii na napęd obrotu jest zredudowane 
do minimum. Konstrukcyjnie uzyskuje się tę ko­
rzyść, że mogą być używane do holendrów roz­
maitych pojemności jednakowe osprzęty (wyposa­
żenia).

Koryto holendra jest w  zasadniczym zarysie po­
dobne do dawniej używanych koryt (rys. 8).

Rys. 6.

Rys. 8.

Poniżej zamieszczona tabela 3 ilustruje zapotrze­
bowanie przestrzeni holendra Banning.
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Tabela 3.

O znaczenie
Wie!

I

kość

II

W alec 
. m ielqcy 
Koło 
pasowe

Średnica
Długość
Średnica
Szerok.

800
1500
1600
300

800
2000
1600
3c0

Pojemność W sad przy 1% W E L К O  Ś Ć 1 W I E L K O Ś Ć  I I

koryta gęst. sur. К о г у 1 o O s p r z ę t К о г у о О р г z ć ł

liłr . kg A В С D E F A В С D Е F

3000 210 4150 2450 1000 2300 3140 1200
4000 280 4675 2450 1000 2300 3140 1200 4500 2900 950 2100 3720 1450
5000 350 5100 2500 1050 2300 3140 1200 4850 2950" 1100 2100 3720 1450
6000 420 5400 2500 1125 2350 3140 1700 5200 2950 1100 2200 3720 1450
7000 490 5675 2550 1200 2350 3140 1200 5650 3000 1100 2300 3720 1450
8000 560 5950 2550 1275 2400 3140 1200 5950 3050 1100 2400 3720 1450
9000 630 6200 2600 1300 2400 3140 1200 6350 3100 1250 2400 3720 1450

10000 700 6500 2600 1350 2450 3140 1200 6700 3150 1250 2500 3720 1450
12000 840 6950 3250 1250 2500 3720 1450
14000 980 7200 3300 1650 2500 3720 1450
16000 1120 7400 3400 1650 2600 3720 1450
18000 1260 . —• 7650 3500 1650 2600 3720 1450
20000 1400 7900 3550 1650 2600 3720 1450

U W A G A wszystkie wym iary podane sq w mm.

Te wybitne właściwości mieszania holendra 
przerzutowego, a w szczególności holendra Banning, 
pozwalają pójść bardzo daleko w wymiarach 
osprzętu mielącego i wybrać walec nożowy o du­
żej długości co wpływa dodatnio n a ' wydajność 
mielenia.

Wpływ ten obrazuje wykres 1, na którym w pro­
stokątnym układzie spółrzędnych przedstawiono 
zależność czasu mielenia od długości cięcia lub ilo­
ści noży nożowiska stałego.

Długość cięcia L, jest to teoretyczna wielkość wy­
rażona iloczynem ilości noży walca nożowego z0, 
ilości noży nożowiska zb długości walca nożowe­
go b, oraz ilości obrotów n, który jest odniesiony 
do 1 m3 masy holendra:

Zn X Zi X b X n , .
L =  — m/mm.

Q

Jak z powyższego widać długość walca jest 
jednym z czynników wpływających wprost pro­
porcjonalnie na długość cięcia, a co za tym idzie na 
wydajność mielenia holendra.

Jako -wykonanie normalne dla holendra Banning 
została wybrana 2 m. długość walca nożowego. 
Taki osprzęt może być związany z korytem o 200 
do 1.500 kg. wsadu bez żadnych zmian, przy czym 
wybór wielkości koryta jest zależny od rodzaju 
przerabianego surowca i charakteru wytwórni.
 ̂ Holender przerzutowy Banning umożliwia wiel­

kie skrócenie czasu mielenia przy stosunkowo do 
długości walca nożowego małym wsadzie, zaś przy 
surowcu szybko się mielącym przedłuża okres mie­
lenia dzięki dużej pojemności koryta. Umożliwia

Dzięki dużej wysokości rzutu rynna idąca po­
przecznie do koryta biegu powrotnego jest tak wy­
soko położona, że surowiec odpływający z niej po­
dąża dalej korytem biegu powrotnego do walca 
nożowego swobodnie i samodzielnie, tak że walec 
jest w  nieprzerwanej pracy.

Rynna poprzeczna jest tak daleko położona od 
walca nożowego, że swobodne i całkowite jego 
podnoszenie w pionie jest niczym nieskrępowane.

Koryto jest ze wszystkich stron łatwo dostępne 
i łatwe do oczyszczenia, niema tutaj żadnych mart 
wych kątów ani w korycie ani w pokrywie, tak żó 
surowiec znajduje się wszędzie w  szybkim ruchu.

Powszechnie jest wiadomym, że holender prze­
rzutowy odznacza się doskonałym mieszaniem su­
rowca.

Zdolność mieszania holendra Banning wzrasta 
przez celowe uformowanie pokrywy, która sięga 
od połowy szerokości walca nożowego do rynny 
biegu powrotnego surowca, tak że zewnętrzna po­
łowa strumienia surowca rozszerza się na całą sze­
rokość koryta, podczas gdy środek strumienia 
spływając z pokrywy do rynny przechodzi w po­
przek, przeto wewnętrzna strona strumienia su­
rowca rozprzestrzenia się w  całej szerokości kory­
ta będąc przykrywaną przez inną jego połowę. Przy 
tym wewnętrzna połówka strumienia surowca jest 
odwrócona, zewnętrzna zaś rozciąga się na całej sze­
rokości koryta. Jednocześnie dzięki dużej szero­
kości koryta następuje dalsze mieszanie surowca 
na całej jego długości. I oto osiąga się już przy nie­
wielu nawrotach pełne wymieszanie całkowitej po­
jemności, co daje szczególnie przy farbowaniu dużą 
oszczędność czasu.
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on dzięki dużym wymiarom osprzętu mielącego na 
sumowanie (koncentrację) wydajności mielenia w y­
maganej dla danego surowca w  niewielu jednost­
kach, co daje w  wyniku znaczne uproszczenie orga­
nizacji wytwórni.

Rys. 9.

specyficzna sprawność jak też wydajność mielenia, 
naturalnie odniesiona do holendra o jednakowych 
wymiarach osprzętu mielącego.

Proporcjonalnie do docisku złożenia zmniejsza 
się czas mielenia, przeto zmniejsza się także iloczyn 
czasu mielenia i sprawności ruchu pędzącego, która 
w przeciwieństwie do innych rodzai konstrukcji 
jest większa na skutek odpadnięcia straty przy 
przesuwaniu surowca nad garbem.

Zrozumiałym jest, że wraz ze zmienionym spo­
sobem pracy, stało się koniecznym całkowicie 
zmienić konstrukcję osprzętu holendra jak to obra­
zuje rys. 9.

Walec nożowy przesuwny w  poziomie nie po­
siada w  kierunku nożowiska żadnej składowej cię­
żaru i jest obciążany i dociskany systemem dźwig­
niowym, podobnie jak mokre prasy.

Specjalna waga służy do ustalenia każdorazowo 
wymaganego przy mieleniu docisku złożenia noży, 
który na skutek symetrii urządzenia rozkłada się 
równomiernie na całej długości walca nożowego.

Nożowisko jest łatwo dostępne i wymienne przez 
wysunięcie wstecz co nie wymaga dodatkowego 
bocznego miejsca między holendrami.

Reasumując powyższe należy stwierdzić że ho­
lender przerzutowy Banning stwarza konstrukcję, 
która swymi właściwościami przedstawia duże za­
lety.

H olender sta łego  m ielen ia

Holender stałego mielenia jest konstrukcyjnie 
wariantem holendra przerzutowego (rys. 10).

Mianowicie nie posiada on koryta biegu powrot­
nego surowca, który po osiągnięciu najwyższego 
punktu po odrzucie z walca nożowego, spływa swo­
bodnie po odpowiedniej krzywej do powtórnego 
przemielenia przez noże. Niezależnie od tego suro-' 
wiec posiada dopływ regulowany ilościowo od gó­
ry z jednej strony walca, zaś stały odpływ dołem 
z drugiej strony walca.

Surowiec w  takim holendrze płynie nieprzerwa­
nym strumieniem, przy czym wstęga surowca obie­
ga walec nożowy po linii śrubowej, zaś szybkość 
przelotowa jest ściśle zależna od ciśnienia wyloto­
wego cieczy, której wpływ jest regulowany spec­
jalną zastawką i dźwignią regulacyjną widocz­
ną na rysunku 10.

Bieg holendra jest uproszczony, obsługa łatwiej­
sza, oszczędza się energię, ponieważ odpadają przer­
wy na napełnianie i opróżnianie. Wysoka szyb­
kość zabezpiecza dobre doprowadzanie surowca do 
walca, zaś obieg odbywający się według linii śru­
bowej daje rękojmię dobrego wymielenia. Holen­
der odznacza się dobrym ciągnieniem surowca co 
pozwala na jego niezakłóconą-pracę nawet przy 
przekroczeniu maksymalnej granicy zagęszczenia 
włókien. Podobnie jak w  zwykłym holendrze prze­
rzutowym obserwujemy tutaj specjalne ułożysko- 
wanie walca nożowego i przyrządu obciążającego 
z wagą mielenia, które umożliwiają łatwe i bez- 
stopniowe regulowanie docisku złożenia w  bardzo 
szerokich granicach. Nożowisko stałe znajdujące się 
wysoko w  końcu koryta jest łatwo dostępne i wy-

Znaczną jest tutaj oszczędność energii.
Na skutek dużego spadku w korycie osiągalne 

jest zagęszczenie wsadu przy nieobciążanym su­
rowcu 9% i więcej, pomimo utrzymania mocnego 
ciągu (biegu surowca).

Dzięki temu zmniejsza się jeszcze bardziej moc 
zapotrzebowana do pędzenia surowca w formie 
rzadkiej mieszaniny z wodą, może wówczas jednak 
jako wynik większej gęstości surowca wzrosnąć 
znacznie docisk złożenia, a więc znacznie wzrośnie
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wiem są znane powszechnie odpowiednie do tego 
celu maszyny dla przemiału surowca w  sposób 
ciągły.

Nieprzerwany bieg przemiałowy przy pomocy 
młynów stożkowych stosowany jest zwłaszcza 
w fabrykach U.S.A., jak też w  jednej z większych 
fabryk worków papierowych Z.S.R.R. Pokazało się 
jednak, że zużycie energii jest przy tej metodzie 
stosunkowo bardzo wysokie. Stosowane w wielu  
fabrykach od 10 lat i wypróbowane holendry sta­
łego (ciągłego) mielenia pracują przy znacznie ko­
rzystniejszych, pod tym względem, warunkach. Ten 
ostatni system może jednak w stosunku do innych 
dopiero wówczas wykazać swoją wyższość, gdy za­
stosowany zostanie do przemiału wysokowartościo- 
wych surowców jak np. masa celulozowa, która 
może być wymielona od stanu początkowego, aż do 
końcowego przy wysokiej gęstości włókna około 
6—7% i więcej.

Jako konkretny przykład korzystnego zastoso­
wania holendrów stałego mielenia w  układzie se­
ryjnym, podam opis holendrowni fabryki papieru 
workowego i pakowego, oraz kablowego o wydaj­
ności 100 ton na 24 godziny (rys. 12).

W urządzeniu tym zostaje celuloza natronowa 
niebielona przemielona na masę papierniczą, przy 
czym w  procesie tym idzie zawsze o równomier­
ność i ciągłość przebiegu mielenia.

W hali holendrowej pierwszego piętra mieszczą 
się kompletne urządzenia przemiałowe dla każdej 
z czterech masizyn papierniczych. Aby móc dopro­
wadzić do pierwszego holendra stałego mielenia 
masę surową dostatecznie rozdrobnioną i  równo­
miernej gęstości, zastosowano dołączony w  bezpo­
średnim sąsiedztwie holender rozczynowy z bęb­

mienne. Koryto krótkie z żeliwa, lub betonu zaj­
muje mało miejsca. Nadaje się on do nieprzerwa­
nego mielenia celulozy słoniowej, drzewnej względ­
nie podobnych surowców włóknistych, jak też do 
ciągłego mielenia odpadków papierowych.

Holender przerzutowy stałego mielenia posiada 
wielostronne możliwości zastosowania szczególnie 
przy koncepcji pracy seryjnej.

Rys. 11 przedstawia 2 holendry stałego mielenia 
zainstalowane w jednej ze skandynawskich fabryk 
kartonu.

R ys. 11.

Jest rzeczą zrozumiałą, że stosowany jeszcze 
w  wielu fabrykach przemiał, polegający na prze­
rywanym napełnianiu i opróżnianiu, zatracił już 
wszelki sens (zwłaszcza w  wielkim przemyśle) bo­
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nem odwadniającym (rys. 12 p. 1, 2, 3, 4), który 
w swej pochyłości i wymiarach walca podobny jest 
do holendra całomiazgowego dla masy o wysokim  
zagęszczeniu. Masa celulozowa o 12—15% bez­
względnej suchości, w  stanie rozdrobnionym przez 
gniotowniki, dostarczana na taśmie transportowej, 
zaś dalej w sali holendrowej transportowana za 
pomocą ślimaka 9 i 10 wpada do holendrów roz- 
czynowych 1, 2, 3, 4, gdzie ulega rozpuszczeniu, 
po czym dostaje się poprzez dziurkowaną płytę 
spiętrzającą do pierwszego holendra sałego mie­
lenia.

waż są to holendry przerzutowe, przeto następuje 
szybkie wymieszanie dodatków z celulozą.

Jak z powyższego widać system przemiału ciąg­
łego w  holendrach stałego mielenia umożliwia nie­
przerwany przebieg pracy od kadzi rozdzielczych 
(dyfuzorowych) aż do gotowego papieru na nawi- 
jarce maszyny papierniczej, co sprowadza ilość 
obsługi roboczej do minimum.

Celem umożliwienia porównania i unaocznienia 
korzyści jakie daje zastosowanie wyżej opisanego 
urządzenia o ciągłym biegu przemiału, w  stosunku 
do urządzenia składającego się z holendrów z ot-

Rys. 12.

Za podstawę urządzenia przyjęto ogólny układ, 
wypróbowany w  wielu szwedzkich fabrykach ce­
lulozy natronowej i siarczanowej. Specjaliści z dzie­
dziny fabrykacji celulozy natronowej są zdania, że 
przez gniecenie tejże można uzyskać znacznie moc­
niejszy papier workowy wzgl. pakowy.

Na rysunku 12 widzimy dwa urządzenia liczące 
po 6 (p. 7 i 8), jedno 8 (p. 5) oraz jedno 3 (p. 6) ho­
lendry stałego mielenia. Całe urządzenie dostar­
czając masy papierniczej o stopniu mazistości 
ca 35° S.R. na paipier workowy wzgl. pakowy 
o ciężarze 75—80 g/m2 zasila cztery papiernice, 
względnie przy drugiej możliwości produkcyjnej 
jedno urządzenie sześcio-holendrowe daje masę 
papierniczą o stopniu mazistości ca 40° S.R., z któ­
rej na jednej z papiernic jest sporządzany papier 
kablowy o ciężarze ca 75 g/m2 w  ilości 25 ton na 
24 godziny, zaś pozostałe trzy urządzenia dają ma­
sę papierniczą na papier workowy i pakowy tak jak 
wyżej opisano.

Całe urządzenie holendrowni składa się więc z 23 
holendrów stałego mielenia plus 4 holendry roz- 
czynowe. Każdy holender stałego mielenia wypo­
sażony jest w  jeden walec nożowy o wymiarach 
ф 1000 X 2000 mm i o szybkości obwodowej ca
10,5 m/sek., napędzany jest przez silnik osobny 
o mocy ca 80 KW.

