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Poczatki papiernictira krakoirskiegoDt

Origins of paper-making in Cracowu

Sztuka papiernicza — to stary wynalazek Chin-
czykéw (11 w. po Chr.). Dzieki posrednictwu Ara-
béw dostata sie na kontynent europejski i Sycy-
lie. Na pétwyspie Pirenejskim powstata najstarsza
papiernia europejska w miejscowosci Xativa koto
Wialencji (1150 r.). Fabriano, potozone niedaleko
portu Ankona, jest kolebkg papiernictwa wioskie-
go (1276). We Francji pierwsza papiernia  jest
czynna pod Troyes przed r. 1348. Najstarsza pa-
piernia w Niemczech powstata w Norymberdze
(1390), w Szwajcarji — w Marly niedaleko Frybur-
ga (przed 1411).

Potem idzie Polska, wyprzedzajac Anglie (1494),
Czechy (1499) Wegry (1546), Moskwe (1576), Ho-
landie (1586), Danie (1590) i panstwa Skandynaw-
skie, gdzie papiernie powstaty jeszcze pozniej.

Piotr z Clugny w traktacie ,,contra ludaeos* napi-
sanym okoto 1141 r, wspomina o ksigzkach pisa-
nych na pergaminie, papyrusie i papierze. To
znaczy, ze najp6zniej w XII wieku byt znany
w Europie uzytek papieru. Rzeczywiscie z tego
czasu pochodzg najstarsze, powstate w Europie,
rekopisy papierowe. Do nich nalezy ksiega nota-
riusza Jana Skryby z Genui, rozpoczeta w r. 1154.
Najstarsze francuskie i niemieckie rekopisy papie-
rowe pochodza z XIIl wieku, polskie z XIV w. Ko-
lektorzy papiescy rachunki ze Swietopietrza i dzie-
sieciny zebranych w Polsce od r. 1325 piszg juz na
papierze. W Krakowie pisarze miejscy prowadzg
ksiegi sgdowe na papierze juz od 1365 r., sad ziem-
ski od r. 1374. Jest to jednak papier sprowadzany
z zagranicy. Sg wiadomosci archiwalne z tego czasu
0 kupnie papieru u obcych kupcéw. Tak naprzy-
ktad w r. 1394 trzej kupcy wtoscy, osiadli na Kazi-
mierzu, sprzedaja sukno i papier Janowi z Zarnow-
ca. Papier we wczesnych polskich rekopisach
jest pochodzenia badz witoskiego, badz niemieckie-
go. Swiadczg o tym filigrany czyli znaki wodne
ogtoszone przez Piekosinskiego.

»Roku od Narodzenia Panskiego 1491 przyszto
rzemiosto do Polski z niemieckiego Kkraju przez
Matysa Kocha papiernika, ktérego obaczywszy Fri-
drich Szyling rajca i kupiec krakowski — a on

*) poréwnaj Wactaw de Tournelle. Cztery wieki papiernictwa
w Polsce. Przeglad Papierniczy 2, Nr 15-16 (1946). Inz. Kazimierz

Sarnecki. Z dziejow papiernictwa w Polsce. Poczatki papiernictwa
polskiego przed 450 laty. Biuletyn Informacyjny Centralnego Za-

rzadu Przemystu Papierniczego 1, Nr 4. (1946). (Redakcja)

formy (papiernicze) nosit po rynku krakowskim—
zapytat go skad i coby za rzemiosta byt Z ktdrego
(byt) zrozumiawszy, zaprowadzit go na Wielki
Pradnik, a ukazawszy mu miejsce sposobne, zbu-
dowal najpierwsza papierniell Tak o zatozeniu naj-
starszej krakowskiej papierni pisze autor z XVII
w. W momencie jej powstawania na terenie
Szwajcarii, Austrii i Niemiec byto czynnych okoto
20 miynéw papiemych; nadto na Slasku sg juz
papiernie we Wroctawiu (1490), Swidnicy (1491)
i nieco p6Zzniej w Nysie (1496) i Raciborzu (1497). Na
terenie O6wczesnego Panhstwa Polskiego najstarszag
papiernig byta gdanska (1473).

Wspomniane miejscowosci lezg przy wielkich
szlakach komunikacyjnych, skupiajg liczng ludnos¢,
a co za tym idzie posiadajg pod dostatkiem surow-
ca w postaci szmat Inianych i barchanowych. Sg
tam i konsumenci i kupcy, ktérzy papieru potrze-
bujg do ksigg handlowych i korespondencji, a tak-
ze do pakowania towarow; sg rzemies$inicy jak kar-
townicy i introligatorzy, sa wreszcie drukarze
(w Krakowie od r. 1473, stale do r. 1503). Kance-
larie wiadz Swieckich i duchownych, szkoly po-
trzebuja réwniez papieru.

Fryderyk Szyling, osiadly od lat 20 w Krakowie
alzatczyk, wszystkie te wzgledy musiat mie¢ na
oku gdy zdecydowat sie tuz pod murami stolicy
Polski zbudowaé papiernie. Ze nie zostata ona
przerobiona z miyna macznego, jak to najczesciej
bywato, wynika z jej nazwy Dymny Miyn (Raueh-
mil), charakterystycznej dla papierni, gdzie sie
gotowato klej. Fachowym kierownikiem tej papier-

ni byt Matys Koch z Reutlingen (Szwabia), gdzie
papiernia istniata juz w 1486 r.
Papier wyrabiany na Pradniku Waielkim, czyli

Czerwonym znaczyt Koch filigranem, wyobrazaja-
cym krzyz podwdéjny, godto Duchakoéw, wiascicieli
gruntu. Wedtug Piekosinskiego ten znak wodny
pojawia sie w r. 1496, wedtug Budki dopiero w 1507
r. W nastepnym roku umierajg Szyting i Koch,
pionierzy papiernictwa polskiego. Od sukcesoréw
prawa do papierni skupuje ksiegarz krakowski
i wiasciciel drukarni Jan Haller (t 1525), powie-
rzajgc ten warsztat papiernikowi Jerzemu Cziser,
pochodzgcemu jak i Koch z Reutlingen. Wynagro-
dzenie Czisera jest wysokie, rocznie bierze 60%
tego, co pisarz miasta Krakowa. Lokujgc kapitat
w papierni na$ladowat w tym Haller swego mistrza
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norymberskiego Kobergera, ktéry w 1480 r. uru-
chomit wiasng papiernie. Po Hallerze Dymny
Mtyn byt w rekach jego spadkobiercéw, potem na-
lezat do Jana Kmellera (f 1576) pochodzgcego z Ny-
sy, gdzie jak wiadomo byta papiernia, wreszcie
dtugie lata zostawat -w rekach rodziny Szrekinge-
row. Ta najstarsza papiernia podkrakowska prze-
staje istnie¢ w potowie XVII stulecia. Czerpala site
z dwdch kot wodnych i dwéch par ragk czeladnikow.

Druga z kolei co do czasu powstania jest papier-
nia mogilska. Powstata na gruntach cysterséw za
opata Jana Taczela z Raciborza (1493—f 1503).
Pierwszym papiernikiem byt tam Bernardyn (Wer-
ner) Jeckel z Kussnacht w Szwajcarii. Pomawia go
Matys Koch w r. 1501 o nieprawe pochodzenie, co
utrudniato Jecklowi przyjecie do prawa miejskiego
w Krakowie. Koch czyni to niewatpliwie nie z mi-
tosci prawdy, tylko z checi utrgcenia konkurenta,
ktory zapewne juz zabiegat koto zatozenia nowej
papierni. Popiera to przypuszczenie fakt, ze w 1502
r. Szyling wycofuje sie z papierni duchackiej i lo-
kuje swe pienigdze razem z Baltazarem Behemem,
pisarzem miasta Krakowa, w papierni mogilskiej.
Po $mierci Jeckla (f 1535) prawa do miyna nabyt
za 300 zt Jerzy Prasser- Po nim papiernia prze-
chodzita kolejno do rgk Krzysztofa Prauskera, Ja-
na Weise, Bartlomieja Pielgrzyma (1569). Najazd
szwedzki potozyt jej kres. Miata okresy rozkwitu
i upadku. Wody Diubni poruszalty w miynie pa-
piemym to dwa kota, to niekiedy trzy, liczba cze-
ladnikéw wahata sie od dwoch do czterech. Na
papierach mogilskich znakami wodnymi sg herby
opatow. Mozna to stwierdzi¢ poczynajgc od Andrze-
ja Szpota (t 1559), konczac na Pawle Piaseckim
(t 1649). W Balicach nad Rudawg powstata pa-
piernia po r. 1518 a przed 1521, kiedy to ukazuje sie
h. Bonara jako znak wodny. Czy ,sam Seweryn
Bonar, spokrewniony z Fryderykiem Szylingiem
zatozyt te papiernig, czy tez byta to inicjatywa
nieznanego blizej papiernika Jana — nie wiemy.
Po nim papiernia w latach 1538—1592 byta w re-
kach Szarfenbergoéw ksiegarza Marka i Walentego.

Interesujacy tui jest jeden szczegét. Filigran pa-
pierni balickiej jest bardzo podobny do znaku wod-
nego papierni w $lgskiej Nysie. Czy to nie jest chwyt
konkurencyjny? Papier balicki, zresztag dobry, ko-
rzystat z marki wyrobionej w Polsce od lat 20
przez papier nyski. Papiernia sW Balicach upadta
okoto 1627 r. Ciekawe jest pojawienie sie papierni
na Malym czyli — Biatym Pradniku, a wiec tuz
pod bokiem duchackiej. Stat tam miyn maczny
zwany Zabim, wilasno$¢ (1560—1609) biskupdow
krakowskich. Przed rokiem 1533 jest w nim juz pa-
piernia, zresztg mata, poruszana jednym kotem,
zatrudniajgca w r. 1581 trzech towarzyszy. EKs-
ploatowat te papiernie réwniez Marek Szarfenberg.
Po jego $mierci, przypadta po przeprowadzeniu
réznych tranzakcji spadkowych, coérce Annie za-
meznej kolejno za Marcinem Siebeneicherem i Ja-
nem Kleczowskim- Po Annie dostat te papiernie
jej sym Mateusz Siebeneicher, drukarz i ksiegarz
krakowski (1557—t 1582). Zabi miyn przestat
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istnie¢ w potowie XVII wieku. Filigran tej papier-
ni dotychczas jest nieznany.