Po przemieleniu masą przedostaje się do kadzi 
śrubowych ustawionych w  pomieszczeniu partero­
wym. W pomieszczeniu tym znajduje się również 
urządzenie do przyrządzania kleju, ałunu i farby. 
Doprowadzenie tych dodatków do każdej grupy 
przemiałowej następuje przy pomocy małych pomp, 
przy czym dodawanie odbywa się przy przedostat­
nim, lub przy ostatnim holendrze ciągłym. Ponie-

wartym korytem typu Fiillner przytaczam poniż­
sze zestawienie:
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Zestaw ienie siln ików

1) do łransp. taśm. 1 siln ik napęd.
2) do 2 łransp. ślimak. 2 siln iki na­

pędowe a 10 K M ...........................
3) do 4 hol. rozczyn. 4 siln iki na­

pędowe a 81 K M ...........................
4) do hol. m iel. 37 hol. o ołw. ko­

rytem =  37 siln. nap. a 110 KM.
23 hol. sła ł. miel.

=  23 siln. nap. a 110 KM.
5) do 4 kadzi zbiorcz. sur. 4 siln. 

nap. a 30 KM...................................
6) do 4 pomp sur. 4 siln. napęd, 

a 12 KM..............................................

20 KM

20 „

4070 „

120 „  

48 „

20 KM 

20 „ 

324 „

2530 „  

120 ., 

48 „

łęczna moc siln ików . 4278 К ДА 
=3150 KW

3042 KM 
=2250 KW

słosunek procentowy mocy instalacji 
napędowych

100 % 
140 %

71,5 % 
100 %

U rządzenie przerywanego mielenia

specyficzne zapotrzebowanie ener­
gii na 100 kg surowca w KWh 54

U rzgdzenie c igg łego m ielenia

specyficzne zapotrze­
bowanie energ ii na 
100 kg sur. w KWh

hol. roszcz. 
hol. st. 
m ielenia

6

40

całkow ite specyficzne zapotrzebo­
wanie energ ii na 100 kg w KWh 54 46

stosunek procentowy 100 % 
117 % O 

C
O

 
О 

С
Л

Porównując zapotrzebowanie mocy holendrowni 
z ciągłym przebiegiem przemiału, z ewentualnie za­
stosowanym do tego celu urządzeniem z przery­
waną pracą przy Zastosowaniu holendra z kory­
tem otwartym, dochodzimy do stusunku korzyst­
nego dla urządzenia ciągłego, które daje oszczędność 
ca 15% energii napędowej. Jako wyńik dalszych 
porównań otrzymujemy w  stosunku do urządzenia 
holendrowego z przerywanym biegiem przemiału 
ca 35—45% łącznego zapotrzebowania przestrzeni, 
co w  wyniku daje ca 50% kosztów całkowitego 
urządzenia, a więc budynków i maszyn.

Udoskonalona konstrukcja współczesnego holen­
dra pozwala na mielenie surowca ściśle według 
teoretycznych wskazań i założeń co narzuca w y­
maganie dokładniejszych pomiarów mazistości mie­
lonego materiału. Pomiaru mazistości dokonuje się 
powszechnie znanym papiernikom aparatem Schop- 
per—Riegler, który jest wyskalowany dla jednego 
litra roztworu zawierającego 2 g absolutnie suche­
go, mielonego surowca, przy czym w  papierniach 
surowiec z holendra jest pobierany specjalnym na­
czyniem przy normalnym zagęszczeniu. Wszelkie 
odchylenia od tej zasadniczej ilości, zarówno w dół 
jak w  górę wpływają na dokładność pomiaru, który 
należy korygować według załączonych poniżej w y­
kresów. Wykres 2 pozwala na korygowanie w/g  
Dalen'a dokładności dokonanego pomiaru, zaś w y­
kres 3 w /g Merck'a służy temu samemu celowi. 
Posługiwanie się wykresem 2 jest proste, zaś użyt­
kowanie wykresu 3 wymaga dodatkowych objaś­
nień. Należy odszukać na prawej i środkowej skali 
dokładnie ustaloną wagę próbki, oraz ustalony

uprzednio stopień mazistości, przez te dwa punkty 
prżeprowadzić prostą, której przecięcie z lewą 
skalą daje skorygowany stopień mazistości, tak 
jak to pokazano przykładowo.
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Holender doświadczalny typu przerzutowego

Konstrukcja i zasada działania tego holendra 
jest oparta na systemie holendra przerzutowego 
stałego mielenia (rys, 13), zaś służy on do ustale­
nia drogi ekonomicznego przerobu surowca włók­
nistego, warunków wzrostu sprawności i wydaj­
ności holendra, oraz polepszenia wyrobu.

pozwala na wygodne pobieranie próbki przez prosty 
wentyl podłogowy. Nożowisko stałe i walec nożowy 
są dostosowane do łatwego wyjmowania celem  
wymiany noży, lub garnituru kamieni.

Za granicą «nowoczesny holender doświadczalny 
znajduje się w  niejednym laboratorium papierni­
czym, w  instytutach i wyższych szkołach papierni­
czych. Musimy pamiętać że i w Polsce papier-

R ys. 13.

Przy tym ważną jest rzeczą, że holender doświad­
czalny ustala wartości, które można łatwo na dro­
dze rachunkowej przenieść do praktycznej pro­
dukcji.

Techniczną charakterystykę urządzenia podaje ni­
żej zamieszczona tabela 4.

Tabela 4.

Celowo skonstruowana waga mielenia umożli­
wia regulację całkowitego docisku złożenia w  za­
kresie od 10 do 120 kg. Okres mielenia jest krótki, 
trwający ca 1/10 okresu mielenia w holendrze pro­
dukcyjnym, przeto w ciągu dnia można przepro­
wadzić cały szereg mieleń doświadczalnych. .

Holender posiada koryto całkowicie obudowane 
i zamknięte, dzięki czemu jest utrzymywany w czy­
stości, w  przeciwieństwie do urządzenia doświad­
czalnego, otwartego. Okno szklane wbudowane 
w osłonę pozwala obserwować przebieg mielenia. 
Koryto jest łatwo napełniane od góry przez zamy­
kany lej i może być szybko opróżniane, względnie

nictwo już dawno przestało być rzemiosłem, a jest 
przemysłem bardzo poważnym, o dużym znaczeniu 
dla gospodarki i kultury narodowej. Dlatego też 
musimy przemysł papierniczy oprzeć na naukowych 
podstawach dociekań i badań nie tylko zagranicz­
nych lecz także krajowych.
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4. Kom „Korrektionskurwen fiir die Bestimmung 
des Mahlungsgrades mit dem Schopper — 
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suchungs — Methoden fiir die Zellstoff und 
Papierfabrikation", 1942 r.

6. F. Miiller „Die Papierfabrikation und ihre 
Maschinen" tom I, 3 wydanie, 1940 r.

SUMMARY

The principle of the throw-over beater chiefly 
relies on taking advantage of raw material kine­
tic energy, the latter enabling the said beater to 
at tain an important height of throw, as proved by 
means of calculation.

In comparison with open beaters, this system  
guarantees an improved flow, a. e. better mixing 
and grinding of material.

Summing up the historical development of this

type of beaters, one arrives at the continuous grin­
ding beater which, besides above mentioned advan­
tages, facilitates moreover the flow and manipu­
lation and economizes driving energy, time and 
space. \

The' small experimental beater is constructed on 
the same principle and determines values easily 
to be transposed to virtual production by means of 
calculation,
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INZ. WŁODZIMIERZ SUREWICZ - 661.713.216 :541

Fizyko-chemiczne podstainy metody ciągłej 
otrzymyinania mas celulozoińych siarczynomych 
z dreuma*)
Psysico-chemical basis for the continuous 
cellulose production

Przy porównaniu poszczególnych stadiów produkcji 
masy siarczynowej na tle ich stałego doskonalenia 
technologicznego uderza brak postępu na zasadniczym 
odcinku — w sposobie warzenia.

Dysponując dziś dużymi warnikami, wyposażonymi 
w urządzenia cyrkulacyjne, pracując przy wyższych 
ciśnieniach i przy użyciu gorącego ługu, opieramy się 
podobnie jak przed 70 laty na zasadzie otrzymywania 
mas celulozowych przez gotowanie surowców roślin­
nych z środkiem roztwarzającym w zbiornikach typu 
autoklawu.

Uderza to tym bardziej, że wszystkie inne czynności 
przy metodzie siarczynowej zostały wydatnie udosko­
nalone. Np. nowoczesna technika bielenia dysponuje 
aparaturą, pracującą systemem ciągłym, a przeto bar­
dzo oszczędnie i wydajnie. Wielki przemysł chemiczny 
również wkroczył na tę drogę i gdzie tylko jest to moż­
liwe zmienia system pracy z nieciągłego na ciągły.

Istnieje szereg przyczyn, uzasadniających stosowanie 
dotąd systemu autoklawowego. Proces gotowania masy 
siarczynowej odbywa się przy stosunkowo wysokim 
ciśnieniu (5 — 10 atm.) i odpowiednio wysokich tem­
peraturach. Ponieważ przy metodzie ciągłej materiał 
wyjściowy musiałby być wtłaczany do zbiornika, 
w którym następuje reakcja, ugotowana zaś masa 
celulozowa — wytłaczana względnie wydmuchiwaną 
— istniałyby przy tym poważne trudności konstruk­
cyjne. Zostały one wprawdzie pokonane przy bieleniu, 
ale nie można zapominać, że przy bieleniu operujemy 
znacznie niższymi temperaturami. Wydaje się prawdo­
podobnym, że przy systemie ciągłym, płytki kwasood- 
pome, którymi wyłożone są wewnętrzne ścianki war­
ników, okazałyby się niedostatecznie praktyczne, gdyż 
ciągłe przesuwanie się stałych surowców roślinnych 
w różnych stopniach roztworzenia, wymagałyby znacz­
nie większej niż obecnie odporności mechanicznej ma­
teriałów.

Coraz szersze zastosowanie, jakie znajdują lekko 
obrabialne stale nierdzewne i kwasoodporne oraz wy­
niki pracy takich warników ze stali, użytych przez
I. G. Farbenindustrie przy roztwarzaniu buczyny kwa­
sem azotowym — zdają się wskazywać na pokonanie, 
przynajmniej częściowe, wymienionych uprzednio 
trudności aparaturowych.

Mówiąc o stronie mechanicznej metody ciągłej w za­
stosowaniu do otrzymywania masy celulozowej z drew­
na, należałoby jeszcze .zwrócić uwagę na zagadnienie 
ciśnień. Badania przeprowadzone w Niemczech i Ka­
nadzie nad roztwarzaniem drewna przy użyciu ciśnień 
ltt do 12 atm, wskazują na to, że zastosowanie możliwie 
najwyższych ciśnień przy metodzie siarczynowej sta­
nowić może duże udoskonalenie procesu.

W• uwzględnieniu niewątpliwych zalet, jakie przy­
niosłoby zastosowanie metody ciągłej roztwarzania 
drewna w celu otrzymywania masy celulozowej (zwięk- 
sznie wydajności, zmniejszenie strat cieplnych, bar­
dziej jednolite warunki roztwarzania *), nie wydaje 
się dziwnym, że literatura fachowa poświęca te­
mu zagadnieniu wiele .uwagi i ogłasza szereg pa­
tentów poświęconych tej metodzie. Aczkolwiek Ra-

*) O pracow anie źródłowe.

method of uiood sulphite

tenty te uważane są raczej za teoretyczne i odnoszą się 
przeważnie do użycia zwykłych warników z zastoso­
waniem specjalnej aparatury do ich pełnienia i wy­
próżniania, lub też przez seryjne połączenie warników 
pragną uzyskać stopniowy wzrost temperatury — za­
gadnienie metody ciągłej dojrzało do tego stopnia, że 
należało opracować jego stronę chemiczną.

Z pośród prac w tym kierunku na specjalne wyróż­
nienie zasługują badania Hagglunda, Jayme'a i  Groe- 
gaard’a2).

W pierwszym rzędzie musiały one iść w kierunku 
skrócenia czasu trwania reakcji roztwarzania drewna, 
ponieważ konstrukcja odnośnej aparatury nastręczać 
będzie tym mniejsze trudności, a metoda będzie tym 
bardziej korzystna, im bardziej skrócony zostanie czas 
przebiegu reakcji. Z chemicznego punktu widzenia 
usprawnienie reakcji roztwarzania da się osiągnąć 
przez podniesienie szybkości dyfuzji na powierzchni 
reagującej stałego materiału wyjściowego, przez pod­
wyższenie panującego przy roztwarzaniu ciśnienia 
i temperatury, przez zastosowanie bardziej stężonych 
środków roztwarzających, jak również przez wpro­
wadzenie kataiicznie działających czynników.

Zwiększenie szybkości dyfuzji.
Przy metodzie siarczynowej gotowania drewna, 

przeszkodę w impregnacji zrębków tj, ich nasycaniu 
ługiem warzelnym stanowi zawarte w drewnie powie­
trze. Przez jego usunięcie proces impregnacji może 
być Znacznie usprawniony. Równie korzystne wyniki 
daje traktowanie zrębków parą przed gotowaniem1^).

Jak stwierdził Wurz*), duże korzyści daje wprowa­
dzanie cieczy warzelnej do napełnionego zrębkafni war- 
nika pod ciśnieniem.

Wszystkie te sposoby otwierają drogę do zwiększenia 
szybkości dyfuzji i brane są pod uwagę przy pracach 
nad systemem ciągłym gotowania drewna.

W pływ temperatury na nasycanie zrębków ługiem 
warzelnym badany był wielokrotnie. Niska lepkość 
ługu warzelnego przy wyższych temperaturach wpły­
wa dodatnio na proces impregnacji.

W praktyce, całkowite roztworzenie zrębków bez 
powstawania nieroztworzonego rdzenia nastąpić może 
jedynie wtedy, gdy szybkość impregnacji odpowiada 
innym warunkom, panującym przy roztwarzaniu. Ame­
rykanie wprowadzili pojęcie tzw. „temperatury kry­
tycznej" tj. temperatury, przy której rozpoczyna się 
właściwy proces roztwarzania (hydroliza). W zależ­
ności od gatunku drewna leży ona zwykle w granicach 
110 — 120°C. Jeśli do czasu osiągnięcia tej tempera­
tury, impregnacja nie była całkowita, po gotowaniu 
pozostają nieroztworzone rdzenie, lub, jak to stwier­
dzili Morgan i Dickson5) dają się zauważyć poważne 
różnice w stopniu roztworzenia drewna.

Podniesienie stężenia wolnego SO2 w ługu siarczy­
nowym wpływa również dodatnio na szybkość impreg­
nacji. podobnie, jak uprzednie nasycenie drewna gazo­
wym SO2.

Cyrkulacja ługu w warniku powoduje, że zrębki sty­
kają się stale że świeżym ługiem, co obok większej 
równomierności temperatur stanowi czynnik wpływa­
jący na szybkość impregnacji.
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Jaym e i G roegaard w idzą najw iększe korzyści w  u su ­
w aniu pow ietrza z w arn ika przed im pregnacją i po ­
dają, że ich badania w  tym  k ie ru n k u  przerosły  w szel­
k ie oczekiwania.

Zwiększenie powierzchni reagującej drewna.
Szybkość im pregnacji zrębków  je st w iększa w  k ie ­

runku  w łókien, niż w  k ie ru n k u  poprzecznym . P onie­
waż naw et przy  idealnej im pregnacji d rew na czynni­
kiem  roztw arzającym  (ługiem  w arzelnym ), nie w yk lu ­
czona jest możliwość nierów nom iernego roztw arzania 
pozacelulozowych składników  drew na — drew no roz­
drobnione do pojedynczych w łókien stanow iłoby teo­
retycznie idealny  m ateria ł wyjściowy.

H agglund badając  zachow anie się w łókien, o trzy­
m anych przez rozw łóknienie d rew na w  defibratorze 
m etodą A splunda stw ierdził, że przy  m etodzie siarczy­
nowej hydroliza ligniny odbyw a się w praw dzie n o r­
malnie, ale otrzym ana m asa celulozowa rozpada się 
przy  słabym  naw et oddziaływ aniu m echanicznym . P o ­
szczególne w łókna rozpadały  się n a  drobne kaw ałeczki 
i po w ysuszeniu dały  k ruchv  proszek, w obec czego nie 
można było naw et sporządzić arkusików  do bad ań  w y­
trzym ałościowych.

Również badan ia  m ikroskopow e w ykazały  duże 
zm iany w  stru k tu rze  w łókien.

W ynika z tego, że w łókna A splunda n ie  m ogą się 
ostać bez uszkodzenia w obec m echanicznego i chem icz­
nego oddziaływ ania, jakiego doznają w  czasie goto­
w ania, a w ięc siarczynow e roztw arzanie w łókien As­
p lunda nie może być brane pod uwagę, jako  środek 
do zwiększenia pow ierzchni reagującej drew na, a co 
za tym  idzie — skrócenia czasu jego roztw arzania.

Roztwarzanie alkaliczne w łókien A splunda w pływ a 
m niej szkodliwie n a  w łasności w ytrzym ałościow e otrzy­
m yw anych mas, a celuloza zostaje słabiej zaatakow ana 
niż przy  m etodzie siarczynowej. I  tu  jed n ak  badan ia  
m ikroskopow e w ykazały  rozpad w łókien n a  drobne 
części, co w aru n k u je  n iskie w łasności w ytrzym ało­
ściowe. produkow anych m as celulozowych.

Dalszym  etapem  bad ań  w  w ytkn ię tym  k ie ru n k u  
były p race n ad  gotowaniem dwustopniowym. Jaym e 
i G roegaard przeprow adzili w  tym  celu badan ia  po ­
równawcze, p rzy  k tó rych  zrębki roztw orzone częścio­
wo m etodą siarczynow ą poddane były  następn ie  po­
nownie procesowi roztw arzan ia siarczynowego w zględ­
nie alkalicznego i odw rotnie, drew no roztw orzone 
w  pierw szym  stopniu m etoda alkaliczną, poddaw ano 
w  drugim  stopniu roztw arzaniu  siarczynow em u i dla 
porów nania alkalicznem u.

Oto w nioski w  u jęciu  autorów :
Jeżeli drugi stopień roztwarzania przeprowadza się 

metoda siarczynową, następuje zawsze zauważalne po­
gorszenie się własności wytrzymałościowych otrzymy­
wanych mas.

E fekt ten  je st tym  bardziej godny uwagi, że daje  się 
zauważyć już p rzy  %-godzinnym  gotowaniu.

Jeśli drugi stopień roztwarzania przeprowadza się 
w  środowisku alkalicznym to nie następuje spadek 
własności wytrzymałościowych otrzymywanych mas 
lub też następuje w  stopniu bardzo nieznacznym. Przy 
kontynuowaniu roztwarzania rozpoczętego w  środowi­
sku kwaśnym nastęnuje wydatniejszy spadek własności 
wytrzymałościowych, niż to ma m iejsce w  wypadku, 
gdy roztwarzanie roznoćzęto w  środowisku alkalicznym.

Ogólnie w ięc można stwierdzić, że uprzednie roz­
włóknienie drewna w pływa przy metodzie siarczyno­
wej ujemnie na własności wytrzym ałościowe otrzymy­
wanych mas, co zgodne je st rów nież ze spostrzeżeniam i 
poczynionymi uprzednio przez H agglunda8).

P atrząc  więc pod ka tem  w idzenia skrócenia czasu 
gotow ania przy zastosow aniu m etody ciągłej do roz­
tw arzan ia  siarczynowego należy zrezygnować z dalsze­
go rozdrabniania drewna poza granice p rzy ję te  ogólnie 
dla zrebków.

S tw ierdzone wyżej zjaw isko tłum aczy H agglund 
w  sposób następujący : w ytrzym ałość i moc pojedyń- 
czych w łókien zależy od stopnia kwasowości ługu w a­

rzelnego, otaczającego w łókna. Poniew aż w  zasadzie 
p rzy  gotow aniu zrębków  skupienia w łókien n ie pow in­
ny  być zaatakow ane chemicznie, należy wnioskować, 
że m ia ro d a jn ą  d la w ytrzym ałości w łókien je s t ich 
zew nętrzna strona, k tó ra  w  drew nie n ie  je s t obnażona. 
W  nieobnażonych w łóknach pan u je  podczas roztw arza­
n ia  kw asow ość dużo niższa od kwasowości cieczy w a­
rzelnej.

D aje się to  w yjaśnić, jeśli zważymy, że lignina, za­
w a rta  w  p ierw otnych i środkow ych lam elaćh  jest 
w  stan ie śzybko usunąć p rzen ikający  kw as siarkaw y 
przez chem iczne jego związanie.

Pogląd  ten  n ie  może jed n ak  zadowolić, ponieważ 
przez w iązanie kw asu  siarkaw ego pow staje  kw as ligno- 
sulfonowy, k tó ry  je st jeszcze m ocniejszym  kwasem , 
a  w ięc kw asow ość odnośnych m iejsc m usiałaby  być 
przynajm niej zachowana.

W  m iejsce podanej wyżej, została w ysunięta  i przez 
dalsze p race  ugrun tow ana hipoteza, op iera jąca się na 
założeniu ochronnego działania ligniny w  ściankach 
w łókien  w  stosunku do celulozy. O pierając się n a  
m odelu s tru k tu ry  w łókna F reudenberga i D u rra7) 8) 
m ożna porów nać budow ę w łókien z żelbetonem : ce­
m en t odpow iada tu  ligninie, a p rę ty  żelazne —  szere­
gom m icel celulozy. W  ten  sposób k rystaliczna celu­
loza je s t n ie jako  obłożona bezpostaciow ą ligniną, k tó ra  
ją  ochrania.

A by zrozum ieć należycie n a  czym polega działanie 
ochronne ligniny należy rozpatrzyć różne stopnie k w a­
sowości w ew nątrz  lam eli. Je s t rzeczą stw ierdzoną, 
że szybkość sulfonow ania ligniny zależna je st od stę ­
żenia jonów  w odorow ych i w iększa przy  wyższym pH. 
Podobnie przedstaw ia się spraw a 'hydrolizy stałego 
kw asu  lignosulfonowego, k tó ra  przebiega proporcjo­
na ln ie  do stężenia jonów  w odorow ych w ew nątrz ścia­
n ek  lam eli. H agglund, badając  szybkość rozpuszczania 
kw asu  lignosulfonowego z roztw oram i buforowym i, 
stw ierdził, że pH  środow iska, w  k tó rym  kw as ligno- 
sulfonow y przechodzi do roztw oru w ynosi ok. 2,0. 
Z drugiej jednak  strony, jeżeli chodzi o w łasności w y­
trzym ałościow e i lepkość, stw ierdzono pośrednio, że 
zaw arta  w  d rew nie celuloza zostaje zaatakow ana tylko 
w  tak im  stopniu, jak i odpow iada pH  3 do 4 (przy 
pH  =  2,0 m usiałaby  być zaatakow ana w  silniejszym  
stopniu). N ależy stąd  przyjąć, że przy roztwarzaniu 
siarczynowym drewna, wewnątrz ścianek włókien  
nstalają się różne stosunki kwasowości: w  system ie 
m iedzym icelarnym  lign iny  pan u je  pH  ok. 2,0, gdyż 
tylko p rzy  tak im  pH  może rozpuszczać się kw as ligno- 
sulfonowy, natom iast w  m icelarnym  system ie celulozy 
pan u ję  pH  3 do 4, w  k tórych  to  granicach celuloza 
w  panujących  przy  roztw arzan iu  w arunkach  nie u lega 
depolim eryzacfb >

R oztw arzanie siarczynow e d rew na przebiegh wiec 
jako  reak c ja  topoehemiczna i je s t ściśle zw iązana 
z m iędzym icelarnym  system em  ligniny.

O parte  n a  tych  w yw odach ochronne działanie ligniny 
wobec celulozy ostać się może ty lko dopóty, dopóki 
rodzim e tw orzyw o ścianek w łókien pozostaje n ien a­
ruszone ; przez to  ciągłość w arstw  ligniny je s t zacho­
w ana. G dy z jak ichkolw iek powodów, czy to  przez 
oddziaływ anie m echaniczne, czy chem iczne zostaje ono 
naruszone, znika podstaw a do podziału granic pH  i ce­
luloza zetknie się bezpośrednio z roztw orem  o pH  =  
2, jak i posiada ług  w arzelny, sku tek  czego nastąp i od­
pow iednia je j depolim eryzacja. Poniew aż lignina, jako 
tw orzyw o tró iw ym iarow e je s t elastyczna, p rzy  oddzia­
ływ aniu  m echanicznym  np. p rzy  zginaniu w łókien 
pow staną w  nie j ła tw o kap ila rn e  szczelinki o różnych 
średnicach, przez k tó re  przen iknąć może czynnik roz­
tw arzający  do m icel celulozy.

P rzy  oddziaływ aniu chem icznym  należy liczyć się 
z tym , że w sku tek  nierów nom iernego rozmieszczenia 
ligniny w ew nątrz  lam eli ścianek kom órkow ych, lam ele 
uboższe w  lign inę zostaną w cześniej je j pozbawione, 
przez co rpoże w  tych m iejscach nastąp ić lokalne zaa ta­
kow anie celulozy. R ozbudow ując dalej teorię o ochron­
nym  działaniu ligniny, Jaym e i W ettstein  podają, że 
istn ieją  przejścia pom iędzy w arstw ą ligniny, a  w łaści­
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w ym  „rdzeniem  celulozowym". W g tego poglądu w e­
w nątrz  substancji m iędzym icelarnej koncen trac ja  lig ­
n in y  m aleje  w  k ie ru n k u  rdzenia, koncen trac ja  wielo- 
cukrow ców  rośnie zaś w  tym że k ie ru n k u  i celuloza na 
pow ierzchni szeregów m icel styka się rów nież z wielo- 
cukrow cam i (hem icelulozam i).

S ubstancje ligninow e hydro lizu ją dużo łatw iej niż 
substancje celulozowe. W szystkie te  w arstw y  m uszą 
być usun ięte  zanim  ciecz roztw arzająca w  niezm ienio­
nym  stężeniu dotrzeć unoże do rdzenia. Do czasu roz­
tw orzenia bedą one w iązały ty le  SO2 (lign ina przez 
sulfonowanie, w ielocukrow ce po ich hydrolizie na 
m niej spolim eryzow ane p roduk ty  —  przez tw orzenie 
zw iązków siarczynow ych i jonów  tiosiarczanu), że 
w  szeregu m icel usta la  się znacznie niższa kwasowość, 
a m ianow icie pH  3 do 4.

Niżej opisane badan ia  Jaym e'a  i G roegaard 'a po­
tw ierdzają  rozw iniętą tu  hipotezę.

W pływ oddziaływania ciśnienia na drewno na własno­
ści otrzymywanych mas celulozowych.
W yżej wskazano, że dla o trzym ania „m ocnych" m as 

celulozowych z drew na, pow inno ono zachować sw oją 
s tru k tu rę  w  stan ie m ożliw ie nienaruszonym , Je ś li 
ciągłość tw orzyw a lisn in y  zostanie p rzerw ana przez 
pow stanie szczelin kapilarnych , to  n iek tó re części celu­
lozy zostaną przez to  pozbaw ione ochronnego działania 
ligniny (w  m iejscach pow stania szczelin) i w ystaw ione 
n a  bezpośrednie działanie czynnika roztw arzającego, 
przez co w  zależności od jego rodzaiu  i steżenia dozna­
ją  m niejszego lub  większego zaatakow ania.

W  szwedzkim przem yśle celulozowym zauważono9), 
że p a rtie  drew na, k tó re  po trak tow an iu  gorącą wodą 
tra fia ły  bez uprzedniego ostudzenia do rębaka. daw ały 
m asy o niższych w łasnościach w ytrzym ałościow ych. 
B adając zaobserw ow ane zjaw isko B ild t znalazł ok re­
ślony zw iązek m iędzy ciśnieniem , jakiego doznało 
drew no przy  reban iu  i w łasnościam i w ytrzym ałościo­
w ym i otrzym anych z niego mas.

Z okrąglaków poddanych w stanie wilgotno-gorącym 
ciśnieniu 110 kg/cm2 i po zrębaniu roztwarzanych me­
todą siarczynową, otrzymano masy o bardzo niskich 
własnościach wytrzymałościowych.

Stw ierdzono również, że prasow ane drew no je s t ła t­
w iej nasiąkliw e od d rew na nieprasow anego (a  zatym  
czas jego im pregnacji je s t kró tszy). Jednakże opór 
staw iany  przy  prasow aniu  przez poszczególne w łókna 
n ie  je s t jednakow y. G rubościenne kom órki z p rzy ro ­
stu  jesiennego w ytrzym ują  znacznie wyższe ciśnienie 
i rozm iażdżaja przeto  cienkościenne kom órki z p rzy ­
rostu  wiosennego.

Prasowanie drewna musiałoby więc wywierać do­
datni wpływ na jego impregnację przy gotowaniu siar­
czynowym i wpływa podobnie, jak zastosowanie mniej­
szych zrębków. Wniosek ten potwierdzają badania 
Chuchrianskiego10).

Dążąc do stw ierdzenia, czy prasow anie d rew na pow o­
du je zm iany fizycznych i chem icznych w łasności o trzy­
m anych z niego mas, przeprow adzono szereg gotow ań 
siarczynow ych z drew nem , poddanym  uprzednio  dzia­
łan iu  różnych ciśnień (od 90 do 400 k g /cm ?), zm ie­
n ia jąc  stężenie SO2, tem pera tu rę  m aksym alną i czas 
gotowania. O trzym ane m asy poddano dokładnym  
badaniom  w ytrzym ałościow ym . P om ija jąc tu  szczegó­
łow e w ynik i tych badań, należy podkreślić, że okazało 
się m ożliw ym  przy  wysokiej tem peratu rze  m aksym aL 
nj, w  danym  w ypadku 164°C, otrzym ać m asy siarczy­
now e w ysokolepkie i o wysokiej zaw artości alfa-celu- 
lozy. Poniew aż reakcja  trw ała  przy  tym  zaledw ie 1 go­
dzinę i 5 m inut, —  należy podkreślić dominującą rolę 
czynnika czasu przy  otrzym yw aniu  m as celulozowych.'

Zmiany struktury drewna, wywołane przez jego pra­
sowanie wywierać będą mniejszy w pływ  na własności 
otrzymanych z niego m as celulozowych wtedy, gdy 
roztwarzanie następować będzie krócej i przy wyższej 
temperaturze niż odwrotnie.

Z ogólnego zestaw ienia w yników  badań  w ytrzym a­
łościowych m as celulozowych, o trzym anych z drew na 
prasow anego w ynika, że prasow anie d rew na w yw iera 
u jem ny  w pływ  n a  w łasności o trzym yw anych z niego 
mas.