Za przykiadeip biskupa interesujg sie przemystem
papierniczym mozni panowie. Teczynscy mieli az
dwie papiernie niedaleko Krakowa: w Teczynku
nad potokiem Zabnik (doptyw Krzeszowki) i w
Krzeszowicach nad Krzeszéwka (doptyw Rudawy).
Ktéra z tych papierni jest starsza — niewiadomo.
Obie mogty uzywaé tego samego znaku wodnego —
herbu Teczynskich Topor, ktéry pojawia sie w .
1537. Wedtug badan Ptasnika pierwsze wzmianki
0 papierni w Teczynku pochodzg z r. 1538, kiedy
pojawiaja sie tam papiernicy Ulryk i Urban Mer-
nerowie. Papiernia ta upadta przed r. 1700.

W Krzeszowicach byta papiernia w 1542 r., a mo-
zliwe ze juz w 1536 r. Znani papiernicy to Wawrzy-
niec tinczowski (1573—1588), Stanistaw Grabowski
(1612). Papiernia ta, zmieniajac (w obrebie Krzeszo-
wic) miejsce, dotrwata do potowy XIX wieku, jak
na to wskazujg znaki wodne na papierze stemplo-
wym W. M. Krakowa. W Wailczkowicach nad
Ditubmig, ktére nalezaty do uszlgchconych mieszczan
krakowskich Romerow, byta papiernia w 1549 r.
Stepy poruszato jedno koto wodne, czeladnikéw
pracowato trzech. Upadek tej papierni przypada na
siedemdziesigte lata XVII w.

A wiec na podstawie dotychczasowych badan
mozna stwierdzi¢ w czteromiléwym promieniu od
Krakowa istnienie jednej papierni u schytku XV
stulecia, a powstanie szesciu nowych w pierwszej
potowie XVI w. W drugiej potowie tego wieku po-
wstato jeszcze pie¢ dalszych papierni na tym obsza-
rze.

Przede wszystkim papiernia w Mtodziejowicach
nad Dtubnig, wiasnos¢ Minockich, a potem przez
jedno stulecie Mtodziejowskich byta czynna w 1559,
a moze i w 1557 r. Poczatkowo prowadzit ten war-
sztat Jan Weiss, w 1566 wskutek zadiluzenia prze-
chodzi do Jakuba Szarfenberga i jego syna Krzy-
sztofa. Upadta w potowie XVII stulecia. Jeden z jej
filigranow jest znany.

W kluczu korzkiewskim (w Grombienicach) nad
Pradnikiem powstata papiernia okoto 1560 r.; w
1597 kieruje nig mieszczanin krakowski Marek
Mars. Warsztat ten dotrwat do schytku XVII w.
Nad tym samym Pradnikiem istniat jeszcze inny
miyn papierny mianowicie w czesto zmieniajgcych
wiascicieli Czajowicach. Z poczatku XVII w. znane
jest nazwisko papiernika Jana Mazurka. Czajowska
papiernia dotrwata do XIX w. Niedaleko miast Za-
tora i Chrzanowa na potoku- regulickim w r. 1589
byta juz w ruchu papiernia w Okle$nej, ktéra do-
trwata do 1816 roku.

Najmiodszg papiernig bedzie zapewne
w Podchetmiu, miejscowoscil nieznanej mapom, a
potozonej miedzy Aleksandrowicami a Kleszcze-
wem. Papierni tej w rejestrach poborowych 1581
r. jeszcze nie ma, ale wystepuje w nich juz w 1595.
Byt to bardzo maly warsztat, potozony na gruncie
Stanistawa Iwana Kaminskiego, konkurujacy z pa-
piernig w Balicach. Podchetmska papiernia upadta
za Wiadystawa IV. - <

papiernia
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Procz oméwionych 12 papierni’, lezacych w pro-
mieniu czteromilowym od Krakowa i nalezacych
do cechu papiernikéw krakowskich, na terenie wo-
jewodztwa krakowskiego sg znane jeszcze tylko
dwie papiernie. Jedna we wsi Zurada nad potokiem
Baba, druga w Siedlcu nad Czarng Przemsza, ongi$
posiadfosci Minoréw. Obie te papiernie dotrwaly
do potowy XVII stulecia. Papiernia w Zuradzie,
witasno$¢ miasta Olkusza, w r. 1595 byta w dzierza-
wie Jakuba Wasa, niewatpliwie krewnego Tomasza
Wasa, papiernika w Lublinie.

Jesli chodzi o czas zatozenia, to papiernia olkus-
ka jest zapewne wczes$niejsza od papierni w Siedl-
cu. Obie byty mtynami jednokotowymi, w kazdej
pracowat tylko jeden towarzysz. Ktéra z omowio-
nych tu papierni byta najwieksza?

Opierajac sie na rejestrach poborowych mozna
stwierdzié, ze papierni optacajgcych podatek od 4
kot wodnych jest tylko dwie: w Grembienicach i
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Krzeszowicach. Dwukotowymi byly papiernie mo-
gilska i duchacka, reszta — to mityny jednokotowe.

Liczba czeladnikéw zatrudnionych w papierni
wskazuje niewatpliwie na wielko$¢ warsztatu.
Otéz w Krzeszowicach pracowato ich pieciu, w Ba-
licach i Mogile po czterech. Z tego wynika, ze w
drugiej potowie XVI wieku najwieksza papiernia
byta w Krzeszowicach, potem w Grembienicach,
wreszcie w Mogile. — Jesli chodzi o czas przetrwa-
nia papierni, to 10 dotrwato do potowy XVII w., je-
dna do schytku XVIII, trzy do XIX w. Papier pod-
krakowski, przynajmniej w XVI stuleciu, szedt nie
tylko na potrzeby krajowe, ale i na eksport. Docie-
rat do Panstwa Moskiewskiego, Wegier, Siedmio-
grodu, Motdawji i Wotoszczyzny. Wojna szwedzka
silnie podcieta papiernictwo, polskie; zostaliSmy
zalani papierem obcym, rodzimy byt lichy i byto go
skapo.

SUMMARY

The origins of paper - making in Poland have
been depicted by late Prof. Jan Ptasnik of the Lwdw
(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-

INZ. WOJCIECH GALLAS

Holender przerzutoiry

Throui-over beater

Wstep:

Spos6b mielenia surowca w holendrze ma bar-
dzo duze znaczenie dla fabrykacji papieru, tym
wieksze im wytwor jest lepszy.

Wszelkie whasciwosci, wady i zalety papieru za-
leza w duzej mierze od przerobu surowca w ho-
lendrze, ktéry sam tylko spotrzebowuje do ca 50—
60% zuzywanej przez wszystkie urzadzenia papier-
nicze energii.

Przy tym nalezy nadmienié, ze holender pracuje
z bardzo matg sprawnoscia, wynoszaca przecietnie
0,45, ktéra, bedac zalezna zaréwno od systemu
i wielkos$ci urzadzenia jak rodzaju i witasciwosci
przerabianego surowca a takze od sposobu obstu-
gi, przy najbardziej sprzyjajacych okolicznosciach
wykazuje maximum ca 0,7, za$§ przy gorszych wa-
runkach moze spas¢ ponizej 0,2.

Stad zrozumiatym jest wielki udziat pracy ho-
lendra w ogdlnych kosztach produkcji papieru
i mozliwosci znacznych oszczednos$ci przez zastoso-
wanie odpowiednio rozwigzanych konstrukcji, jak
tez 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 XVI1Ith century, 2 until the XVIIIth
century while 3 only as long as half of the XIXth
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 holendréw po-
czynita duze postepy, ktére polegajg gtéwnie na
wykorzystaniu energii ruchu (kinetycznej), posia-
danej przez surowiec w momencie opuszczania
przestrzeni mielenia.

Energia, jaka otrzymuje surowiec na skutek wi-
rowej pracy walca nozowego, pozwala mu osiag-
na¢ wysokos$é rzutu, ktéra, jak wykazuje prosty
rachunekLjest znaczna. Ta wysoko$¢ jest znacznie
wieksza w holendrach przerzutowych niz w nor-
malnie dotychczas uzywanych holendrach otwar-
tych.

Teoretyczng wielko$¢ wysokos$ci rzutu surowca
mozna obliczy¢ z réwnania na swobodny spadek
ciata:

gdzie h = wysoko$¢ rzutu w metrach
v = szybko$¢ obwodowa walca nozowego
w m/sek
g = przyspieszenie ziemskie 9,81 m/sek?2
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Dla normalnych szybkosci obwodowych walca
nozowego, wynoszacych 8—10 m/sek otrzymujemy:

Przy dotychczas uzywanych holendrach nie byto
mozliwe catkowite wykorzystanie tej wysokosci
rzutu.

Jak wiadomo papiernikom, juz niewielkie pod-
wyzszenie garbu w holendrze ponad 0§ poziomag
walca, prowadzi do pogorszenia biegu surowca i do
przerzucania go ponad walcem nozowym dajgc
tzw. plucie. Na rysunku 1 jest przedstawiony spo-
s6b dziatania takiego holendra. Surowiec przesuwa
sie z szybkoscig z w strone wirujgcego z szybkosciag
obwodowg v walca nozowego i po dojsciu don, zo-
staje zabrany przez komérki miedzynozowe.