W yniki oznaczeń Jaym e’a  różnią się od w yników  
B ildta, co Jaym e tłum aczy tym, że B ild t p rasow ał 
d rew no w  stan ie gorącym  i m okrym , podczas gdy opi­
sane badan ia  przeprow adzone by ły  z drew nem  suchym  
w zględnie z d rew nem  w ilgotnym , ale n ie  gorącym. 
F rey  —  W yssling, podkreśla jąc różnice w  zachow aniu 
się d rew na suchego i w ilgotnego przy prasow aniu, p rzy ­
p isu je je  termoplastyczności środkow ych lamel. Wg 
F rey  — W ysslinga środkow e lam ele są w  zw ykłej tem ­
pera tu rze  bardzo tw arde  i odporne na działanie m echa­
niczne i chronią słabsze lam ele w łókien. D ziałanie to 
usta je  w  wyższych tem peraturach , gdyż lam ele te  sta ją  
się plastyczne, a słabsze elem enty kom órkow e zostają 
uszkodzone (zm iażdżone) przez tw ardsze kom órki w  
stopniu  jeszcze wyższym, niż to m iało m iejsce w  tem ­
pera tu rze  niższej.

Wnioski końcowe.

Streszczone wyżej p race  Jaym e'a, G roegaard’a i in ­
nych badaczy potw ierdzają w  całej rozciągłości w ysu­
n ię tą  przez n ich  uprzednio  hipotezę, k tó ra  przypisuje 
ligninie w pływ  ochronny n a  zaw artą  w  lam elach celu­
lozę. Zniszczenie ciągłości system u m iędzym icelarnego 
p rzy  roztw arzan iu  w  wyższych tem peratu rach , pow o­
du je  spadek w łasności w ytrzym ałościow ych mas, ich 
lepkości itp. w  stopniu zależnym  od rodzaju  w stępnego 
trak tow an ia  oraz ługu  w arzelnego. Je s t przeto zrozu­
m iałe, że w arunk i w  jak ich  o trzym uje się zrębki, a 
w ięc wilgotność drew na, ostrość noża itp. w p ływ ają  na 
w łasności o trzym yw anych mas.

W szystkie te  czynniki należy w ziąć pod uw agę przy  
przekształcaniu  m etody siarczynowej n a  m etodę ciągłą.

P rzy  roztw arzaniu  alkalicznym  w pływ  m echanicz­
nego oddziaływ ania n a  drew no je st dużo m niej szkodli­
w y niż przy  roztw arzaniu  siarczynowym .

Sheen11) podaje opis w arn ika  do gotow ania ciągłego, 
zbudow anego przez P ap e r & In d u stria l Appliances. 
C iśnienie robocze w ynosi tu  9 — 12 kg/cm2, śc ie r w ci­
skany  je st na jp ierw  do „strefy  gotow ania’’, gdzie przy 
pomocy pom p doprow adza się środek roztw arzający 
i w tłacza się parę. W „strefie reakcyjnej" miesza się 
ścier p rzy  pom ocy m ieszadła śrubow ego a następnie 
pod działaniem  ciśnienia pary  przeprow adza się go do 
defibratora . Czas gotow ania w ynosi 4 —  6 m inut.
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Skrzynka zapytań
Q uestions Box

6. Jak oznaczyć ilo ść  ch em ik a liów  (w apna  
i sody) potrzebnych  do zm iękczan ia  w od y  
kotłow ej?

W praktyce zachodzi często konieczność szybkie­
go oznaczenia ilości chemikaliów potrzebnych do 
zmiękczania wody kotłowej. Ponieważ najczęściej 
jeszcze zmiękczania wody dokonuje się przy pomo­
cy wapna (CaO) i sody (Na2CC>3 ) podajemy prak­
tyczny sposób pozwalający oznaczyć doświadczal­
nie, jaką ilość tych substancji należy dodać do 1 
1 czy do 1 m3 wody celem jej zmiękczenia.
a) określenie ilości sody. ’ ,

Zadać 500 ml *) badanej wody na parownicy 10 
ml 0,2 n Na2Co3 (a mi). Zawartość parownicy od­
parować do sucha, pozostałość rozpuścić w małej 
ilości wody destylowanej i przesączyć przez mały 
sączek. Osad na sączku pr'zemyc wodą destylowana, 
aż do zaniku reakcji alkalicznej (sprawdzić przy 
pomocy czerwonego papierka lakmusowego, czy 
zabarwia się na niebiesko od kropli ściekajcej z 
lejka). Cały przesącz zmiareczkować 0,2 n kwasem  
solnym HC1 (b ml) używając jako wskaźnika me- 
tyloranżu.

Zużyto sody (a—b) ml, a więc dla zmiękczenia 1 
1 wody potrzeba 2 (a—b) 0,0106 g Na2C0 3 (soda bez­
wodna) lub 2 (a—b) 0,1286 g Na2CO310H2O (soda 
krystaliczna), gdyż 1 ml 0,2 n HC1 odpowiada 
0,0106 g Na2C 03 lub 0,0286 g Na2CO310H2O.

Przykład:
Zadano 500 ml badanej wody 10 ml 0,2 n 

Na2C03 (a=10) na zmiareczkowanie nadmiaru so­
dy użyto 6 ml 0,2 HC1 (b=6). Dla zmiękczenia 1 1 
wody potrzeba 2 (10—6) 0,0106 g Na2C 03=0,0848 g 
Na2C 03 (soda bezwodna) lub 2 (10—6) 0,0286 g 
Na2CO310H2O (soda krystaliczna) czyli: 
na zmiękczenie 1 m3 wody potrzeba 84,8 g Na2CO,. 
lub 228,8 g Na2CO310H2O.
b) określanie ilości wapna.

Zadać 500 ml badanej wody w zlewce litrowej 
100 ml czystej wody wapiennej, w której zawar­
tość CaO została uprzednio określona przez mia­
reczkowanie przy pomocy 0,1 n HC1 przy użyciu 
fenolftaleiny jako wskaźnika.

Niech 1 ml tej wody wapiennej zawiera a g CaO. 
Zlewkę ogrzewać 30 minut pod przykryciem 
(szkiełko zegarowe) — potem ostudzić. Powstały 
osad odsączyć przez fałdowany sączek. Osadu nie 
przemywać! 500 ml przesączu zmiareczkować wo­
bec fenolftaleiny 0,2 n HC1. Zużyta ilość kwasu sol­
nego (b ml) powiększona o 1/5 (ponieważ rozcień­
czano z 500 ml do 600 ml) wskazuje ilość niezużyte- 
go CaO. Jeżeli tę ilość odejmie się od początkowej 
ilości CaO (wprowadzonego z wodą wapienną) —

*) 1 m l =  0,001 litra.

otrzymuje się połowę ilości CaO potrzebnego do 
zmiękczenia 1 1 wody. 1 ml 0,2 n HC1 odpowiada 
0,0056 g CaO. A więc dla zmiękczenia 1 1 wody po­
trzeba:
2 (100 a — 1,2 b 0,0056) g CaO.
Przykład:

Zadano 500 ml badanej wody 100 ml wody wa­
piennej o zawartości 0,001 g CaO w 1 ml (a=0,001). 
Na zmiareczkowanie niezużytego CaO w 500 ml 
przesączu zużyto 10 ml 0,2 n HC1 (b=10).

Dla zmiękczenia 1 1 wody potrzeba 2
(100 0,001—1,2 10 0,0056) g CaO =  0,0656 g CaO 
czyli:
na zmiękczenie 1 m3 wody potrzeba 65,6 g CaO. 
Uwaga: o ile okaże się, że 100 ml wody wapiennej 

jest niewystarczające do wytrącenia osadu — na­
leży do wykonania próby użyć 200 ml wody wa­
piennej. Wtedy wzór na obliczenie ilości CaO w  
g potrzebnych do zmiękczenia 1 1 wody będzie 
wyglądał:

2 (100 a — 1,4 b 0,0056)
A. W.
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3 ZAGADNIENIA EKONOMICZNO-SPOŁECZNE 
31

G. S. Bliacher —  Zastosowanie matematycznej sta­
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35 : 676
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547.458.82
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N r 2, 31. (Д947)

66 TECHNOLOGIA CHEMICZNA
660.2
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661.713.216.8
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Pap. Nr 15, 209. (1947)
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662.9
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662.9 : 676
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676.1
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676.1.02
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676.1.023.3:541.18 
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676.1.027
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676.1.502

B, S. Darowskij — Praca sztucznych kamieni ściera­
jących przy produkcji brązowego ścieru. Bum. Prom. 
Nr 3, 32. (1947)

676.2 FABRYKACJA PAPIERU
676.2 •

A. Matagrin — Osady w  aparaturze papierniczej, za­
wierające bakterie i środki chemiczne do ich zwalcza­
nia. La Papeterie 69, Nr 10, 294, Nr 11 329. (1947)
676.2.05

E. A. Gahl — Modernizacja maszyn papierniczych.
Pap. Tr. J. 125, 104. (1947)
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676.2.05
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W. M. Hufnagel — Taśma i  jej zastosowanie w  celu- 
lozowniach i papierniach. Pap. Tr. J . 125, 143. (1947) 
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676.2 : 661.713

V. Rys —  Niektóre nowe sposoby w  wyrobie papieru 
i celulozy, Przegl, P apierń , 3, 141, (1947) 
661.2:661.713.216

E, Szwarcsztajn —  Nowa metoda otrzymywania 
dwutlenku siarki z gazów spalinowych. Prżegl. Papierń . 
3, 157. (1947)
676.2.053

F. W. Egan — Studia nad przewijaniem. Pap. Tr. J. 
125 ,99. (1947)
676.2.053

J. B. Gough — Odkształcenia walca superkalandra.
Pap. Tr. J . 125, N r 19, 147. (1947) Tappi

676.8 WYROBY Z PAPIERU (PRZETWÓRSTWO)
676.48

Z. W. Uczastkina — Papiery wodoodporne w  budow­
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676.83 : 676.1.4
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Przegląd literatur^
R evieuj of L itera tu re

661.713 : 676
Prof. S, A. Fotiew, W fabrykach i zakładach przemy­
słowych Finlandii. B um ażnaja Prom yszlennost N r 2, 6 
(1947).

I

Ze w szystkich przedsiębiorstw  przem ysłu  celulozo­
wo- papierniczego F in landii najbardzie j in teresu jące 
są: fab ryka  w ysokogatunkowego pap ieru  Terw akoski, 
now a fabryka, pap ieru  gazetowego A nijala, niedaw no 
w ybudow ane zakłady celulozy siarczanow ej Sunila 
i K aukopia wreszcie k ilka  m niejszych zakładów  w y ra ­
biających te k tu rę  budow laną.

Jed y n ą  fab ry k ą  w  F inlandii, w yrab ia jącą  cienki 
pap ier ze szm at je s t Terw akoski. Założona w  r. 1818 
s ta le  była unow ocześniana i posiadał dziś dość orygi­
nalne urządzenia. Je s t tu  5 niew ielkich papiernic sze­
rokości roboczej około 2 m. i węższe. N a m aszynach 
tych w yrab ia  się 2, a m axim um  do 4,5 tys, ton  pap ieru  
rocznie. A sortym ent: p ap ier szm aciany, ja k  b ibułka 
kondensatorow a, papierosow a, karbonow a, pap ier przę- 
dzalniany; w yrab ia ' się rów nież pap ier pisarski, d ru ­
kowy, aktow y, w ysokie gatunk i b ibu ły  a tram entow ej. 
B rak  szm at zm usił fab rykę do zużytkow ania specja l­
nego gatunku  ln u  długoW łóknistego. L en ten  otrzy­
m uje fab ryka  w  postaci łodyg podobnych, zew nętrz­
n ie do ordynarnego siana jasno zielonego koloru. 
P ierw szą czynnością, jak ie j poddaję się len, je s t m ięd­
lenie walcam i. Je s t ich 5 p a r  um ieszczonych w e w spól­
nej komorze, z k tó rej py ł usuw a się w entylatorem . Po 
przejściu przez w alce łodygi ln u  suszy się gorącym  po­
w ietrzem  w  suszarkach n a  transporte rze  taśm owym . 
Po dosuszeniu nas tępu je  pow tórne m iędlenie między 
żłobkowanym i walcam i. K ońcow ą operacją je s t w y­
trząsan ie paździerzy n a  przyrządzie Hruszwica, Czyn­
ność ta  je s t pow tarzana dw ukrotnie. W e w łóknach po­
zostaje jeszcze około 10% paździerzy. M echaniczna 
obróbka lnu, jako niedostateczna, m usi być uzupełnio­
n a  przerobem  chem icznym : gotow aniem  i bieleniem  
dw ustopniow ym  (to osta tn ie dokonyw a się w  dwóch
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etapach). P rzed  załadow aniem  do w arn ików  (fa b ry ­
k a  posiada 5 zw ykłych w arn ików  kulistych: 3 po 8 m 3 
i 2 po 14 m 3) w łókno podlega siekaniu. S łużą do tego 
3 rębak i szmat. Pocięte w łókno ład u je  się do w arn i­
ków  i gotuje 10 godzin pod ciśnieniem  6 atm , z  do­
datk iem  20% CaO. W odorotlenek sodowy stosuje się 
ty lko do przeróbki o rdynarnych  szmat. U gotow ane 
w  ten  sposób w łókna przewozi się następnie w agoni­
kam i w iszącym i do głównego budynku  —  za rzeką. 
Tam  się je  płucze i m iele na półmasę. H olendrów  
pralnych  fab ry k a  posiada 3 po 12 m 3, 6 ho lendrów  pół- 
m asow ych po 6 m 3 i prócz tego 2 po 12 m 3 z bębnam i 
pralnym i. W łókno płucze się w  ciągu 2 —  3 godzin, 
podm iela około 3 godz. i w yładow uje je  do 5 kadzi 
m ieszalnych ogólnej pojem ności około 100 m 3. N a­
stępnie odbyw a się bielenie dw ustopniow e: najp ierw  
chlorow anie chlorem  gazowym w  kom orze, następnie 
— zw ykłe bielenie podchlorynem  3 kom ory gazowe
0 w ym iarach  2 x  2,5 X 2,2 m  pcohodzą z 1938 r„  zbu­
dow ane są z ołowiu, w ew nątrz wyłożone gum ą. P rzed 
załadow aniem  półm asy do kom ór ołow ianych odw ad­
n ia  się ją  za pomocą w irów ek bardzo w praw dzie s ta ­
rego typu, lecz w ystarczających do tego celu. F ab ry ­
k a  posiada 10 tak ich  w irów ek o liczbie obrotów  od 700 
do 1000. Do w irów ek pom puje się półm asę z n iedu ­
żych kadzi za  pom ocą pom py i w iru je  ją  w  ciągu 20 
m inut. Po zatrzym aniu  w irów ki w yjm uje  się stam tąd  
w arstw ę w łókien w agi około 50 kg, zaw ierającą około 
50% wilgoci. Ta półm asa zw in ięta w  zwoje ustaw ia­
n a  je st w  szachownicę szeregam i w  k ilka  w arstw  na 
dnie kom ory gazowej. Po w ypełnieniu  kom ory otw ór 
załadowczy, zam yka się, w prow adza się chlor aż do 
nasycenia półm asy, co poznaje się po tym, że w budo­
w any  w  ścianę kom ory m anom etr rtęc iow y w ykazuje 
n iew ielkie nadciśnienie. N a tonę półm asy zużyw a się 
40 —  50 kg  chloru. Czynność chlorow ania trw a  12 do 
24 godz. P rzed  w yładow aniem  m ateria łu  z kom ór n a ­
leży usunąć z n ich  resztk i chloru ekshaustorem . L u ­
dzie w yładow ujący kom ory p racu ją  w  m askach. Masę 
w prow adza się do 3 holendrów  bielących po 24 m 3. 
W holendrach  na jp ierw  płucze się półm asę około 3 g., 
tra k tu je  się roztw orem  w odoro tlenku  sodowego (zuży­
cie 10 kg/tonę) w  ciągu 1 godz., następn ie  znów płucze 
w  ciągu 2 godzin i w  końcu trak tu je  się podchlorynem  
w apniow ym  i niew ielkim  dodatkiem  wolnego chloru  
(15 —  17 kg  n a  tonę półm asy w  ciągu 2 —  3 godz.). 
W  ten  sposób o trzym uje się dobrze w ybieloną półm asę 
całkowicie p rzydatną do dalszej przeróbki.

F ab ryka  posiada 5 m aszyn papierniczych: 2 m aszy­
n y  szer. 2100 m m  i 3 po 1700 m m  szerokości netto. 
C ylindrów  suszących 5 —  6 jedna m a ich 8. Oczy­
w iście zdolność produkcy jna m aszyn je s t niew ielka.

M aszyna N r 5 —  firm y  F tillner —  pochodzi z 1938 r. 
N r 4 —  B ruderhausa —  z r.1934, N r 3 —  B annig — 
z r. 1907 i dw ie s ta re  D onkina z la t sześćdziesiątych ub, 
stulecia, lecz później unowocześniane. W holendrow ni 
szereg rozm aitych holendrów . P ap iern icę N r 5 obsłu­
gu ją ho lendry  B ertram a z nożow iskiem  bazaltow ym
1 o pojem ności 3,5 m 3; do m aszyny B anniga należą ho ­
lendry  B anniga ze zw ykłym  nożow iskiem  brązowym , 
po 3,5 —  4 m 3; do papiern icy  N r 1 i N r 2 ho lendry  
D onkina po 1,5 — 2 m 3. Ogółem je st 10 tak ich  ho len­
drów. Później dodano jeszcze 3 ho lendry  po 3 m 3.

M ielenie m asy n a  b ibu łkę kondensatorow ą o w adze 
8 g /m 2 ze 100% celulozy siarczanow ej trw a  16 godzin; 
n a  b ibu łkę papierosow ą o wadze 20! g/m 2 —  8 godzin. 
R ozpatrzym y prace pap iern icy  N r 5, jako  na jc iekaw ­
szej z nich. M asę z holendrów  spuszcza się do kadzi 
m asowej. M aszyna zna jdu je  się n a  1-ym p ię trze na 
jednym  poziomie z ho lendram i; poziom a kadź m asow a 
na parterze. Z tej ostatn iej m asę przepom pow uje się 
do niew ielkiej pionow ej kadzi ustaw ionej nieco pow y­
żej papiernicy. Z tej m ałej kadzi m asa spływ a ru rą  
m iedzianą do m ałego zbiornika w  k tó rym  u trzym uje 
się ją  n a  rów nym  poziomie za pom ocą pływ aka. Ze 
zbiornika m asa przechodzi do piesecznika, następnie do 
erkenzatorów  i rafy.

Sito pap iern icy  posiada zw ykłe lin ijk i, wyżymacz, . 
dw uw atow ą prasę. M aszyna N r 4 m a w ał ssący, w i­

docznie n ie  nadaw ał się on do w yrobu pap ieru  tego 
rodzaju, w ięc m aszynę N r 5 wyposażono w  zwykły 
wyżymacz. Za ssaw kam i zna jdu je  się eguter; trzęsie­
n ie  — nowoczesne o rów noległym  ru ch u  szyn re je ­
strow ych, p racu je  ja k  zw ykły trzęsak. D alej zn a j­
d u ją  się dw ie zw ykłe p rasy  m okre. P ra sy  zw rotnej 
nie ma. Część susząca posiada: w  d o ln y m 4 rzędzie 
trzy  cylindry  obok siebie, w  górnym  —  dwa, w szyst­
k ie  po 1,5 m  średnicy, dalej — jeden  cylinder 1,8 m  0, 
niew ielk i cy linder chłodzący 1 m  0 i n a  wij acz o 4 d rą ­
gach. K ażdy z cylindrów  suszących posiada w łasny 
susznik i  indyw idualny  napęd  niew ielkim  silnikiem . 
K ażdy z 4-ch drągów  naw ijacza napędzany je st od­
dzielnym  silnikiem .

Pozostałe m aszyny są bardziej pospolite. M aszyna 
N r 4, o szerokości 2 m, z pięciom a cylindram i suszą­
cym i po 1,5 m  0, m a ty lko 2 proste prasy, p rasy  zw rot­
nej n ie  m a; m a za to  w ał ssący. M aszyna N r 3 o sze­
rokości netto  1,75 m  m a 6 cylindrów  suszących po
1,5 m  0. M aszyny N r 1 i N r 2 m a ją  jedna  6, d ruga 8 
cylindrów  po 1,25 m, W jednej z nich zachow ał się 
s ta ry  naw ijacz o podw ójnym  m otowidle. P ap ie r n a ­
w ija  się na jedno m otowidło a następn ie  n a  drugie. 
Z pierwszego m otow idła naw ijam y n a  zw ijarce pap ier 
ju ż  rozcięty n a  trzy  wstęgi. In teresu jąca  je s t wykoń- 
czalnia fabryki. Z najdu je  się w  niej 12 przew ijarek  
do spraw dzania b ibu łk i kondensatorow ej i papieroso­
w ej. W szystkie 12 m ają  w spólny napęd. P ap ie r do­
prow adza się podczas przew ijan ia do porządku: usuw a 
się braki, sk le ja  końce itd. Dopiero potem  papier 
przechodzi n a  zw ilżarki do b ibu łk i kondensatorow ej 
z dw om a w alcam i, do papierosow ej z tryskaczam i. 
D alej zna jdu ją  się w ąskie superka landry  dw unasto 
i dziesięcio-wałowe z b. dużym  naciskiem  hydrau licz­
nym  (150 —  400 kg n a  cm2), p rzy  czym w alce są 
ogrzewane.

B ibułka kondensatorow ą przechodzi przez ogrzewane 
p a rą  k a lan d ry  bezpośrednio po zw ilżeniu w skutek  
czego je s t ona bardziej jednolita  niż przy zw ykłym  
przepuszczaniu przez gładziki.

B ibułka papierosow a, idzie w prost n a  gofrerki. 
Z najdu je  się tu  5 tak ich  maszyn, z tego dw ie p rze­
puszczają 2 zw oje bibułki: jeden  sunie z jednej s tro ­
ny  po w ierzchu w ału  graw erow anego, d rugi dołem 
w  stroną przeciw ną. Do przecinania b ibułki n a  bobi­
ny je s t 8 bobin iarek  z regu la to ram i szybkości. Je s t 
jeszcze jeden  przekraw acz. Sortow nia m ieści się w  d u ­
żej w idnej sali, w  której stoły do sortow ania sto ją  przy  
oknach, a część w olna środkow a stanow i m agazyn p a ­
p ie ru  i posiada m aszyny pomocnicze. N a dolnym  pię­
trze, blisko sortow ni, zna jdu je  się nowo w ybudow any 
oddział z 4 dużym i czerpalnym i kadziam i, wyłożonym i 
w ew nątrz  p ły tkam i glazurow anym i. M asę pap iern i­
czą m ielą w  znajdu jącym  się tuż holendrze, po czym, 
po przejściu  przez p łask i p rzyrząd  oczyszczający od­
prow adza się ją  do kadzi czerpalnych, n a  brzegu k tó ­
rych  zna jdu ją  się p rzy rządy  odsysające. W odę z p a ­
p ie ru  u suw ają  między filcam i za pom ocą p rasy  h y ­
draulicznej. Suszenie odbyw a się n a  cylindrze suszą­
cym. P otem  p ap ier przechodzi n a  dw uw ałow y k a lan ­
der. N iedaleko stąd  zna jdu je  się w ielka sortownia. 
P ap ie ru  ręcznie czerpanego używ a się głównie do w y­
robu  banknotów . F ab ryka  poruszana je st p rądem
0 m ocy 2000 kW. P arę  o trzym uje się z w łasnei k o ­
tłow ni opalanej torfem . W odę bierze się z Jeziora 
odległego o 5 km, lecz do fab rykacji nada je  się ona 
dopiero po oczyszczeniu. W ykorzystuje się ty lko wodę 
obrotow ą z pod sita  papiernicy, skąd płynie ona n a  pie- 
seczniki i służy do rozcieńczenia m asy papierow ej. 
W szelka inna w oda obrotow a odpływ a z fabryk.

P ap ie r gazetowy w yrab iany  je s t w  8 fabrykach. 
C ztery z n ich  —  A nijala, W ojkka, W arkauz i Milliko- 
ski —  w y tw arza ją  70% całości. Te cztery nowoczesne 
fab ryk i m a ją  now e m aszyny o dużej szybkości; pozo­
sta łe fab ryk i są starego ty p u  i p roduku ją  mało.

F ab ryka  A nija la  zbudow ana została w  roku  1938
1 je s t bardzo dobrze rozplanow ana. Główne działy 
w raz ze śc ieraln ią mieszczą się w  jednej hali długości 
około 300 m, szerokości 40 —  50 m. Całe urządzenie
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podstaw owe znajduje się n a  piętrze: ścieraki, obok 
nich  sortow nia ścieru i ho lender do celulozy, otrzym y­
w anej z zew nątrz jako  półprodukt. D alej zna jdu je  się 
sala z dwiem a papiernicam i a n a  końcu m agazyn. 
Dolne piętro przeznaczone je st n a  różne urządzenia 
pomocnicze. L aboratorium  fabryczne i pomieszczenie 
dla m ajstrów  znajdu je się n a  1-ym piętrze, W  oddziel­
n ie stojącym  budynku m ieści się siłownia, T akie roz­
mieszczenie urządzeń okazało się b. w ygodne zarówno 
dla załogi ja k  i do w ew nętrznego transportu ,

W ścieraln i zna jdu je  się  12 ścieraków  M ontaique, 
sprzężonych z m otoram i param i. T rzy m otory m ają  
po 1760 kW  i trzy  po 2180 kW  mocy. Te osta tn ie zm on­
tow ane zostały później, gdyż moc 1760 kW  była zbyt 
m ała. J a k  zw ykle d la  ściraków  M ontaique, każda ich 
p a ra  posiada w spólne kory to  z wodą do transportu  
drew na. W odę doprowadza się za pomocą pompy.

O krąglaki drzew ne z p lacu w prow adza się do beto­
nowej kadzi, skąd kory tem  szer. 1,25 m. sp ływ ają do 
ścieraków. Z obu stron  ko ry ta  zna jdu ją  się platform y, 
na  k tórych sto ją  robotnicy ładu jący  p iką  surow iec do 
kom ór ścieraka. Jeden  robo tn ik  obsługuje 3 — 4 
ścieraki. K ażdy ścierak  m a 2 prasy, po jednej z każdej 
strony, a p rzy  każdej je s t m ała  kom ora o pojem ności 
0,5 m 3. R obotnik w prow adza surow iec do kom ory, 
w łącza prasę, a gdy ta  dojdzie do kam ien ia ścieraka,
zapala się lam pka. R obotnik . natychm iast puszcza
prasę  w  odw rotnym  k ie ru n k u  a w tedy  autom atycznie 
o tw ierają się drzw iczki i drew no w pada z kom ory do 
prasy. Ta czynność trw a  15 — 20 sek. W ten  sposób
w szystkie 4 p rasy  (po dw ie prasy  przy  każdym
z dwóch ścieraków ), poruszane jednym  motorem, p ra ­
cu ją praw ie cały czas bez przerw y. Ten typ  śc ie ra­
ków  znalazł powszechne zastosowanie zarówno w  A m e­
ryce ja k  i w  F in landii i Skandynaw ii. Ś cieraki fab ryk i 
A nijala w ykonane zostały w  fińskiej fabryce T am pella 
w edług rysunków  am erykańskich. P ra cu ją  doskonale. 
P rodukcja  jednego kam ien ia w ynosi 18 — 20 ton  ście­
ru  do w yrobu pap ieru  gazetowego przy zużyciu 590 kW h . 
n a  tonę. Na czynności pomocnicze, zużyw a się za­
ledw ie 10% energii. K oncentracja m asy w ynosi 1,5 — 
2%, tem pera tu ra  60 —  70«, to znaczy stosuje się ście­
ran ie  na gorąco w  dużym  rozcieńczeniu. Sm arność 
m asy około 75° SR.

Ścier z każdej pary  ścieraków  p łyn ie w  celu u sun ię­
cia drzazg do zwykłej kołyszącej się ra fy  N itham m era 
znajdującej się n a  1-ym piętrze obok ścieraków, n a ­
stępnie — na piasecznik, m ający  około 40 m  długości 
i znajdu jący  się na parte rze  pod rafam i. Z piasecznika 
m asa przechodzi do n iew ielkiej kadzi skąd pom puje 
się ją  do sortow nie. W  fabryce A nija la  są w  użyciu 
sortow nice z fab ryk i Tam pella. Są to niew ielkie sor- 
tow nice odśrodkow e podobne z w yglądu do W oithow- 
skich, lecz działające spraw niej. Sortow anie je s t trzy ­
stopniowe. W pierw szej fazie jest 10 sortow nie w  d ru ­
giej 4 i w  trzeciej 2. Po p rzejściu  przez sortow nice 
pierwszego i drugiego stopnia drobna m asa p łyn ie do 
wspólnego k an a łu , a drobna z sortow nie trzeciego stop­
nia w raca do k ana łu  pod ra fą  i odbyw a obieg pow tór­
nie.

W F in landii Rość m asy rafinerow ej nie p rzekracza 
zwykle 1%, a w  fabryce A nija la  — ty lko  0,6%. O rdy­
n arn a  m asa p łynie do ra fin e ra  Hanga, k tó ry  daje m asę 
całkowicie p rzydatną do w yrobu pap ieru  gazetowego. 
Z ra fin era  m asa p łynie do wspólnego k an a łu  n a  m a­
sę drobną. Tylko w  w ypadku n ap raw y  ra f in e ra  m asę 
odprowadza się n a  odw adniarkę a w ykonane n a  niej 
arkusze odwozi się  do fab ryk i tek tu ry . J a k  było w y­
żej powiedziane, fab ryka  n ie  posiada w łasnej w y tw ór­
n i celulozy, ponieważ zużycie je j je s t stosunkow o nie 
duże, dodaje się tu ta j zaledw ie 8% do  m asy pap iero ­
w ej. (W innych fabrykach  ilość je j dochodzi do 10%, 
a w yjątkow o 15%). P rzew ażnie dodaje się 1/4 do 1/3 
siarczanow ej resztę-siarczynow ej. D ruga z n ich  jest 
średnio tw ard a  siarczanow a zaś — m iękka. Celulozę 
roztrzepuje się w  holendrze, spuszcza się do zb iorni­
ka, skąd, po puszczeniu przez m łyn Jo rdan 'a , p rze­

chodzi do ap a ra tu  T ibbitsa, w  k tó rym  m iesza się ją  
z m asą drzew ną i  w reszcie doprow adza do m aszyny 
papierniczej. M aszyny papiernicze zm ontow ane zostały 
w  te j fabryce w  r . 1938 przez fab rykę  m echaniczną 
w  K arls tad t. Są to m aszyny całk iem  nowoczesne, o sze­
rokości n e tto  p ap ieru  5,4 m , szerokość s ita  6 m, d łu ­
gość 28 m, szybkość pro jek tow ana 450 m /m in , p ra k ­
tyczna 370 m /m in. W m aszynach tych  n ie m a n ic ta ­
kiego, co n ie  byłoby w skazane w  lite ra tu rz e  specja l­
nej. Lecz je st tu  pew ien szczegół, p raw ie  niespotykany 
w  Europie, rozpow szechniony natom iast w  St. Zj. Am. 
P łn. Je s t n im  w yrób p ap ieru  gazetowego z eguterem . 
Tu m a ją  one średnicę 800 m m  a  sito N r 30. P ierw otn ie 
zastosow ane egu tery  o średn. 600 m m  n ie  nadały  się 
i  m usiały  być zastąpione w iększym i. Toż sam o m ożna 
powiedzieć o p rasie  ofsetow ej, k tó ra  zna jdu je  zastoso­
w an ie p rzy  w yrobie pap ieru  gazetowego, lecz w pro ­
w adzona została nie wszędzie. W dw óch innych fab ry ­
k ach  F inlandii, m ających specja lne m aszyny do p a ­
p ie ru  gazetowego, pozostawiono n aw e t m iejsce dla tych 
pras, lecz p ras  tych  brak . W fabryce A nija la  p rasa  
ta k a  p rac u je  z w ielką korzyścią d la  podniesienia g a­
tu n k u  papieru . Ogólny u k ła d  m aszyny je st bardzo p ro ­
sty  i  zw ykle stosowany. Na p arte rze  p racu je  pompa, 
w  k tó re j odbyw a się m ieszanie m asy z w odą z pod 
s ita  i  k tó ra  przenosi m asę do  4-ch ra fek  B irda. S tąd 
przechodzi do w lew u naporow ego i  dalej na sito. W lew 
m a nastaw ny  dziób, pozw alający n a  zm ianę jego po­
łożenia Względem w ału  piersiowego. P rzed w ejściem  
s ita  n a  ten  w ał znajdu jem y przyrząd  ssący do u suw a­
n ia  pęcherzy pow ietrza w  masie. P rzy  obu m aszynach 
pochodzących z firm y  K arls tad t zna jdu je  się trzesa- 
ki, działające ty lko n a  w ałeczki rejestrow e, w ału  p ie r­
siowego one n ie  trzęsą. T rzesak zw ykle n ie  jest sto­
sow any do w yrobu pap ieru  gazetowego a ty lko  w tedy 
w łącza się go, gdy n a  tychże m aszynach w yrab ia  się 
p ap ier drukow y, i  w orkow y natronow y. D alej — zn a j­
du je się w a ł ssący z górnym  w ałem , potem  dwie p ra ­
sy ssące z  bom b ilastymi w ałam i górnym i. W ały dolne 
p ras sa  ogum ow ane (ta rzecz jest, w praw dzie znana 
z lite ra tu ry  technicznej, lecz n ieste ty  dotąd  rzadko s to ­
sowana). Wg spostrzeżeń, dokonanych w  inne j fabryce, 