Poza nozowiskiem statym surowiec wychodzi
stycznie do walca z komérek miedzynozowych
i przez gwattowne uderzenie o $cianke garbu wy-
petnia waska przestrzen miedzy walcem nozowym
a garbem. Nastepnie surowiec juz ze zmniejszong
szybkoscig przechodzi ponad garbem, aby poprzez
koryto znowuz powrdéci¢c do walca nozowego. .Bio-
ragc za podstawe szybko$¢ masy surowca w czesci
garbu, ustala sie warto$¢ mozliwej wysokosci rzu-
tu, przy ktérej warunki przesytania surowca nad
garbem sg najlepsze.

Rys. 1

Ta warto$¢ wysokosci jest tatwa do ujecia ra-
chunkowego.

Jezeli wysokos$¢ poziomu surowca przed' walcem
nozowym w przekroju a wynosi 0,350 m, to szyb-
kos¢ doptywu surowca z = 4 m/min, za$ do walca
nozowego bedzie doptywac¢ na jednym metrze sze-
rokosci:

Q a X b X z litréw/min.
Q 35 X 10 X 40 = 1.400 I/min. = 23,4 1/sek.

Srednia grubo$é s teoretycznego plaszcza surow-
ca w komoérkach miedzynozowych walca (rys. 2),
ktory obraca sie z szybkoscia obwodowg v =
= 10 m/sek, jest Scisle zalezna od okolicznosci, ze
ca 1/6 ptaszcza wirujgcego walca jest zajeta przez
noze.
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Rys. 2.

Jezeli np. szeroko$¢ c szczeliny miedzy walcem
nozowym i garbem wynosi 15 mm nastagpi zmniej-
szenie szybkos$ci surowca w szczelinie:

Bioragc za podstawe powyzej obliczong szybkos$é,
obliczamy wysoko$¢ rzutu:

7-2

A wiec, przy zalozeniu powyzszego przykiadu,
otrzymuje sie przy normalnym garbie holendra je-
dynie niewielka wysoko$¢ rzutu masy surowca,
ktora przewaznie wogdle nie.uwidacznia sie. Na-
lezy tutaj nadmieni¢, ze przy zuzytym walcu no-
zowym szeroko$¢ szczeliny jest jeszcze wieksza
przez co szybko$é surowca ulega dalszemu zmniej-
szeniu.

Précz tego przy tym starym uktadzie nozowiska
statlego wystepujg znaczne straty tarcia i wiro-
wania.

Przy tzw. ztym ciggnieniu holendra z gteboko
lezagcym nozowiskiem i szerokim garbem, papier-
nik pomaga sobie stosujgc rzadkie napetnienie,
przez co powstaje wieksza szybkos$¢ doptywu su-
rowca do walca nozowego, co wptywa na zwieksze-
nie ilosci przeptywu, szybkosci, a takze wysokosci
rzutu surowca wyptywajgcego z komdrek miedzy-
nozowych.
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Nowsze konstrukcje holendréw unikajg tej stra-
ty szybkosci surowca w szczelinie garbu przez
wyzsze potozenie nozowiska jak to obrazuje rys. 3.

Rys. 3.

Przy tej konstrukcji otwiera sie poza ostatnig
krawedzig nozowiska szczelina tak szeroka, ze
Scianka garbu znajduje sie zawsze ponizej stycz-
nej, przytozonej do walca nozowego w ostatnim
punkcie nozowiska.

Podczas przechodzenia przez nozowisko, surowiec
w wiekszej swojej czesci znajduje sie wewnatrz
komérek miedzynozowych walca. Poza nozowiskiem
surowiec jest uwalniany z komdrek i odrzucany
stycznie do walca nozowego.

Przez zastosowanie odpowiednio regulowanych
utozyskowan, utrzymane jest wiasciwe ztozenie
walca nozowego i nozowiska w miejscu odrzutu
surowca, nawet przy zuzytym walcu nozowym.
W ten spos6b zbudowane holendry zachowuja na-
wet przy bardzo spracowanym walcu nozowym
swoje dodatnie wtasciwosci przesuwania masy.

Jest zrozumialg rzecza, ze duze korzysci w sto-
sunku do starych konstrukcji, przynosi wykorzy-
stanie szybkosci do mieszania surowca.

Azeby utrzymac witasciwy obieg surowca w takim
holendrze z wysoko lezagcym nozowiskiem i stycz-
nym odrzucaniem surowca jest koniecznym warun-
kiem przekroczenie pewnej minimalnej szybkosci
przeptywu masy w korycie. Jezeli ta szybko$¢ prze-
ptywu nie jest przekroczona, to zapeinia sie kat
miedzy walcem nozowym i $ciankg garbu i wow-
czas holender odpowiada swoim sposobem pracy
znanym, normalnym holendrom z waskim garbem,
przy zatozeniu, ze wierzchotek garbu tylko nie-
znacznie wystaje ponad o$ walca nozowego, co po-
zwala na swobodne przeptywanie surowca ponad
garbem, zmniejszajgc szkodliwe w tym wypadku
porywanie jego czgstek przez walec nozowy.

Przyczyny zjawiska porywania czgstek surowca
przez walec nozowy, nalezy szuka¢ w przyleganiu
pojedynczych czastek masy do walca, ktore od-
chylajg sie od teoretycznego Kkierunku odrzutu.
Cze$¢ surowca jest przez to doniesiona do odrzu-
cenia nie po stycznej do walca nozowego w koh-
cowym punkcie nozowiska, lecz jest odrzucana od
walca nozowego nieco po6zniej, dostaje sie na osto-
ne, znajdujaca sie ponad garbem, skad opada z po-
wrotem w zakat miedzy garbem i walcem.
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Jak dtugo do walca nozowego doptywa surowiec
w dostatecznej iloSci, masa opadajgca z powrotem
z gory jest stale zabierana przez surowiec odrzu-
cany.

Przy wzrastajacej gestosci surowca zmniejsza sie
na skutek wolniejszego obiegu w korycie, ilos¢
surowca doptywajaca do walca nozowego i po-
wieksza sie przyleganie masy do komorek miedzy-
nozowych. Przez to wystepuje przy pewnej gra-
nicy obiegu surowca nagle catkowite zapetnienie
zakata i tylko woéwczas jest utrzymany wiasciwy
obieg surowca w korycie, jezeli szczyt garbu lezy
ponizej, lub nieznacznie ponad $srodkiem walca no-
Zowego.

Holendry przerzutowe przezwyciezajg wyliczone
braki dotychczasowych konstrukcji i wytyczajg
przez to catkowicie nowg droge i mozliwosci w dzie-
dzinie mielenia surowca (rys. 4 do 7).

W holendrze przerzutowym w przeciwienstwie
do zwyktego, otwartego holendra, surowiec nie jest
przerzucany przez nisko lezacy garb lecz wykorzy-
stujgc energie Kkinetyczng, podaza ponad walcem
wstecz do wysoko potozonego kanatu zbiorczego,
z ktérego sptywa po duzym spadzie do kanatu wal-
ca nozowego. Garbu w takim holendrze niema,
Z gory jest on szczelnie obudowany, za$ walec no-
zowy jest diuzszy w stosunku do szerokosci koryta
niz to obserwujemy w holendrach otwartych.

Holendry przerzutowe wykazaly sie w praktyce
wyjatkowo dobrag sprawnoscia i wydajnoscig, mniej-
szym zapotrzebowaniem miejsca, oraz bardzo do-
brym mieleniem i mieszaniem surowca.

Historia rozwoju holendra przerzutowego

Gdy okoto roku 1670 wynaleziono w Holandii
walec mielgcy, mtyn holenderski, pospolicie zwa-
ny holendrem, rozprzestrzenit sie szybko, co raz
bardziej wypierajgc uzywane dawniej stepy, za po-
mocg ktorych rzemie$lnik—papiernik w sposéb
prymitywny rozwidkniat surowiec papierniczy.

W zasadniczym swoim zarysie holender pozostat
niezmieniony do chwili obecnej, jednak zaznacza
sie daznos¢ do polepszenia warunkéw mielenia
otwartego, owalnego holendra, drogg podtuzenia
walca nozowego, co w wyniku daje nowe formy
konstrukcyjne, a mianowicie holender z kanalem
dolnym. Przedstawicielami tej koncepcji sg: holen-
der Wrigley'a z roku 1870 i holender Umpherston'a
z roku 1881. Przez te dwie konstrukcje zostata wy-
eliminowana nieréwna droga przebywana przez
surowiec koto $rodkowych'i zewnetrznych $cian
starego, owalnego holendra, jednak wykazaty one
w pracy duze wady, jak osiadanie ndezmielonego
surowca w dolnym kanale i utrudnione jego czysz-
czenie.

Potrzeba daje nowe konstrukcje, bedgce pierwot-
nymi formami holendra przerzutowego, ktére po-
siadajgc podtuzony walec nozowy wykorzystujg
energie ruchu surowca do przesuwania go i dobre-
go przemieszania. | tak w roku 1885 Hoyt buduje
holender przerzutowy z kanatem dolnym, za$ jego
wariantem jest holender typu Brodie z roku 1886,
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ktory posiada specjalng scianke przed walcem no-
zowym, zabezpieczajgcg go przed zibyt gtebokim
zanuzeniem w SUurowcu.

Holender typ Horne

Mtodsza historycznie biorgc formg holendra prze-
rzutowego jest holender typu Horne, budowany
przez F-ke J. M. Voith, ktéry dzieki swojej pro-
stej konstrukcji i dobrej sprawnosci utrzymat sie
do dzi$ (rys. 4).

Rys. 4.