„  ogum ow ane w ały  oszczędzają filców  i um ożliw iają b a r ­
dziej rów nom ierne prasow anie pap ieru . D alei zna jdu je  
sie p ra sa  ofsetow a. a poza n ią suszarn ia złożona z 48 
cylindrów  po 1.5 m średn. i na końcu 2 cy lindry  chło­
dzące te i sam ej średnicy. M aszyna posiada zaledwie 
8 suszników. C harak terystyczne jest. że suszniki p ra ­
cowały w cale n ie  n a  każdej grupie. Podczas w ojny 
w  F in landii bvło tru d n o  о> suszniki. w ięc nauczono się 
tu  pracow ać bez n iek tórych  suszników. Oprócz w eł­
nianych i baw ełnianych suszników , bardzo szeroko 
stosowano suszniki ln iane w łasnego1 w yrobu. Lniane 
suszniki stosuje się tu  zw ykle do środkow ej grupy 
suszam i, do  początkow ych zaś i końcow ych — baw eł­
niane. D alej zna jdu ją  sie gładziki o 8 w ałach i naw i- 
jacz system u Ponpe. W pozostałych szczegółach jest 
to  zw ykła am erykańska m aszyna do w yrobu  papieru . 
O pakow anie jest takie, jakiego używ a się zw ykłe do 
p ap ieru  rolowego.

W yrób gilz m a pew ną osobliwość. Bardzo trw ałe  
g ilzy sk ładają  się z dw unastu  w stąg  naw ija jących  się 
n a  krzyż po lin ii sp iralnej, do czego je st specjalna 
m aszyna niem iecka. Do cięcia gilz są zw ykle m aszy­
ny. Do pakow ania s to su je  się pow szechnie używ aną 
pakarkę.

T ranspo rt zw ojów  p ap ieru  w a r t zaznaczenia. Do 
przew ożenia ich  w  k ie ru n k u  osi stosu je się zagłębiony 
w  podłogę dw ułańcuchow y tran sp o rte r  z drew nianym i 
listew kam i, k tó ry  się porusza n a  poziom ie podłogi. 
Do tra n sp o rtu  w  k ie ru n k u  prostopadłym  do osi jest 
ciekaw e urządzenie u ła tw ia jące  ruch  zw ojów  — w ąski 
żelazny wózek toczący się po szynach zagłębionych 
w  podłogę. Na składzie ro le  pap ieru  leżą jedna na 
drugiej w  6—8 rzędów. Przyw iezione n a  w ózkach role 
chw yta  suw nica za pomocą 2 uchw ytów  i kładzie 
w  oznaczonym m iejscu. Tylko zbyt w ielkie ro le u sta  
w ia się na,sz to rc .
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II
W yposażenie fab ry k  celulozy sairezanow ej w  F in ­

landii s ta je  się jak b y  standaryzow ane. W szędzie są 
w yław iacze w łókien z w ód odciekow ych system em  
H etnera, urządzenia do p łukan ia  m asy S andberga itd., 
co n ie  je s t d la  nas  nowością. C iekaw e są sposoby ich 
w ykorzystania.

U w agę zaznaj aituaj ącego się z w yrobem  celulozy 
siarczanow ej w  F in land ii zw racają  n a  siebie dwie 
fab ryk i celulozy siarczanow ej w ybudow ane w  la tach  
1937—1938: Sunila pod K otką, o p rodukcji 250 ton  n a  
dobę, i  K aukopia w  pobliżu Enso, o produkcji 300 t  n a  
dobę. W yposażenie obu zakładów  je s t podobne do 
siebie. W zakładach  tych oryginalne są działy reg e­
neracy jne. Są one w yposażone w  zespoły G lorsena b ę­
dące zw ykłym i bębnam i obrotow ym i o średnicy  3 m, 
długości siedm iu m etrów  połączonym i bezpośrednio 
z ko tłem  parow ym  o  pow ierzchni ogrzew alnej 600— 
650 m 2. W jednej fab ryce p ra c u ją  k o tły  system u G ar- 
be, w  drugiej S terlinga.

Ług zgęszczony do 30° B ś pom puje się do pieca 
obrotowego. W iększa ilóść p łynie ru rą  o średnicy 
100 m m  do ty lne j części bębna, m niejsza ilość ru ra m i 
o średnicy  30 m m  do części przedniej. Bęben się o b ra ­
ca, pecyny w nim  się palą  i w y p ad a ją  otw orem  w  bęb ­
n ie n a  pom ost nad  piecem  topniczym . A by przytłum ić, 
płom ień, zadaje  się ług  do przedniej części pieca. 
Z pom ostu w rzuca się pecyny łopatam i przez o tw ory 
do pieca topniczego. Równocześnie zadaje się pew ną 
bardzo niew ielką ilość . (125 kg  n a  1 t  celulozy) soli 
g laubersk ie j. D odaje się trocin  i  innych palnych  od ­
padków . Gazy z  pieca topniczego w chodzą do pieca 
obrotowego, a stam tąd  do k o tła  parow ego. O trzym uje 
się około 4,5 t  pary  n a  tonę celulozy. P iece obrotowe 
staw ia się  zw ykle w  kotłow ni obok zw ykłych kotłów  
parow ych.

W celulozow ni S unila  je s t 6 zespołów  Glorsena, 
a  dodatkiem  do  n ich  są 2 ko tły  opalane węglem ; parę
0 ciśnieniu 32 atm . o trzym uje się zasadniczo W zespo­
łach  G lorsena, następn ie  przechodzi ona do  położonej 
obok siłowni. - . -

W fabryce K aukopia je s t tyleż zespołów  G lorsena
1 jeszcze jeden  bardzo w ielk i zespół Tom lissona o b li­
czony n a  100 ton  celulozy. W e w szystk ich  trzech  ce- 
lulozow niach stosuje się do zgęszczenia ługu  w ypark i 
K erstnera .

W arzelnia fab ryk i K aukopia m a 7 najw iększych na 
św iecie w arn ików  do celulozy siarczanow ej po 160 m 3. 
W arniki, jak  zw ykle zaopatrzone są w  cyrkulację 
S chanfelbergera, p rzy  tym  należy podkreślić stosun­
kow o dużą pow ierzchnię podgrzew acza (w Sunila po ­
w ierzchnia podgrzewacza m a 120 m 2 przy  pojem ności 
w arn ików  140 m 3).

III
W yrób tek tu ry  budow lanej w  F in land ii i S kandy­

naw ii je s t b . rozw inięty. U żywane są  przew ażnie ście­
ra k i A splunda. W Szwecjii fab ry k  tak ich  je s t 12. S u­
row iec stanow i drew no. T ek tu ra  (zwykła) używ ana jako 
środek izolacyjny, odznacza się pulchnością, gąbko- 
watośoią a te k tu ra  budow lana w ielką ścisłością. W F in ­
land ii w yrobem  te k tu ry  budow lanej za jm u ją  się trzy  
fabryki, z tego w  dwóch (zbudow anych w ’ la tach  1937— 
1946) p racu ją  defib rato ry  A splunda, w  trzeciej zb u ­
dow anej w  1930—1931 r. rob i się m asę n a  zw ykłych 
ścierakach. C zw arta fab ryka  w yrab ia  te k tu rę  bardzo 
gąbczastą zupełnie odm iennym  sposobem. Z d rew na 
świerkowego', sosnowego lub  najdogodniej osikowego 
przygotow uje się zrębki m aszynow o i so rtu je  się je. 
Z rębki w  defib rato rze  poddaje się ciśnieniu 10 atm ; 
pod w pływ em  w ysokiej tem p era tu ry  zna jdu jąca  się 
m iędzy w łóknam i lign ina rozm iękcza się, a po zm ie­
len iu  m iędzy dw om a stalow ym i k rążkam i ap a ra tu  
o trzjonuje się ze zrębków  długow łóknistą m asę. W y­
dajność defib rato ra  — 300—400 kg/godz., moc — 90 kW . 
W fabryce „Saw o“ w  K uopia zn a jd u ją  się  trzy  tak ie  
ap a ra tu ry  o w ydajności dziennej 20 ton, w  fabryce 
„H elnam " 4 ap ara tu ry , w ydajność ^dzienna te k tu ry  do 
25 ton.

Po przejściu  przez defib rato r A splunda m asę pod­
daje się dodatkow em u procesowi rozdrobnienia w  ho­
lendrze ciepłym  V oitha. Je s t to ho lender spiralny. 
O bracający się bęben nożowy ho lendra m ieści się 
w  obudowie. Z jednej strony  dociska się do bębna 
nożowisko denne. M asa dopływowa do b ęb n a  nożow e­
go z  jednej strony  i po lin ii śrubow ej opływ a cały 
bęben  do strony  przeciw nej tra fia jąc  za każdym  obro­
tem  pom iędzy noże bębna a  noże nożowiska dennego. 
C iekaw e je s t  u rządzenie m aszyny do spilśn ian ia p ra ­
cującej autom atycznie. M asę z kadzi w ylew a się na 
stó ł sitow y papiern icy  p ła sk ie j. o szerokości netto  
l,25__m; przechodzi pod lin ijkam i, odsącza się za po­
m ocą ssaw ek i w ygniata  n a  czterech p rasach  w stęp ­
nych. D alej zna jdu ję  wyżym acz i dwie p rasy  bez- 
filców. S tąd  idzie n a  stó ł w ałkow y w  początku k tó ­
rego przecina się ją  p iłą  ta lerzow ą n a  arkusze 3 m e­
trow ej długości. Poza p iłą w ałk i się ob racają  dw a razy 
prędzej, w sku tek  czego arkusze tek tu ry  oddala ją  się 
od siebie. “ N astępnie zna jdu je  się skrzjm ia z 20-ma 
rolkow ym i półkam i, n a  k tó re  zsuw ają się arkusze 
tek tu ry . W odpow iednim  m om encie przysuw a Sie do 
pierw szej skrzyni podobna do nie j d ruga, do k tórej 
arkusze te k tu ry  przesuw ają 'au tom atycznie. Z drugiej 
skrzyni cały nabój przechodzi do gorącej p rasy  hy ­
draulicznej. w  k tó re j zna jdu je  się 20 p ły t ogrzew anych 
para . T ek tu ra  tu  podlega sprasow aniu  i  podsuszaniu 
w  ciągu 15 m in  W celu ostudzenia przesuw a się te k ­
tu rę  do skrzyni zam kniętej. W  rezu ltacie  tych  czyn­
ności o trzym uje sie te k tu re  w zględnie cienka, ścisłą 
i gładką z jednej strony, n ada iąca  siie do różnych ce­
lów  w  budow nictw ie: w ykładanie ścian, posadzka •
i inne.

D ruga fab ryka  urządzona je s t w yłącznie do W ytwa­
rzan ia  te k tu ry  izolacyjnej, gąbczastej. U rządzenie tej 
fab ryk i różni się od poprzedniej przede w szystkim  
brak iem  gorącej p rasy . Je s t natom iast suszarka d łu ­
gości 20 m z półkam i. P ły ty  te k tu ry  załadow uje się 
do suszark i zaczynając od góry. Po w yschnięciu o trzy ­
m u je  się izolacyjną te k tu rę  gąbczastą — „insulit". 
W ydajność 257 t  n a  dobę.

Trzecia fab ryka  ,.Insu lit“ zna jdu je  sie niedaleko 
Kotki. W ydajność 100 ton  te k tu ry  n a  dobę. Tu Z n a j­
du je się m aszyna spilśn iająca odrębnej konstrukcji, 
przynajm niej w  pierw szej części. Dwa cylindry sitowe
2.5 m  0 i 3.6 m dług. zna jdu ją  się w  zb iorn iku  z m asa. 
D rugi umieszczony nieco w yżej, niż pierw szy, jest 
ob ję ty  filcem. Na pierw szym  cylindrze tw orzy się 
w arstw a tek tu ry , k tó ra  przechodzi m iedzy obu cylin­
dram i n a  filc i posuw a sie na n im  dalej. Dalsza cześć 
iest tak a  sam a ja k  w  opisanych m aszynach snilśnia- 
jących W ielka suszarka m a 100 m  długości. T ek tu ra  
ta. prócz w ielkiego zużycia n a  m iejscu w  F inlandii, 
stanow i produkt, w ywozowy szczególnie do St. Zj. Am. 
P łn . C iekawy jest w yrób k arto n u  izolacyjnego, k tó ­
rego zdolność izolacyjna rów na sie zdolności korka 
(współczynnik przeto, ciepl.’ =  0,035). 1 m* te j tek tu ry  
w aży zaledw ie 60 kg. A rkusz je st tak  lekki, że w  reku  
p raw ie  n ie odczuwa s ię  je j wagi. W F in landii jest 
jedna  taika fab ry k a  przy  zakładach R aum a. Jako  su­
row iec zużvw a się ' w szelkie odpadki przy  fabrykacji 
celulozy lub  pap ieru : sęki, m asę rafinerow a itd. W y­
dajność zaledw ie 3 t/dobę. M ateria ł poddaje się ob ­
róbce w stępnej w  gniotow nikach, a następnie m iele 
się w  holendrze. Do holendra d a je  sie rów nież k a la ­
fonię, siarczan  glinu i inne substancje  klejące. N a­
stępnie m a te ria ł m iesza się z pow ietrzem , aby pow sta­
ła  z niego p ien ista m asa. Robi się  to  bardzo prosto. 
M asę 'spuszczona z ho lendra do kadzi pom puje się do 
zbiorniczka, podczas czego do ru ry  pom py wchodzi 
ru rk ą  pow ietrze m ieszające się z m asą. Spilśnia się 
ją  w  p ły ty  w  form ach. Form a sk łada się z ram y żeliw ­
nej szer. 1,5 m  dług. 3 m  d wys. 40 cm, leżącej n a  dnie 
sitkowym . Form y te  posuw ają  powoli n a  rolkow ym  
stole. W pew nym  m om encie form a podchodzi pod 
m iernik , k tó ry  o tw iera  się autom atycznie i do form y 
w lew a się  m asa. Podczas, powolnego posuw ania się po 
stole, dług. 20 m, w oda z_m asy ścieka. Nie stosuje się
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tu  żadnych urządzeń m echanicznych do usuw ania w o­
dy, gdyż chodzi w łaśnie o m asę b. pu lchną. Po p rze j­
ściu tej 20 m etrow ej drogi p ły tę m ożna uw olnić od ra m ­
ki. Robi siię to autom atycznie. R am ka posiada z obu 
stron listwy. N a pochyłej drodze w chodzą one n a  
wąskie rolki, k tó re  unoszą ram k ę do góry, a arkusz 
tek tu ry  z sia tką  pozostaje n a  stole i  posuw ają się 
dalej. Ram a autom atycznie w raca  do pierw otnego 
m iejsca. W pew nym  m om encie s ia tk a  z te k tu rą  p rze­
chodzi na in n ą  se rję  ro lek , ustaw ionych pod kątem  
90° w  stosunku  do pierw szej serii i  przechodzi w  bok. 
W dalszym  ciągu odbyw a się w yrów nyw anie górnej po­
w ierzchni p ły ty  za pomocą piły  taśm ow ej i  w iru jących  
szczotek. Boczne ścianki płyty, na jp ierw  długie, póź­
niej k ró tk ie  rów na się za pom ocą autom atycznych no ­
ży. P ły ty  przechodzą do suszark i z 8 półkam i za po­
mocą rolkowego pochyłego stołu, n ape łn ia ją  suszarkę 
od góry. T em peratu ra  suszarki 150°, suszenie trw a  
kilka godz. Po w ysuszeniu p ły ty  sprow adza się z  su ­
szarki n a  rolkow y stół, n a  k tó rym  oddziela się sia tką  
za- pomocą poprzecznej w ib rac ji stołu. Poniew aż su ­
szenie odbyw a się w  tem p. w ysokiej, p ły ta  n a  po­
w ierzchni lekko się przypala. Oczyszcza się ją  m echa­
nicznie szczotkam i ze w szystkich stron. N a koniec 
p ły ty  przechodzą do sortow ni i pakow ni. Sito zaś w ra ­
ca do początku, tam  łączy się z ram ą  i — operacje 
pow tarza się z now ą po rcją  m asy.

T ek tu ra  o trzym ana w  ten  sposób, je s t nadzw yczaj 
gąbczasta i posiada w ybitne w łasności izolacyjne.

63
Kontraktowanie uprawy lnu i  konopi. Życie Gospo 

darcze 1039 (1947).
Omówiono szczegółowo ustaw ę o um ow ie p lan tacy j­

nej m iędzy D yrekcją Roszarń R. P . a p lan ta to ram i lnu  
i konopi na sezon 1947-48. Um owa określa stosunek 
roszarń do roln ika; m a ona n a  celu stw orzenie w aru n ­
ków dla rozw oju up raw y  lnu i konopi w  k ra ju .

R.K.

547.458.81
Wise, L, E. & Murphy, M. & D'Addieco, A. A, Ho- 

loceluloza otrzymana przy pomocy chlorynów, jej 
frakcjonowanie oraz znaczenie dla całkowitej analizy 
drewna i  dla badań nad hemiceiulozą. P ap er T rade 
Journal, 122, N r 2, 35 (1946) (wg Svensk Pappersti- 
dning, 49, N r 17, 397 (1946).

Holocelulozę wydzielono z ekstrahow anej m ąki 
drzewnej przez działanie chlorynem  sodowym i k w a­
sem octowym w edług m etody Jaym e'go z n iektórym i 
drobniejszym i zm ianam i. Z holocelulozy ekstrahow a­
no hem icelulozę w  dw u frakcjach, m ianow icie przy  
pom ocy 5% wzgl. 24% -owego KOH. Sum a otrzym  i- 
nych  ilości hem icelulozy i «-celulozy w raz z popio­
łem, grupam i acetylowym i, substancją ekstrahu jącą  
i ligniną dochodziła d la  d rew na drzew  iglastych do 
98 —  102% wyjściowej p róbk i drew na. Z drew nem  
drzew  liściastych otrzym yw ano za n iskie w artości tej 
sumy. M etoda chlorynow a p racu je  stosunkowo szybko 
i oszczędnie i dlatego n ad a je  się również do p rep a ra ­
ty  wnego otrzym yw ania holocelulozy 'jako m ateria łu  
wyjściowego do dalszych badań. 11 tabl., 17 odsyłaczy.

E. J.

676.2.053
Nuki, R. P. Zwiększenie produkcji w  kalandrach.

The W orld's P aper T rade R eview  120, N r 3, 166 (1943/ 
(wg Svensk Papperstidning, 491, N r 15, 349 (1946).

Większość kalandrów  w  fabrykach  posiada k o n stru k ­
cję, k tó ra  n ie  była zm ieniana w  ciągu ostatn ich  50 lat. 
A utor znalazł, że szybkość tak ich  kaland rów  zależy 
przede w szystkim  od sposobu sm arow ania łożysk. O pi­
sano ulepszoną m etodę sm arow ania. Jed en  zbiornik 
sm aru umieszcza się ponad k a land rem  i napełnia się 
go przy pomocy pom py z innego zbiornika, zn a jd u ją ­
cego się pod kalandrem . Olej spływ a ze zbiornika 
do zbiornika dolnego. Pom pa olejow a je st poruszana

 <----------------------

przy  pomocy najniższego walca. P rzez (o proste u rzą ­
dzenie m ożna było zwiększyć szybkość pew nej grupy 
kalandrów  dw ukrotnie, 4 rys. E. J .

676.2.0:53,6
Arthur, W. F. Niektóre zagadnienia z sali papierni­

czej. The W orld 's P ap er T rade Review  122, 23, 1304, 
1350, 1469 (1944) N r 24, 1364, 1410, N r 25, 1420, (wg 
Svensk P apperstidning, 49, N r 17, 398 (1946).

Omówiono trudności pow stające podczas rolow ania 
pap ieru  i b łędy  spotykane w  konstrukcji rolek. Z ale­
cono środki zaradcze. W  ten  sam  sposób omówiono 
p racę  przy  m aszynach do k ra ja n ia  i gilotynach. 
P rzedstaw iono konstrukcję  m aszyn nowoczesnych. 
P rzedyskutow ano sposoby w ykańczania pap ieru  pow le­
kanego. Podano szczegółowe w skazów ki dotyczące 
pobieran ia próbek  ja k  rów nież sta tystykę produkcji. 
Podano k ró tk i opis system u B edeaux szacowania w y­
ników  pracy  n a  salach papierniczych. Na zakończenie 
omówiono spraw ę w ykształcenia personelu  roboczego, 
p rzy  czym au to r p roponu je  w prow adzenie d la  w szy­
stk ich  nowo przy ję tych  pracow ników  trzym iesięcznego 
k u rsu  teoretycznego z elem entów  m atem atyki, chemii 
i technologii papieru . E, J.

676.1.023.7:676.2.05
676.45

Timgren, L Rozpuszczanie siarczanu , glinowego  
i dodatek kwasu siarkowego podczas wyrobu papieru,
Pappers—  och T ravaru -tid sk r, for- F in land  28, N r 7A, 
72 (1946) (wg Svensk Papperstidn ing , 49, N r 17, 
398 (1946).

Podczas k le jen ia  pap ieru  m ożna stosować stęż. kw as 
siarkow y (0,5% licząc na suchą m asę) do zobojętn ia­
n ia  m okrej m asy siarczanow ej. A utor opisuje u rz ą ­
dzenie zainstalow ane w  pap iern i w  B jórneborg  dla d o ­
daw an ia kw asu  siarkowego, rozpuszczania ałunu  i u su ­
w ania substancji nierozpuszczonej z otrzym anego roz­
tw oru. Przez stosowanie kw asu  siarkow ego osiąga się 
oszczędność 65% ałunu, stopień sk lejenia pozostaje n ie­
zmieniony, a  żadna korozja n ie  w ystępuje pod w a ru n ­
kiem , że nie stosuje się więcej kw asu  siarkowego, niż 
je s t n iezbędne dla neu tra lizac ji masy. K w as siarko­
w y w  zastępstw ie ałunu  rpoże być stosowany przez ta ­
k ie ty lko  pap iernie, k tó re  p racu ją  z alkaliczną m asą 
siarczanow ą. O pisana m etoda rozpuszczania ałunu  (bez 
użycia -kwasu siarkow ego) wobec korzyści, jak ie  ona 
przedstaw ia, pow innaby znaleźć ogólniejsze zastoso­
w anie. 2 rys., 1 tabl. E, J,

661.728.2.021.3
Proponowana metoda TAPPI T 14 sm —  44, Skład­

niki zrębków, których obecność jest niepożądana pod­
czas wytwarzania ‘masy. P ap er T rade Jo u rn a l 118 
N r 14, 27 (1944) (wg Svensk P apperstidn ing , 49, N r 17, 
398 (1946).

P roponu je się metoęlę oznaczania zaw artości w  zręb- 
kach  do gotow ania kory  oraz wszelkiego rodzaju  sę 
ków, k tó re  pow odują pow staw anie ,,cętków“ w  goto­
wej masie. Z przesianych zrębków  pobiera się w zor­
cową próbę pojem ności ok. 20 litrów . Odważa się ją  z 
dokładnością 5 g i so rtu je  n a  stole sortow niczym  (np. 
o w ym iarach  0,75 x  2,5 m ), p rzy  czym zrębki, zaw iera­
jące k tórykolw iek  z wyżej w ym ienionych składników  
w ysortow uje się i w aży z dokładnością 0,1 g. W ysor 
tow any m ateria ł dzieli się n a  następu jące  pięć grup: 
zrębki z korą, sęki czarne (ciem niejsze), sęki czerwone 
(jaśniejsze, sęk i zbu tw iałe  i  żyw ica- :— O m aw iana m e­
toda stosuje się dla kon tro li korow ania. Pom iędzy za­
w artością w  zrębkach  wyżej w ym ienionych niepożą­
danych , składników  a liczbą cętków  w  m asie musi 
istnieć jak iś związek, aczkolw iek w yrażenie tego 
zw iązku w  liczbach może okazać się trudnym . P rzy 
pom ocy doświadczeń labora to ry jnych  badano w pływ  
różnych „zanieczyszczeń" zrębków  n a  w łasności w y­
tw orzonej z nich m asy bielonej i  niebielonej. N a .pod­
staw ie otrzym anych przy  tym  w yników  m ożna było
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w yrazić w  liczbach w zględne znaczenie obecności 
w  zrębkach  kory, różnego rodzaju  sęków itd, 4 rys, 
1 tabl. E .J .

539.61
Van Roy. Teorie adhezji. T he P ap e r In dustry  & P a ­

p er W orld 25, 1402-4 (1944) (Svensk P apperstidnig , 49, 
423 (1946).

A rtyku ł popularny, om aw iający podstaw y teorii 
adhezji w  sposób elem entarny . 7 rys., 1 tabl., 6 odsył.

E .J.
663.14

Kurth, E. F. W ytwarzanie drożdży z wywaru, otrzy­
manego po fermentacji alkoholowej produktów hydro­
lizy drewna. Ind. & Engin. C hem istry  38, N r 2, 
204-07 (1946) (wg Svensk P apperstidn ing , 49, 424
(1946).

T rzy różne rodzaje drożdży: T oru la u tilis n r  3, My- 
cotorula lipolytica (P  — 13) i H ansenula suaveolens 
Y —  838 zostały w yhodow ane n a  w yw arze po p ro ­
duk tach  hydrolizy  d rew na i zużyły przy  tym  dużą 
część cukrów, n ie  u legających ferm entacji. Dowodzi 
to, że np. pentozy mogą być prak tyczn ie wyzyskane. 
W ydajność suchej m asy drożdży T oru la może p rze­
kroczyć 50% zużytego cukru, co w skazuje, że rów nież 
i inne substancje poza w ęglow odanam i m ogą służyć 
jako substrat. P rzedm uchiw anie pow ietrza przez w y­
w ar posiada duże znaczenie d la  w zrostu  drożdży i zu ­
życia cukru. P rzy  zw yczajnym  w ietrzen iu  cukier d a ­
jący  się zasym ilować zostaje zużyty przez drożdże To­
ru la  w  ciągu 18 godzin. 5 tablic, 11 odsyłaczy.

E. J.
661.728.2.002.67 : 661.728.2.022.13 : 658.57

Hasselstrom, T, Jakich kierunków praktycznych 
należy się trzymać podczas badań podstawowych do­
tyczących produktów ubocznych przemysłu celulozy 
siarczanowej. P ap e r T rade  Journal, 120, N r 20, 41-43 
(1945) (wg Svensk P apperstidn ing , 49, 424 (1946).

A utor sądzi, że n ad m iar surowego smolej u, którego 
m ożna się spodziewać po w ojnie, będzie m ógł być w y­
korzystany, jeśli w  produkcie surow ym  zostaną w  od­
pow iedni sposób oddzielone kw asy  żywiczne od k w a ­
sów tłuszczowych. B eta-pinen z te rpen tyny  siarcza­
now ej przypuszczalnie zyskiw ać będzie n a  znaczeniu 
ze w zględu n a  zastosow anie jego do w ytw arzania 
pew nych rodzajów  żywic sztucznych. P rzypom inające 
kauczuk spolim eryzow ane pochodne furanow e, ч$уdzie­
ła  j ące się z roztw orów  w  m etanolu, są być może w arte  
bliższego zbadania. A utor p roponuje scentralizow anie 
badań  w  zakresie produktów  ubocznych przem ysłu  ce­
lulozy siarczanow ej. E. J,

66.065
Wasco, J. L, & Alquist, F. N. Usuwanie na drodze 

chemicznej osadów siarczanu wapniowego. Ind. & 
Engin. C hem istry  Ind. E dition 38, 394-97 (1946 (wg 
S vensk P apperstidning, 49, 426 (1946).

D oświadczenia labo ra to ry jne  w ykazały, że 30 do 
50% -owe roztw ory NaOH reag u ją  znaczfiie lepiej 
z osadam i siarczanu wapniowego, niż bardziej rozcień­
czone roztw ory tego rodzaju. T em peratu ra  optim alna 
leży powyżej 80°C. O pisano prak tyczne zastosow anie 
m etody (usuw anie osadów z w ym ienników  ciepła i w y­
p arek ). 4 rys., 1 tabl,, 4 odsyłacze. E .J .

676.2.052.692 : 663.63
Lasseter, F. P. & Queern, В. J. Strącanie i klarowa­

nie fabrycznych wód ściekowych. P ap er T rade Jo u rn a l 
120, N r 14, 45-47 (1945) (w g Svensk Papperstidning, 
49, 426 (1946).

O pisano służącą do powyższego celu kontrukcję, n a ­
zwaną, Dorrco C lariflocculator. 1 rys. E. J.

535.651.3
Rejestrujący fotoelektryczny spektrofotometr firmy 

General Electrics dla graficznego oznaczania barwy.
R ayon T extile  M onthly 24, 47-48 (143) (wg Svensk 
Papperstidning, 49, 426 (1946).