Walec nozowy lezagcy wpoprzek koryta zabiera
surowiec na catej swej dilugosci i przerzuca go
wstecz ponad sobg do kanalu spadajgcego pochy-
toscig do koryta gtébwnego. Ostona szczelnie za-
mykajgca walec nozowy zabezpiecza przed odpty-
wem surowca. Ponad walcem znajduje sie poprzecz-
ny jezyk, ktéry odbiera surowiec od walca nozo-
wego, pozwalajgc mu odptywa¢ wysoko potozong
i stromo opadajacg rynng powrotng. Misa holendra
jest na przeciwlegtej walcowi nozowemu stronie
uformowana owalnie, tak ze surowiec w najprost-
szy spos6b podaza z powrotem do walca mielgcego.
Dtugos¢ walca mielgcego jest w stosunku do pojem-
nosci misy duza, co wybitnie polepsza dziatanie
mielenia. W wijgcym sie kanale przy kazdym obie-
gu surowca, widkna sg przeprowadzane od gérnej
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wewnetrznej do dolnej zewnetrznej Sciany, w wy-
niku czego powstaje wewnetrzne i szybkie wymie-
szanie surowca.

Dla szybkiego oprézniania holendra stuzy znaj-
dujgca sie w najnizszym miejscu misy przed wal-
cem specjalna klapa.

Przy wyrobie papieru gazetowego, przy wsadzie
surowca 650 kg. co daje ca 8.600 1 pojemnosci, ho-
lender moze by¢ oprézniany ca 15 razy na 24 godz.
co odpowiada wydajnosci ca 10.000 kg. dobowej
wydajnosci surowca.

Charakterystyczne wielkosci holendra Home po-
daje w ponizszej tabeli 1

Podobny do holendra Home jest holender typ
Rabus, rézniacy sie jedynie ksztattem misy.

Holender typ Wolff

Inny system holendra przerzutowego reprezen-
tuje holender wyrabiany przez F-ke Maszyn P. J.
Wolff w Diiren, Nadrenia, zwany takze ,,Holender
NadrenSki* (rys. 5).

Rys 5

Surowiec przerzucany ponad walcem,nozowym
dostaje sie do wyzej potozonej rynny mieszajacej,
wymodelowanej w formie stozka $cietego, z ktorej
podaza do koryta holendra. Silnik elektryczny jest
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wbudowany w konhcu kanatu powrotnego po stro-
nie walca nozowego; za posrednictwem przektadni
pasowej napedza on walec nozowy.

W ten sposéb wygladajacy holender wraz z na-
pedem stanowi konstrukcje bardzo zwartg i oszcze-
dzajacg miejsce. Docisk ztozenia nozy jest nasta-
wialny i mierzony specjalng waga.

Wymiary holendra obrazuje ponizej podana ta-
bela 2.

Holender typ Banning

Bardzo ciekawym i tadnie pomyslanym kon-
strukcyjnie jest holender, wyrabiany przez F-ke
Banning i Seybold S. A. w Nadrenii.

Zasade dziatania holendra tego typu obrazuje
rys. 6, za$ rys. 7 przedstawia ogdélny jego widok.

W stosunku do innych typéw holendréow nozo-
wisko jest tutaj inaczej skonstruowane, znajduje
sie wyzej niz w holendrach otwartych, bo na osi
poziomej walca nozowego.

Koryto poza nozowiskiem statym zamkniete jest
ostong wymodelowang stycznie don.

Scianka tylna, nozowisko i brzegi kanatu odpty-
wowego sg ze soba konstrukcyjnie zwigzane, czego
w dotychczasowych konstrukcjach nie byto.

Rys. 6.
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Poniewaz surowiec opadajacy z ostony bedzie
natychmiast przez walec nozowy ze szczeliny wy-
-dalony, uniknieto zapeiniania zakgta miedzy wal-
cem nozowym a garbem.

Holender Banning pozwala przeto na wykorzy-
stanie prawie catkowitej teoretycznej wysokosci
rzutu, takze przy $rednim obiegu surowca i stad
wynika konstrukcja tego holendra o znacznie wiek-
szym wsadzie, gestosci surowca i obiegu.

Poniewaz wysoko$¢ rzutu jest zalezna jedynie od
szybkosci obwodowej, wystarcza zastosowaé maty
walec nozowy, ktérego $rednica jest ustalana tylko
w zaleznosci od wiasciwego rozmieszczenia nozy
nozowiska statego.

Podczas pracy walec nozowy zanurza sie nieco
mniej w surowcu, przeto na skutek zmniejszenia
jego obwodu stykajacego sie z surowcem, zapotrze-
bowanie energii na naped obrotu jest zredudowane
do minimum. Konstrukcyjnie uzyskuje sie te ko-
rzy$¢, ze moga by¢ uzywane do holendréw roz-
maitych pojemnosci jednakowe osprzety (wyposa-
zenia).

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

Rys. 8.

Ponizej zamieszczona tabela 3 ilustruje zapotrze-
bowanie przestrzeni holendra Banning.
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) Wie! kos¢
Oznaczenie | '
Walec  Srednica 800 800
.mielqgcy Dtugo$¢ 1500 2000
Koto Srednica 1600 1600
Tabela 3. pasowe Szerok. 300 3c0

w ELKOSC 1

WIELKOSZC I

Pojemnosé Wsad przy 1%

koryta gest. sur. Koryi1lo O sprzet Kory o O przéegt
litr. kg A B C D E F A B C D E 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

UWAGA wszystkie wymiary podane sq w mm.
Dzieki duzej wysokosci rzutu rynna idaca po- Te wybitne wiasciwo$ci mieszania holendra

przecznie do koryta biegu powrotnego jest tak wy-
soko potozona, ze surowiec odptywajacy z niej po-
daza dalej korytem biegu powrotnego do walca
nozowego swobodnie i samodzielnie, tak ze walec
jest w nieprzerwanej pracy.

Rynna poprzeczna jest tak daleko potozona od
walca nozowego, ze swobodne i catkowite jego
podnoszenie w pionie jest niczym nieskrepowane.

Koryto jest ze wszystkich stron tatwo dostepne
i tatwe do oczyszczenia, niema tutaj zadnych mart
wych katéw ani w korycie ani w pokrywie, tak z0
surowiec znajduje sie wszedzie w szybkim ruchu.

Powszechnie jest wiadomym, ze holender prze-
rzutowy odznacza sie doskonatym mieszaniem su-
rowca.

Zdolno$¢ mieszania holendra Banning wzrasta
przez celowe uformowanie pokrywy, ktora siega
od potowy szerokosci walca nozowego do rynny
biegu powrotnego surowca, tak ze zewnetrzna po-
fowa strumienia surowca rozszerza sie na calg sze-
roko$¢ koryta, podczas gdy $rodek strumienia
sptywajac z pokrywy do rynny przechodzi w po-
przek, przeto wewnetrzna strona strumienia su-
rowca rozprzestrzenia si¢ w catej szerokosci kory-
ta bedac przykrywang przez inng jego potowe. Przy
tym wewnetrzna potdwka strumienia surowca jest
odwrocona, zewnetrzna za$ rozcigga sie na catej sze-
rokosci koryta. Jednoczes$nie dzieki duzej szero-
kosci koryta nastepuje dalsze mieszanie surowca
na catej jego dtugosci. | oto osigga sie juz przy nie-
wielu nawrotach petne wymieszanie catkowitej po-
jemnosci, co daje szczeg6lnie przy farbowaniu duzg
oszczedno$¢ czasu.

przerzutowego, a w szczegélnosci holendra Banning,
pozwalaja p6js¢ bardzo daleko w wymiarach
osprzetu mielgcego i wybra¢ walec nozowy o du-
zej diugosci co wplywa dodatnio na' wydajnosé
mielenia.

Wplyw ten obrazuje wykres 1, na ktérym w pro-
stokatnym ukfadzie spo6trzednych przedstawiono
zalezno$¢ czasu mielenia od dtugosci ciecia lub ilo-
§ci nozy nozowiska statego.

Dtugos¢ ciecia L, jest to teoretyczna wielko$¢ wy-
razona iloczynem iloSci nozy walca nozowego zO0,
iloSci nozy nozowiska zb diugosci walca nozowe-
go b, oraz ilosci obrotéw n, ktory jest odniesiony
do 1 m3 masy holendra:

Z1XZi_XbXn
Q

Jak z powyzszego wida¢ dlugos¢ walca jest
jednym z czynnikdw wptywajacych wprost pro-
porcjonalnie na dtugo$é ciecia, a co za tym idzie na
wydajnos$¢ mielenia holendra.

Jako -wykonanie normalne dla holendra Banning
zostata wybrana 2 m. diugos¢ walca nozowego.
Taki osprzet moze by¢ zwigzany z korytem o 200
do 1.500 kg. wsadu bez zadnych zmian, przy czym
wyboér wielkoSci koryta jest zalezny od rodzaju
przerabianego surowca i charakteru wytwaorni.
~ Holender przerzutowy Banning umozliwia wiel-
kie skrocenie czasu mielenia przy stosunkowo do
dtugosci walca nozowego matym wsadzie, za$ przy
surowcu szybko sie mielgcym przedtuza okres mie-
lenia dzieki duzej pojemnosci koryta. Umozliwia

L = m/mm.
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on dzieki duzym wymiarom osprzetu mielgcego na
sumowanie (koncentracje) wydajnosci mielenia wy-
maganej dla danego surowca w niewielu jednost-
kach, co daje w wyniku znaczne uproszczenie orga-
nizacji wytwaérni.

Znaczng jest tutaj oszczedno$¢ energii.

Na skutek duzego spadku w korycie osiggalne
jest zageszczenie wsadu przy nieobcigzanym su-
rowcu 9% i wiecej, pomimo utrzymania mocnego
ciggu (biegu surowca).

Dzieki temu zmniejsza sie jeszcze bardziej moc
zapotrzebowana do pedzenia surowca w formie
rzadkiej mieszaniny z woda, moze wéwczas jednak
jako wynik wiekszej gestosci surowca wzrosngé
znacznie docisk ztozenia, a wiec znacznie wzrosnie

Rys. 9.
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specyficzna sprawno$¢ jak tez wydajno$¢ mielenia,
naturalnie odniesiona do holendra o jednakowych
wymiarach osprzetu mielgcego.

Proporcjonalnie do docisku ztozenia zmniejsza
sie czas mielenia, przeto zmniejsza sie takze iloczyn
czasu mielenia i sprawnosci ruchu pedzacego, ktéra
w przeciwienstwie do innych rodzai konstrukcji
jest wieksza na skutek odpadniecia straty przy
przesuwaniu surowca nad garbem.

Zrozumialym jest, ze wraz ze zmienionym spo-
sobem pracy, stato sie koniecznym catkowicie
zmieni¢ konstrukcje osprzetu holendra jak to obra-
zuje rys. 9.

Walec nozowy przesuwny w poziomie nie po-
siada w kierunku nozowiska zadnej sktadowej cie-
zaru i jest obcigzany i dociskany systemem dzwig-
niowym, podobnie jak mokre prasy.

Specjalna waga stuzy do ustalenia kazdorazowo
wymaganego przy mieleniu docisku ztozenia nozy,
ktory na skutek symetrii urzadzenia rozkiada sie
rownomiernie na catej dtugosci walca nozowego.

Nozowisko jest tatwo dostepne i wymienne przez
wysuniecie wstecz co nie wymaga dodatkowego
bocznego miejsca miedzy holendrami.

Reasumujac powyzsze nalezy stwierdzi¢ ze ho-
lender przerzutowy Banning stwarza konstrukcje,
ktéra swymi wiasciwosciami przedstawia duze za-
lety.

Holender statego mielenia

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

Mianowicie nie posiada on koryta biegu powrot-
nego surowca, ktéry po osiggnieciu najwyzszego
punktu po odrzucie z walca nozowego, sptywa swo-
bodnie po odpowiedniej krzywej do powt6rnego
przemielenia przez noze. Niezaleznie od tego suro-'
wiec posiada doptyw regulowany ilosciowo od go-
ry z jednej strony walca, za$ staty odptyw dotem
z drugiej strony walca.

Surowiec w takim holendrze ptynie nieprzerwa-
nym strumieniem, przy czym wstega surowca obie-
ga walec nozowy po linii Srubowej, za$ szybkos$é
przelotowa jest Scisle zalezna od cisnienia wyloto-
wego cieczy, ktérej wpiyw jest regulowany spec-
jalng zastawkg i dzwignig regulacyjng widocz-
na na rysunku 10.

Bieg holendra jest uproszczony, obstuga tatwiej-
sza, oszczedza sie energie, poniewaz odpadajg przer-
wy na napetnianie i oproznianie. Wysoka szyb-
kos$¢ zabezpiecza dobre doprowadzanie surowca do
walca, za$ obieg odbywajacy sie wedtug linii Sru-
bowej daje rekojmie dobrego wymielenia. Holen-
der odznacza sie dobrym ciggnieniem surowca co
pozwala na jego niezaklocong-prace nawet przy
przekroczeniu maksymalnej granicy zageszczenia
wiokien. Podobnie jak w zwyktym holendrze prze-
rzutowym obserwujemy tutaj specjalne utozysko-
wanie walca nozowego i przyrzadu obcigzajacego
z wagg mielenia, ktore umozliwiajg tatwe i bez-
stopniowe regulowanie docisku ztozenia w bardzo
szerokich granicach. Nozowisko state znajdujace sie
wysoko w koncu koryta jest tatwo dostepne i wy-
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mienne. Koryto krotkie z zeliwa, lub betonu zaj-
muje mato miejsca. Nadaje sie on do nieprzerwa-
nego mielenia celulozy stoniowej, drzewnej wzgled-
nie podobnych surowcoéw wioknistych, jak tez do
ciggtego mielenia odpadkéw papierowych.

Holender przerzutowy statego mielenia posiada
wielostronne mozliwos$ci zastosowania szczegdlnie
przy koncepcji pracy seryjnej.

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

Rys. 11.

Jest rzecza zrozumialg, ze stosowany jeszcze
w wielu fabrykach przemiat, polegajacy na prze-
rywanym napetnianiu i oprdznianiu, zatracit juz
wszelki sens (zwlaszcza w wielkim przemysle) bo-
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wiem sg znane powszechnie odpowiednie do tego
celu maszyny dla przemiatu surowca w sposéb
ciagty.

Nieprzerwany bieg przemiatowy przy pomocy
miynéw stozkowych stosowany jest zwiaszcza
w fabrykach U.S.A., jak tez w jednej z wiekszych
fabryk workéw papierowych Z.S.R.R. Pokazato sie
jednak, ze zuzycie energii jest przy tej metodzie
stosunkowo bardzo wysokie. Stosowane w wielu
fabrykach od 10 lat i wyprébowane holendry sta-
tego (ciggtego) mielenia pracujg przy znacznie ko-
rzystniejszych, pod tym wzgledem, warunkach. Ten
ostatni system moze jednak w stosunku do innych
dopiero wowczas wykaza¢ swojg wyzszos¢, gdy za-
stosowany zostanie do przemiatu wysokowartoscio-
wych surowcéw jak np. masa celulozowa, ktora
moze by¢ wymielona od stanu poczatkowego, az do
konncowego przy wysokiej gestosci wiokna okoto
6—7% i wiecej.

Jako konkretny przykiad korzystnego zastoso-
wania holendréw statego mielenia w uktadzie se-
ryjnym, podam opis holendrowni fabryki papieru
workowego i pakowego, oraz kablowego o wydaj-
nosci 100 ton na 24 godziny (rys. 12).

W urzadzeniu tym zostaje celuloza natronowa
niebielona przemielona na mase papierniczg, przy
czym w procesie tym idzie zawsze o réwnomier-
nos¢ i ciggto$¢ przebiegu mielenia.

W hali holendrowej pierwszego pietra mieszczg
sie kompletne urzgdzenia przemiatowe dla kazdej
z czterech masizyn papierniczych. Aby maéc dopro-
wadzi¢ do pierwszego holendra stalego mielenia
mase surowg dostatecznie rozdrobniong i réwno-
miernej gestosci, zastosowano dotgczony w bezpo-
Srednim sagsiedztwie holender rozczynowy z beb-
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nem odwadniajgcym (rys. 12 p. 1, 2, 3, 4), ktéry
w swej pochytosci i wymiarach walca podobny jest
do holendra catomiazgowego dla masy o wysokim
zageszczeniu. Masa celulozowa o 12—15% bez-
wzglednej suchos$ci, w stanie rozdrobnionym przez
gniotowniki, dostarczana na tasmie transportowej,
za$ dalej w sali holendrowej transportowana za
pomocg S$limaka 9 i 10 wpada do holendréw roz-
czynowych 1, 2, 3, 4, gdzie ulega rozpuszczeniu,
po czym dostaje sie poprzez dziurkowang ptyte
spietrzajgcq do pierwszego holendra satego mie-
lenia.

Rys.

Za podstawe urzadzenia przyjeto ogoélny ukiad,
wyprobowany w wielu szwedzkich fabrykach ce-
lulozy natronowej i siarczanowej. Specjalisci z dzie-
dziny fabrykacji celulozy natronowej sg zdania, ze
przez gniecenie tejze mozna uzyska¢ znacznie moc-
niejszy papier workowy wzgl. pakowy.

Na rysunku 12 widzimy dwa urzadzenia liczace
po 6 (p. 7i 8), jedno 8 (p. 5) oraz jedno 3 (p. 6) ho-
lendry statego mielenia. Cale urzadzenie dostar-
czajagc masy papierniczej o stopniu mazistosci
ca 35° S.R. na paipier workowy wzgl. pakowy
0 ciezarze 75—80 g/m2 zasila cztery papiernice,
wzglednie przy drugiej mozliwosci produkcyjnej
jedno urzadzenie szeScio-holendrowe daje mase
papierniczg o stopniu mazistosci ca 40° S.R., z kt4-
rej na jednej z papiernic jest sporzadzany papier
kablowy o ciezarze ca 75 g/m2 w ilosci 25 ton na
24 godziny, za$ pozostate trzy urzadzenia dajg ma-
se papierniczg na papier workowy i pakowy tak jak
wyzej opisano.

Cate urzadzenie holendrowni skiada sie wiec z 23
holendréw statego mielenia plus 4 holendry roz-
czynowe. Kazdy holender stalego mielenia wypo-
sazony jest w jeden walec nozowy o wymiarach
¢ 1000 X 2000 mm i o szybkosci obwodowej ca
10,5 m/sek., napedzany jest przez silnik osobny
0 mocy ca 80 KW.

Po przemieleniu masa przedostaje sie do kadzi
Srubowych ustawionych w pomieszczeniu partero-
wym. W pomieszczeniu tym znajduje sie rowniez
urzadzenie do przyrzadzania kleju, atunu i farby.
Doprowadzenie tych dodatkéw do kazdej grupy
przemiatowej nastepuje przy pomocy matych pomp,
przy czym dodawanie odbywa sie przy przedostat-
nim, lub przy ostatnim holendrze ciggtym. Ponie-
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waz sg to holendry przerzutowe, przeto nastepuje
szybkie wymieszanie dodatkéw z celuloza.

Jak z powyzszego wida¢ system przemiatu cigg-
tego w holendrach statego mielenia umozliwia nie-
przerwany przebieg pracy od kadzi rozdzielczych
(dyfuzorowych) az do gotowego papieru na nawi-
jarce maszyny papierniczej, co sprowadza ilos¢
obstugi roboczej do minimum.