Opisano konstrukcję  i sposób działania spektrofoto­
m etru  G. E, In strum en t ten  je s t rozw inięciem  apara tu  
oryginalnego, zbudow anego przez profesora A, C. 
H ardy  w  M assachusetts In stitu te  of Technology. 3 rys.

E J
661.728.6.062 : 546.174

Clarke, G. L. Działanie dwutlenku azotu na niebie- 
loną masę. I. P ap er T rade Jo u rn a l 118, N r 8, 26-30 
(i944) (wg Svensk Papperstidning, 49, 423 (1946).

W celu zbadania możliwości całkowitego lub  częścio­
wego zastąpienia chloru innym i środkam i bielącym i 
au to r zbadał w pływ  dw utlenku  azotu na niebieloną 
masę. G dy w prow adzono ciekły dw utlenek azotu do 
zaw iesiny m asy i  m ieszaninę ogrzewano przez 1 do 1,5 
godzin do ok. 90°, wówczas lignina w  m asie ulegała 
przem ianie, ta k  iż m ożna ją  było ekstrahow ać przy po­
m ocy ciepłego roztw oru ługu. Poniew aż dw utlenek 
azotu w  obecności w ody przechodzi w  m ieszaninę kw a­
su azotawego i azotowego, nie m ożna było w  ten  spo­
sób przeprow adzić całkow itego usunięcia ligniny z ce­
lulozy bez jej znacznego uszkodzenia. Przez to zasto­
sowanie dw utlenku  azotu je st ograniczone do pierwszej 
fazy bielenia. Po ekstrakcji niew ielkim i ilościam i ługu 
sodowego m ożna przedw stępnie w ybieloną m asę tra k ­
tow ać aż do osiągnięcia pożądanej białości podchlory­
nem  alkalicznym . Jeśli w ym agania co do białości 
m asy ograniczyć do 70 — 75% G. E., m ożna znaczną 
ilość chlorowego środka bielącego zastąpić dw utlen­
k iem  azotu. M asa bielona w  ten  sposób posiadała w ła­
sności fizyczne, m ało różniące się od w łasności masy, 
bielonej m etodą chlorow o-podchlorynow ą z trak tow a­
n iem  alkaliam i n a  zimno pomiędzy obu fazam i biele­
nia. Z aw artość alfacelulozy była m niej w ięcej jed n a­
kowa, lecz lepkość była m niejsza dla m asy bielonej 
dw utlenkiem  azotu, praw dopodobnie w skutek  obec­
ności utw orzonych kwasów , azotowego i azotawego. 
Oba te  kw asy łącznie d a ją  efek t bielący. A utor p rzy j­
m uje, że reak cja  przebiega w  dwóch stadiach. P ierw ­
sze polega n a  n itrow aniu  ligniny, d rugie n a  u tlen ien iu  
utw orzonej nitroligniny. W ynikiem  tego drugiego sta- 
'dium  jest, że lignina sta je  się rozpuszczalna. 10 tabl., 
8 odsyłaczy. E, J.
663.63 :676

Southgate, В. A. Traktowanie ścieków z papierni.
T he P aper M aker & B ritish  P ap er T rade Jo u rn a l 109, 
N r 6, 43-46 110, N r 1, 1-2 (1945) (wg Svensk Papper- 
stinding, 49, 425 (1946).

O pracow ano już skuteczne m etody trak tow an ia  ście­
ków  w  w ielu  gałęziach przem ysłu, lecz co się tyczy 
papierni, zagadnienie to  m usi jeszcze być uw ażane za 
nierozw iązane. Omówiono różnego rodzaju  zakłócenia, 
wywołane/ przez w ody ściekowe i opisano m etody ich 
zwalczania. Podkreślono duże znaczenie zm niejszenia 
ilości zanieczyszczeń oraz trak tow an ia  każdego rodzaju 
zanieczyszczeń z osobna, zanim  one zdołają się pom ie­
szać lub  rozcieńczyć. Opisano oczyszczanie ścieków 
przy  pomocy ferm entac ji aerobowej i anaerobowej 
oraz przy  pomocy filtrów  biologicznych. W fabrykach 
m asy m etodą sodową alkaliczność w ody ściekowe! 
stanow i najw iększą trudność, ham uje  bowiem  biolo­
giczne procesy oczyszczające. S tra ty  sody mogą być 
zm niejszone przez ulepszenia m etod przem yw ania. O- 
mówiono k rążen ie wody obrotow ej o raz procesu w yła­
pyw ania w łókien. S edym entacja po dodaniu różnych 
środków  koagulujących, p rzede w szystkim  glinianu 
żelazowego, okazała się skuteczna w  niektórych p rzy ­
padkach. W  A m eryce zastosowano z powodzeniem  
anaerobow y rozkład  zanieczyszczeń w ód ściekow ych 
z pap iern i zm ieszanych z w odą ściekow ą z osiedli. 
Opisano szczegółowo próbę dokonaną w  pew nej p a ­
p ie rn i z filtrem  biologicznym. D w a filtry , każdy po­
łączony z osadnikiem , sprzężono szeregowo i gdy 
pierw szy f il tr  zaczynał się zatykać, zm ieniano ko le j­
ność filtrów . D la zapoczątkow ania rozw oju bakterii 
trak tow ano filtry  n a  początek w odą ściekową z osiedli. 
W założeniu rów nom iernego przepływ u wody i um iar­
kow anego zużycia przez n ią  kw asu, w ynik  końcowy 
może być uw ażany za całkiem  zadowalający. Zale­
cone są dalsze badania tej metody. 7 tabl., 8 odsyłaczy.

E.J.
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634.982.542 : 634.983.2 : 577.8 : 674.038.18
Bjórkman, E, O występowaniu silnych plam oraz 

gnicia w  piłowanym drewnie świerkowym  w  związku 
z jego spławem. M eddelanden fra n  S tatens Skogsfor- 
skningsinstitut, tom  35 : 5 (1946) (wg Svensk P apper- 
stidning, 49, 423 (1946).

Badania m iały na celu przede w szystkim  w yjaśnić 
w arunki pow staw ania różnego rodzaju  szkód, k tórym  
podlega drew no na składzie, w  zw iązku z jego spław em  
w  różnydh okolicznościach. Zbadano przy tym  przede 
w szystkim  następu jące zagadnienia: znaczenie różnego 
stopnia okorowania, czasu przebyw ania w  wodzie oraz 
ew entualnego leżenia n a  lądzie w  okresie spław iania, 
znaczenie ruchu  wody oraz położenia pn i w  wodzie, 
m om ent w ystępow ania uszkodzeń n a  składzie oraz zna­
czenie spóźnionego spław u. Zam iarem  au to ra  było 
również znaleźć sposoby zapobiegania uszkodzeniom  
drew na na składzie przez wskazanie, na czym polegają 
najw iększe niebezpieczeństw a d la d rew na rozm aicie 
traktow anego. B adania były  w ykonane z drew ńem  
sosnowym, i dla niego przede w szystkim  są ak tualne 
zestaw ione w  tablicach rodzaje uszkodzeń. 23 rys., 
3 tabl., 22 odsył. E. J.

Komunikaty
C om m unications

Egipcjanie wybierają się na Targi do Poznania

Ja k  donosi a ttache handlow y Poselstw a R. P. w  K a­
irze, M iędzynarodowe T arg i Poznańskie w zbudziły 
w  egipskich sferach gospodarczych duże zain tereso­
wanie. ' ; ;

Już  obecnie przygotow ują się do w yjazdu do Polski 
liczni pow ażni kupcy i im porterzy  egipscy celem pogłę­
bienia przez M iędzynarodow e T argi Poznańskie w ym ia­
ny  handlow ej między Egiptem  a Polską.

P rzedstaw iciele egipskich sfer handlow ych zam ie­
rza ją  poza Poznaniem  odwiedzić rów nież szereg innych 
m iast i ośrodków przem ysłow ych naszego k ra ju .

Dania a Targi Poznańskie

■ Nowoprzybyły do Polski Poseł N adzwyczajny i Mi- 
n ise tr  Pełnom ocny Król. D anii w  W arszawie J. W il­
helm  H. Eickholl w  w yw iadzie prasow ym  udzielonym  
osta tn io  dyplom atycznem u korespondentow i „K uriera 
Codziennego" oświadczył m. in.: „Duńczycy dążą do 
dalszej rozbudow y stosunków  handlow ych z Polską, 
to  też n ie  tylko szereg firm  duńskich weźm ie udział 
w  tegorocznych Targach Poznańskcih, ale i w ielu  D uń­
czyków w ybiera się w  okresie Targów  do Poznania. 
P o lska produku je coraz w ięcej tow arów , k tó re  budzą 
żywe zain teresow anie w  Danii, a ponieważ M iędzyna­
rodow e T argi Poznańskie są najlepszym  spraw dzianem  
polskiej w ytw órczości i możliwości eksportow ych, p rze­
to liczę się pow ażnie z tym , że w  P oznaniu dojdzie do 

.zaw arcia dalszych tran sa k c ji tow arow ych polsko-duń- 
skich“.

Miesięcznik „Drogownictwo"

M iesięcznik „Drogow nictwo" (W arszawa, N arb u tta  7 
m. 11) zapoczątkow ał 1948 r. num erem  specjalnym  
(Rok III, n r  1—2, styczeń—luty) z zakresu  techniki 
drogowej, m ostowej i przem ysłu  drogowego.

W num erze tym  o objętości 96 stro n  (134 ilustracje) 
został przedstaw iony dorobek polskiej gospodarki d ro­
gowej w  la tach  1944—1947 ze szczególnym  ujęciem  
inw estycji drogowych w  ro k u  1947, jako' w  pierw szym  
roku  realizacji p rogram u drogowego w  ram ach  P lan u  
O dbudowy Gospodarczej.

O siągnięcia w  .dziedzinie odbudow y m ostów  i kom u­
nikacji drogowej zostały przedstaw ione w  postaci w y­
kresów , fo tografii i  artykułów .

Zeszyt zaw iera prace: inż. A. G ajkow icza — „Do­
robek polskiej gospodarki drogowej w  la tach  1944— 
1947 i perspektyw y n a  przyszłość", prof. L. B orow skie­
go — „P race naukow o-badaw cze i  ich znaczenie w  b u ­
dow nictw ie drogowym ", iinż. A. Kobylińskiego — „Do­
robek In s ty tu tu  Badawczego Budow nictw a", M. T aub- 
w urc la  — „M echanizacja robó t drogowych", inż. M. 
Żyburtow icza — „O dbudow a m ostów  drogowych w  la ­
tach  1944—1947, prof. E. H ildebrand ta  — „P rodukcja 
m ateria łów  i konstrukcji do odbudow y m ostów  d ro ­
gowych", M. U rbana — „Z agadnienie przewozów sa ­
m ochodowych w  p lanow aniu  uk ładu  sieci kom unika­
cyjnej", inż. S. S undęriand t — „K am ień w  drogow ­
nictw ie", inż. G ordziałkow skiego — „Podstaw owe m a­
teria ły  do robót drogowych", inż. A. Kobylińskiego — 
„Cem ent w  budow nictw ie drogow ym " i  inż. J. Sanec- 
kiego — „P rodukcja k lin k ieru  drogowego w  Polsce".

Powyższe a rty k u ły  w iążą w  jedną całość w yniki 
p rac inw estycyjnych  n a  drogach w  1947 roku, n aw ią­
zując do uchw ał K ongresu Techników  Polskich w  K a­
tow icach i p rzedstaw ia jąc k o rek tu rę  p lanu  drogowego 
w  stosunku do w yników  prac przem ysłu, pracującego 
na potrzeby budow nictw a drogowego.

Cena zeszytu specjalnego — 350 zł.

Papier światłoczuły „Ozalid"
W now ej produkcji pap ieru  św iatłoczułego ulepszona 

została niety lko s tru k tu ra  sam ego papieru , jako pod­
łoża, ale przede w szystkim  chem icznej w arstw y  św ia t­
łoczułej.

P ap ie r św iatłoczuły, produkow any obecnie, oparty  
je s t na zupełnie now ych receptach chemicznych.

Pod w zględem  trw ałości w  leżeniu przewyższa on 
k ilkakro tn ie  pap iery  dotychczas produkow ane, dając 
przy  tym  ostry  i w yraźny rysunek  kopii obrazu po 
w yśw ietleniu.

P rodukow any je st w  dw u gradacjach, a to, jako  „N‘‘ 
norm alny  i „I" tw ardy  — ten  o sta tn i n ad a je  się spec­
ja ln ie  do słabych rysunków  ołówkowych.

Na zam ów ienie może być w yrab iany  w  kolorze 
ciem no-brązowym , ciem no-fioletowym , ciem no-czerw o­
nym  lub błękitnym

Na życzenie odbiorców  może być rów nież p roduko­
w any w  większych ilościach w edług zam ówionych 
form atów  (papier cięty).

Do nabycia w  dowolnych ilościach w e w szystkich 
H urtow niach C entrali Z bytu  Przem ysłu  Papierniczego, 
a  m ianow icie:

B iałystok, Bielsko, Bydgoszcz, G dańsk, Gorzów, J e ­
len ia  Góra, Katow ice, Kielce, K raków , Lublin, Łódź, 
O lsztyn, Poznań, Rzeszów, Szczecin, W arszawa, W roc­
ław.
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W y d a w n i c t w a  
C entralnego Laboratorium C elulozow o-Papierniczego

Inż. Ignacy M oraw iec —  E le m e n ta r n y  K urs  te c h n o lo g i i  p a p ie r n ic tw a .
W ydanie drugie poprawione wyczerpane

K ró tk i  k u r s  c h e m i i  i t e c h n o lo g i i  d la  l a b o r a n t ó w  p a p ie r n ic z y c h
(z rycinami) wyczerpane

C e lu lo z a  s i a rc z a n o w a .  Spolszczył i przystosował inż. M arion G allas Cena zł 50 —

M a k u la tu ra  (o d p a d k i  p a p ie r o w e )  j a k o  s u r o w ie c  p a p ie r n ic z y .  Spol­
szczył i przysiosował inż. M arian G allas .. .. 60. —

W y r ó b  j e d n o s t r o n n i e  g ła d k ic h  p a p ie r ó w  n a  p a p ie r n ic y  p ła s k ie j  „ _ 90.—

Inż. Kazimierz Kutarba — Z a s o b n ik i  p a ry  R u th sa  w  p rz e m y ś le  c e lu lo ­
z o w o -p a p ie r n ic z y m  „ .. 200.—

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
Łódź, ul. Gdańska 155 (gmach Politechniki). Telełon 168-71.

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze
podaje do wiadomości, że wykonuje 

oznaczenia wartości opałowej węgla 
oraz pełne 

analizy węgla

•

Próbki w ilości 0,5 kg (w zamkniętych naczyniach, o ile ma być oznaczona zawartość wilgoci)

k i e r o w a ć :

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze
Łódź, ul. Gdańska 155 (gmach Politechniki)

W arunki p renum era ty : rocznie zł 720.-, półrocznie zł 360.-. Ceny ogłoszeń: cała str. zł 20.000.-, Vs str. zł 10.000.— 
У4 str. zł 5.000.-, ’/в str. zł 3.000.-, w iersz m ilim etrow y szerokości 1 szpalty  zł 30.-.

K o m i t e t  r e d a k c y j n y :  inż. Ju lian  B artn icki, dyr. S tefan  Libiszowski, inż. Józef Łapiński, d r  Jadw iga
M archlew ska - Szrajerow a, inż. K azim ierz Sarnecki (redaktor techniczny), 
inż. E dw ard  S zw arcsztajn , W acław de Tournelle, S tan isław  U rbanow ski, 
Józef Zalewski.

W у d a w  с a : C entralny  Zarząd P rzem ysłu  Papierniczego.

Zakłady G raficzne „Społem " w  Łodzi. D—018494