Celem umozliwienia poréwnania i unaocznienia
korzysci jakie daje zastosowanie wyzej opisanego
urzadzenia o ciggtym biegu przemiatu, w stosunku
do urzadzenia sktadajgcego sie z holendrow z ot-

12.

wartym korytem typu Fiillner przytaczam poniz-
sze zestawienie:
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Zestawienie silnikow

1) do transp. tasm. 1 silnik naped. 20 KM 20 KM

2) do 2 transp. $limak. 2 silniki na-

pedowe a 10 KM ..ccovivviiiininenne 20 20
3) do 4 hol. rozczyn. 4 silniki na-
pedowe a 81 KM ..cooiiviiiinenee 324
4) do hol. miel. 37 hol. o olw. ko-
rytem = 37 siln. nap. a 110 KM. 4070 ,
23 hol. stat. miel.
= 23 siln. nap. a 110 KM. 2530
5) do 4 kadzi zbiorcz. sur. 4 siln.
nap. a 30 KM....oooooiviiniiiiiciiciee 120 ,, 120 .,
6) do 4 pomp sur. 4 siln. naped,
A 12 KM 48 48

4278 KN 3042 KM
=3150 KW =2250 KW

teczna moc silnikow

stosunek procentowy mocy instalacji 100 % 715 %
napedowych 140 % 100 %
Urzadzenie przerywanego mielenia
specyficzne zapotrzebowanie ener-
gii na 100 kg surowca w KWh 54
Urzgdzenie ciggtego mielenia
specyficzne zapotrze- hol. roszcz. 6
bowanie energii na hol. st.
100 kg sur. w KWh mielenia 40
catkowite specyficzne zapotrzebo-
wanie energii na 100 kg w KWh 54 46
stosunek procentowy 100 % 8
117 % 00

Poréwnujac zapotrzebowanie mocy holendrowni
z ciggtym przebiegiem przemiatu, z ewentualnie za-
stosowanym do tego celu urzgdzeniem z przery-
wang pracg przy Zastosowaniu holendra z kory-
tem otwartym, dochodzimy do stusunku korzyst-
nego dla urzadzenia ciggtego, ktore daje oszczednos$c
ca 15% energii napedowej. Jako wynik dalszych
poréwnan otrzymujemy w stosunku do urzadzenia
holendrowego z przerywanym biegiem przemiatu
ca 35—45% tacznego zapotrzebowania przestrzeni,
co w wyniku daje ca 50% kosztéw catkowitego
urzadzenia, a wiec budynkéw i maszyn.

Udoskonalona konstrukcja wsp6tczesnego holen-
dra pozwala na mielenie surowca $cisle wediug
teoretycznych wskazan i zatozen co narzuca wy-
maganie doktadniejszych pomiaréw mazistosci mie-
lonego materiatu. Pomiaru mazistoSci dokonuje sie
powszechnie znanym papiernikom aparatem Schop-
per—Riegler, ktéry jest wyskalowany dla jednego
litra roztworu zawierajgcego 2 g absolutnie suche-
go, mielonego surowca, przy czym w papierniach
surowiec z holendra jest pobierany specjalnym na-
czyniem przy normalnym zageszczeniu. Wszelkie
odchylenia od tej zasadniczej ilosci, zaréwno w doét
jak w gdre wptywajg na doktadno$¢ pomiaru, ktéry
nalezy korygowa¢ wedtug zatgczonych ponizej wy-
kreséw. Wykres 2 pozwala na korygowanie w/g
Dalen'a doktadnosci dokonanego pomiaru, za$ wy-
kres 3 w/g Merck'a stuzy temu samemu celowi.
Postugiwanie sie wykresem 2 jest proste, za$ uzyt-
kowanie wykresu 3 wymaga dodatkowych objas-
nien. Nalezy odszuka¢ na prawej i Srodkowej skali
doktadnie ustalong wage probki, oraz ustalony
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uprzednio stopiei mazistosci, przez te dwa punkty
przeprowadzi¢ prostg, ktorej przeciecie z lewa
skalg daje skorygowany stopien mazistosci, tak
jak to pokazano przyktadowo.
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Holender doswiadczalny typu przerzutowego

Konstrukcja i zasada dziatania tego holendra
jest oparta na systemie holendra przerzutowego
statego mielenia (rys, 13), za$ stuzy on do ustale-
nia drogi ekonomicznego przerobu surowca widk-
nistego, warunkoéw wzrostu sprawnosci i wydaj-
nosci holendra, oraz polepszenia wyrobu.

Rys.

Przy tym wazng jest rzeczg, ze holender doswiad-
czalny ustala wartosci, ktére mozna tatwo na dro-
dze rachunkowej przenies¢ do praktycznej pro-
dukcji.

Techniczng charakterystyke urzadzenia podaje ni-
zej zamieszczona tabela 4.

Tabela 4.

Celowo skonstruowana waga mielenia umozli-
wia regulacje catkowitego docisku ztozenia w za-
kresie od 10 do 120 kg. Okres mielenia jest krotki,
trwajacy ca 1/10 okresu mielenia w holendrze pro-
dukcyjnym, przeto w ciggu dnia mozna przepro-
wadzi¢ caty szereg mielen doswiadczalnych.

Holender posiada koryto catkowicie obudowane
i zamkniete, dzigki czemu jest utrzymywany w czy-
stosci, w przeciwienstwie do urzadzenia dos$wiad-
czalnego, otwartego. Okno szklane wbudowane
w ostone pozwala obserwowac przebieg mielenia.
Koryto jest tatwo napetniane od gdry przez zamy-
kany lej i moze byé szybko oprézniane, wzglednie
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pozwala na wygodne pobieranie probki przez prosty
wentyl podtogowy. Nozowisko state i walec nozowy
sg dostosowane do tatwego wyjmowania celem
wymiany nozy, lub garnituru kamieni.

Za granicg «nowoczesny holender doswiadczalny
znajduje sie w niejednym laboratorium papierni-
czym, w instytutach i wyzszych szkotach papierni-
czych. Musimy pamieta¢ ze i w Polsce papier-

13.

nictwo juz dawno przestato by¢ rzemiostem, a jest
przemystem bardzo powaznym, o duzym znaczeniu
dla gospodarki i kultury narodowej. Dlatego tez
musimy przemyst papierniczy oprze¢ na naukowych
podstawach dociekan i badan nie tylko zagranicz-
nych lecz takze krajowych.

Literatura:

1. A . E G. ,Elektrizitat in der Papier — In-
dustrie™, 2 wyd., 1933 r.

2. H. Arledter ,,Probleme der Hollandertheorie™

Woch. fiir Papierfabr. nr. 23, str. 427, 1937 r.
, 24, 445 »
» 34 , 637 .
., 37 ., 695 "
., 38 712 Y

3. H. Banning ,,Der Banning—Hollander™ Woch.
fiir Papierfabr. nr. 42, 1932 r.

4. Kom ,,Korrektionskurwen fiir die Bestimmung
des Mahlungsgrades mit dem Schopper —
Riegler — Apparat” Woch. fur Papierfabr.
nr. 7, str. 199, 1929 r.

5. E. Merck ,,Chemisch — Technische Unter-
suchungs Methoden fiir die Zellstoff und
Papierfabrikation™, 1942 r.

6. F. Miiller ,,Die Papierfabrikation und
Maschinen™ tom I, 3 wydanie, 1940 r.

ihre

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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Fizyko-chemiczne podstainy metody ciagtej
otrzymyinania mas celulozoinych siarczynomych

z dreuma*)

Psysico-chemical basis for the continuous method of uiood sulphite

cellulose production

Przy poréwnaniu poszczegolnych stadiow produkcji
masy siarczynowej na tle ich statego doskonalenia
technologicznego uderza brak postepu na zasadniczym
odcinku — w sposobie warzenia.

Dysponujac dzi$ duzymi warnikami, wyposazonymi
w urzadzenia cyrkulacyjne, pracujac przy wyzszych
ciSnieniach i przy uzyciu goracego tugu, opieramy sig
podobnie jak przed 70 laty na zasadzie otrzymywania
mas celulozowych przez gotowanie surowcow roslin-
nych z srodkiem roztwarzajgcym w zbiornikach typu
autoklawu.

Uderza to tym bardziej, ze wszystkie inne czynnosci
przy metodzie siarczynowej zostaty deatnie udosko-
nalone. Np. nowoczesna technika™ bielenia dysponuje
aparaturg, pracujaca systemem cigglym, a przeto bar-
dzo oszczednie i wydajnie. Wielki przemyst chemiczny
rowniez wkroczyt na te droge i gdzie tylko jest to moz-
liwe zmienia system pracy z nieciggtego na ciagty.

Istnieje szereg przyczyn, uzasadniajacych stosowanie
dotad systemu autoklawowego. Proces gotowania masy
siarczynowej odbywa sie przy stosunkowo wysokim
ci$nieniu (5 — 10 atm.) i odpowiednio wysokich tem-
peraturach. Poniewaz przy metodzie ciggtej materiat
wyjsciowy musiatby by¢ wttaczany do zbiornika,
w ktérym nastepuie reakcja, ugotowana za$ masa
celulozowa — wytlaczana wzglednie wydmuchiwang
— istniatyby przy tym powazne trudnosci konstruk-
cyjne. Zostaty one wprawdzie pokonane przy bieleniu,
ale nie mozna zapomina¢, ze przy bieleniu operujemy
znacznie nizszymi temperaturami. Wydaje sie prawdo-
podobnﬁm, ze przy systemie ciagtym, ptytki kwasood-
pome, ktérymi wytozone sa wewnetrzne Scianki war-
nikéw, okazalyby sie niedostatecznie praktyczne, gdyz
ciggle przesuwanie sie statych surowcéw roslinnych
w roznych stopniach roztworzenia, wymagatyby znacz-
nie wiekszej niz obecnie odpornosci mechanicznej ma-
teriatow.

Coraz szersze zastosowanie, jakie znajdujg lekko
obrabialne stale nierdzewne i kwasoodporne oraz wy-
niki pracy takich warnikow ze stali, uzytych przez
I. G. Farbenindustrie przy roztwarzaniu buczyny kwa-
sem azotowym — zdajg sie wskazywac¢ na pokonanie,
przynajmniej  czeSciowe, wymienionych uprzednio
trudnosci aparaturowych.

Mowigc o stronie mechanicznej metody ciagglej w za-
stosowaniu do otrzymywania masy celulozowej z drew-
na, nalezatoby jeszcze .zwroci¢ uwage na zagadnienie
cisnien. Badania przeprowadzone w Niemczech i Ka-
nadzie nad roztwarzaniem drewna przy uzyciu cisnien
Itt do 12 atm, wskazujg na to, ze zastosowanie mozliwie
najwyzszych cisnien Erzy metodzie siarczynowej sta-
nowic moze duze udoskonalenie procesu.

Weuwzglednieniu niewagtpliwych zalet, jakie przy-
niostoby zastosowanie metody cigglej roztwarzania
drewna w celu otrzymywania masy celulozowej (zwiek-
sznie wydajnosci, zmniejszenie strat cieplnych, bar-
dziej jednolite warunki roztwarzania®, nie wydaje
sie dziwnym, ze literatura fachowa poswieca te-
mu zagadnieniu wiele .uwagi i ogtasza szereg ga-
tentéw poswieconych tej metodzie. Aczkolwiek Ra-

*) Opracowanie Zzrédtowe.

tenty te uwazane sg raczej za teoretyczne i odnoszg sie
przewaznie do uzycia zwyktych warnikow z_zastoso-
waniem specjalnej aparatury do ich petnienia i wy-
prozniania, lub tez przez seryjne potgczenie warnikéw
pragng uzyska¢ stopniowy wzrost temperatury — za-
gadnienie metody ciagtej dojrzato do tego stopnia, ze
nalezato opracowac jego strone chemiczna.

Z posrdéd prac w tym Kierunku na specjalne wyro6z-
nienie zastugujg badania Hagglunda, Jayme'a i Groe-
gaard’a2).

W pierwszym rzedzie musiaty one iS¢ w kierunku
skrdcenia czasu trwania reakcji roztwarzania drewna,
Boniewaz konstrukcja odnosnej aparatury nastreczac

edzie tym mniejsze trudnosci, a metoda bedzie tym
bardziej korzystna, im bardziej skrocony zostanie czas
przebiegu reakcji. Z chemicznego punktu widzenia
usprawnienie reakcji roztwarzania da sie osiggnac¢
przez podniesienie szybkos$ci dyfuzji na powierzchni
reagujacej stalego materialu wyjsciowego, przez pod-
wyzszenie panujacego przy roztwarzaniu cisnienia
i temperatury, przez zastosowanie bardziej stezonych
srodkéw roztwarzajacych, jak rowniez przez wpro-
wadzenie kataiicznie dziatajacych czynnikow.

Zwiekszenie szybkosci dyfuzji.

Przy metodzie siarczynowej gotowania drewna,
przeszkode w impregnacji zrebkdw tj, ich nasycaniu
tugiem warzelnym stanowi zawarte w drewnie powie-
trze. Przez jego usuniecie proces impregnacji moze
by¢ Znacznie usprawniony. Roéwnie korzystne wyniki
daje traktowanie zrebkow parg przed gotowaniemi1”™).

Jak stwierdzit Wurz*), duze korzysci daje wprowa-
dzanie cieczy warzelnej do napetnionego zrebkafni war-
nika pod cisnieniem.

Wszystkie te sposoby otwierajg droge do zwiekszenia
szybkosci dyfuzji i brane sg pod uwage przy pracach
nad systemem cigglym gotowania drewna.

Wplyw temperatury na nasycanie zrebkéw tugiem
warzelnym badany byt wielokrotnie. Niska lepkosé
tugu warzelnego przy wyzszych temperaturach wpty-
wa dodatnio na proces impregnacji.

W praktyce, catkowite roztworzenie zrgbkow bez
powstawania nieroztworzonego rdzenia nastgpic moze
jedynie wtedy, gdy szybkosC impregnacji odpowiada
innym warunkom, panujgcym przy roztwarzaniu. Ame-
rykanie wprowadzili pojecie tzw. ,temperatury Kkry-
tycznej" tj. temperatury, przy ktdrej rozpoczyna sie
whasciwy proces roztwarzania (hydroliza). W zalez-
nosci o gatunku drewna lezy ona zwykle w granicach
110 — 120°C. Jesli do czasu osiggniecia tej tempera-
tury, impregnacja nie byla catkowita, po gotowaniu
pozostajg nieroztworzone rdzenie, lub, jak to stwier-
dzili Morgan i Dickson5) dajg sie zauwazy¢ powazne
roznice w stopniu roztworzenia drewna.

Podniesienie stezenia wolnego SO2 w tugu siarczy-
nowym wptywa rowniez dodatnio na szybko$¢ impreg-
nacji. podobnie, jak uprzednie nasycenie drewna gazo-
wym SO2. ) o )

Cyrkulacja tugu w warniku powoduje, ze zrebki sty-
kajg sie stale ze Swiezym tugiem, co obok wiekszej
rownomiernosci temperatur stanowi czynnik wptywa-
jacy na szybkos$¢ impregnacji.
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Jayme i Groegaard widzg najwieksze korzysci w usu-
waniu powietrza z warnika przed impregnacjg i po-
dajg, ze ich badania w tym Kkierunku przerosty wszel-
kie oczekiwania.

Zwiekszenie powierzchni reagujacej drewna.

Szybko$¢ impregnacji zrebkéw jest wieksza w Kie-
runku wtiokien, niz w kierunku poprzecznym. Ponie-
waz nawet przy idealnej impregnacji drewna czynni-
kiem roztwarzajagcym (tugiem warzelnym), nie wyklu-
czona jest mozliwo$¢ nierbwnomiernego roztwarzania
pozacelulozowych sktadnik6w drewna — drewno roz-
drobnione do pojedynczych wiékien stanowitoby teo-
retycznie idealny materiat wyjsciowy.

Hagglund badajac zachowanie sie wiokien, otrzy-
manych przez rozwtoknienie drewna w defibratorze
metoda Asplunda stwierdzit, ze przy metodzie siarczy-
nowej hydroliza ligniny odbywa si¢ wprawdzie nor-
malnie, ale otrzymana masa celulozowa rozpada sie
przy stabym nawet oddziatywaniu mechanicznym. Po-
szczegdlne wiokna rozpadaty sie na drobne kawateczki
i po wysuszeniu daty kruchv proszek, wobec czego nie
mozna byto nawet sporzadzi¢ arkusikow do badan wy-
trzymatosciowych.

Réwniez badania mikroskopowe
zmiany w strukturze witokien.

Wynika z tego, ze witdkna Asplunda nie moga sie
osta¢ bez uszkodzenia wobec mechanicznego i chemicz-
nego oddziatywania, jakiego doznaja w czasie goto-
wania, a wiec siarczynowe roztwarzanie wiokien As-
plunda nie moze by¢ brane pod uwage, jako S$rodek
do zwiekszenia powierzchni reagujacej drewna, a co
za tym idzie — skrocenia czasu jego roztwarzania.

Roztwarzanie alkaliczne widkien Asplunda wplywa
mniej szkodliwie na witasnosci wytrzymatosciowe otrzy-
mywanych mas, a celuloza zostaje stabiej zaatakowana
niz przy metodzie siarczynowej. | tu jednak badania
mikroskopowe wykazaty rozpad widkien na drobne
czesci, co warunkuje niskie witasnosci wytrzymato-
Sciowe. produkowanych mas celulozowych.

Dalszym etapem badan w wytknietym kierunku
byty prace nad gotowaniem dwustopniowym. Jayme
i Groegaard przeprowadzili w tym celu badania po-
rownawcze, przy ktérych zrebki roztworzone czescio-
wo metoda siarczynowg poddane byty nastepnie po-
nownie procesowi roztwarzania siarczynowego wzgled-
nie alkalicznego i odwrotnie, drewno roztworzone
w pierwszym stopniu metoda alkaliczng, poddawano
w drugim stopniu roztwarzaniu siarczynowemu i dla
poréwnania alkalicznemu.

Oto wnioski w ujeciu autoréw:

Jezeli drugi stopien roztwarzania przeprowadza sie
metoda siarczynowag, nastepuje zawsze zauwazalne po-
gorszenie sie wiasnosci wytrzymatosciowych otrzymy-
wanych mas.

Efekt ten jest tym bardziej godny uwagi, ze daje sie
zauwazy¢ juz przy %-godzinnym gotowaniu.

Jesli drugi stopien roztwarzania przeprowadza sie
w $rodowisku alkalicznym to nie nastepuje spadek
wiasnosci  wytrzymatosciowych otrzymywanych mas
lub tez nastepuje w stopniu bardzo nieznacznym. Przy
kontynuowaniu roztwarzania rozpoczetego w $rodowi-
sku kwasnym nastenuje wydatniejszy spadek wtasnosci
wytrzymatosciowych, niz to ma miejsce w wypadku,
gdy roztwarzanie roznoc¢zeto w $rodowisku alkalicznym.

Ogélnie wiec mozna stwierdzi¢, ze uprzednie roz-
widéknienie drewna wptywa przy metodzie siarczyno-
wej ujemnie na wtasnosci wytrzymatosSciowe otrzymy-
wanych mas, co zgodne jest rowniez ze spostrzezeniami
poczynionymi uprzednio przez Hagglunda®).

Patrzac wiec pod katem widzenia skrécenia czasu
gotowania przy zastosowaniu metody ciagtej do roz-
twarzania siarczynowego nalezy zrezygnowaé z dalsze-
go rozdrabniania drewna poza granice przyjete ogoélnie
dla zrebkéw.

Stwierdzone wyzej zjawisko ttumaczy Hagglund
w sposob nastepujacy: wytrzymato$¢ i moc pojedyn-
czych widkien zalezy od stopnia kwasowosci tugu wa-

wykazaty duze
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rzelnego, otaczajgcego wiokna. Poniewaz w zasadzie
przy gotowaniu zrebkéw skupienia widkien nie powin-
ny by¢ zaatakowane chemicznie, nalezy wnioskowac,
ze miarodajng dla wytrzymatosci wtokien jest ich
zewnetrzna strona, ktéra w drewnie nie jest obnazona.
W nieobnazonych witéknach panuje podczas roztwarza-
nia kwasowo$¢ duzo nizsza od kwasowos$ci cieczy wa-
rzelnej.

Daje sie to wyjasni¢, jesli zwazymy, ze lignina, za-
warta w pierwotnych i S$rodkowych lamelach jest
w stanie $zybko usunac przenikajgcy kwas siarkawy
przez chemiczne jego zwigzanie.

Poglad ten nie moze jednak zadowoli¢, poniewaz
przez wigzanie kwasu siarkawego powstaje kwas ligno-
sulfonowy, ktéry jest jeszcze mocniejszym kwasem,
a wiec kwasowo$é odnosnych miejsc musiataby by¢
przynajmniej zachowana.

W miejsce podanej wyzej, zostata wysunieta i przez
dalsze prace ugruntowana hipoteza, opierajgca sie na
zatozeniu ochronnego dziatania ligniny w $ciankach
witokien w stosunku do celulozy. Opierajagc sie na
modelu struktury widkna Freudenberga i Durra?7)8)
mozna poréwna¢ budowe widkien z zelbetonem: ce-
ment odpowiada tu ligninie, a prety zelazne — szere-
gom micel celulozy. W ten sposob krystaliczna celu-
loza jest niejako obtozona bezpostaciowg ligning, ktora
ja ochrania.

Aby zrozumie¢ nalezycie na czym polega dziatanie
ochronne ligniny nalezy rozpatrzy¢ rozne stopnie kwa-
sowosci wewnatrz lameli. Jest rzeczg stwierdzona,
ze szybko$¢ sulfonowania ligniny zalezna jest od ste-
zenia jondw wodorowych i wieksza przy wyzszym pH.
Podobnie przedstawia sie sprawa ‘hydrolizy statego
kwasu lignosulfonowego, ktéra przebiega proporcjo-
nalnie do stezenia jonéw wodorowych wewnatrz Scia-
nek lameli. Hagglund, badajac szybko$¢ rozpuszczania
kwasu lignosulfonowego z roztworami buforowymi,
stwierdzit, ze pH S$rodowiska, w ktérym kwas ligno-
sulfonowy przechodzi do roztworu wynosi ok. 2,0.
Z drugiej jednak strony, jezeli chodzi o witasno$ci wy-
trzymatosciowe i lepko$¢, stwierdzono posrednio, ze
zawarta w drewnie celuloza zostaje zaatakowana tylko
w takim stopniu, jaki odpowiada pH 3 do 4 (przy
pH = 2,0 musiataby by¢ zaatakowana w silniejszym
stopniu). Nalezy stad przyjaé, ze przy roztwarzaniu
siarczynowym drewna, wewnagtrz S$cianek witokien
nstalaja sie rdézne stosunki kwasowosci: w systemie
miedzymicelarnym ligniny panuje pH ok. 2,0, gdyz
tylko przy takim pH moze rozpuszczac sie kwas ligno-
sulfonowy, natomiast w micelarnym systemie celulozy
panuje pH 3 do 4, w ktorych to granicach celuloza
w panujacych przy roztwarzaniu warunkach nie ulega
depolimeryzacfb >

Roztwarzanie siarczynowe drewna przebiegh wiec
jako reakcja topoehemiczna i jest Scisle zwigzana
z miedzymicelarnym systemem ligniny.

Oparte na tych wywodach ochronne dziatanie ligniny
wobec celulozy osta¢ sie moze tylko dopoéty, dopoki
rodzime tworzywo $cianek wiokien pozostaje niena-
ruszone ; przez to ciggtos¢ warstw ligniny jest zacho-
wana. Gdy z jakichkolwiek powodéw, czy to przez
oddziatywanie mechaniczne, czy chemiczne zostaje ono
naruszone, znika podstawa do podziatu granic pH i ce-
luloza zetknie sie bezpos$rednio z roztworem o pH =
2, jaki posiada tug warzelny, skutek czego nastgpi od-
powiednia jej depolimeryzacja. Poniewaz lignina, jako
tworzywo tréiwymiarowe jest elastyczna, przy oddzia-
tywaniu mechanicznym np. przy zginaniu widkien
powstang w niej tatwo kapilarne szczelinki o réznych
$rednicach, przez ktére przenikng¢é moze czynnik roz-
twarzajacy do micel celulozy.

Przy oddziatywaniu chemicznym nalezy liczy¢ sie
z tym, ze wskutek nierbwnomiernego rozmieszczenia
ligniny wewnatrz lameli $cianek komdrkowych, lamele
ubozsze w lignine zostang wcze$niej jej pozbawione,
przez co rpoze w tych miejscach nastapi¢ lokalne zaata-
kowanie celulozy. Rozbudowujgc dalej teorie o ochron-
nym dziataniu ligniny, Jayme i Wettstein podaja, ze
istniejg przejscia pomiedzy warstwg ligniny, a wiasci-
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wym ,rdzeniem celulozowym". Wg tego pogladu we-
wnatrz substancji miedzymicelarnej koncentracja lig-
niny maleje w kierunku rdzenia, koncentracja wielo-
cukrowcow rosnie zas w tymze kierunku i celuloza na
powierzchni szeregdw micel styka sie rowniez z wielo-
cukrowcami (hemicelulozami).

Substancje ligninowe hydrolizujg duzo tatwiej niz
substancje celulozowe. Wszystkie te warstwy muszga
by¢ usunigte zanim ciecz roztwarzajagca w niezmienio-
nym stezeniu dotrze¢unoze do rdzenia. Do czasu roz-
tworzenia bedg one wigzaty tyle SO2 (lignina przez
sulfonowanie, wielocukrowce po ich hydrolizie na
mniej spolimeryzowane produkty — przez tworzenie
zwigzkéw siarczynowych i jondw tiosiarczanu), ze
w szeregu micel ustala sie znacznie nizsza kwasowosc¢,
a mianowicie pH 3 do 4.

Nizej opisane badania Jayme'a i
twierdzajg rozwinieta tu hipoteze.

Groegaard'a po-

Wplyw oddziatywania ci$nienia na drewno na wtasno-
§ci otrzymywanych mas celulozowych.

Wyzej wskazano, ze dla otrzymania ,mocnych" mas
celulozowych z drewna, powinno ono zachowaé swoja
strukture w stanie mozliwie nienaruszonym, Jesli
ciggto$¢ tworzywa lisniny zostanie przerwana przez
powstanie szczelin kapilarnych, to niektore czesci celu-
lozy zostang przez to pozbawione ochronnego dziatania
ligniny (w miejscach powstania szczelin) i wystawione
na bezposdrednie dziatanie czynnika roztwarzajacego,
przez co w zaleznosci od jego rodzaiu i stezenia dozna-
ja mniejszego lub wiekszego zaatakowania.

W szwedzkim przemys$le celulozowym zauwazono9),
ze partie drewna, ktoére po traktowaniu goraca wodg
trafiaty bez uprzedniego ostudzenia do rebaka. dawaty
masy 0 nizszych wiasnosciach wytrzymatosciowych.
Badajagc zaobserwowane zjawisko Bildt znalazt okre-
Slony zwigzek miedzy ci$nieniem, jakiego doznato
drewno przy rebaniu i whasnosciami wytrzymatos$cio-
wymi otrzymanych z niego mas.

Z okraglakéw poddanych w stanie wilgotno-goragcym
cisnieniu 110 kg/cm2 i po zrebaniu roztwarzanych me-
todg siarczynowg, otrzymano masy o bardzo niskich
wiasno$ciach wytrzymatosSciowych.

Stwierdzono réwniez, ze prasowane drewno jest tat-
wiej nasigkliwe od drewna nieprasowanego (a zatym
czas jego impregnacji jest krétszy). Jednakze opor
stawiany przy prasowaniu przez poszczegdlne witokna
nie jest jednakowy. Gruboscienne komorki z przyro-
stu jesiennego wytrzymujg znacznie wyzsze cisnienie
i rozmiazdzaja przeto cienko$cienne komorki z przy-
rostu wiosennego.

Prasowanie drewna musiatoby wiec wywiera¢ do-
datni wptyw na jego impregnacje przy gotowaniu siar-
czynowym i wptywa podobnie, jak zastosowanie mniej-
szych zrebkéw. Whniosek ten potwierdzajg badania
Chuchrianskiego10).

Dazac do stwierdzenia, czy prasowanie drewna powo-
duje zmiany fizycznych i chemicznych wiasnosci otrzy-
manych z niego mas, przeprowadzono szereg gotowan
siarczynowych z drewnem, poddanym uprzednio dzia-
taniu réznych cisnien (od 90 do 400 kg/cm?), zmie-
niajgc stezenie SO2, temperature maksymalng i czas
gotowania. Otrzymane masy poddano doktadnym
badaniom wytrzymatoSciowym. Pomijajagc tu szczeg6-
towe wyniki tych badan, nalezy podkresli¢, ze okazato
sie mozliwym przy wysokiej temperaturze maksymal
nj, w danym wypadku 164°C, otrzymaé masy siarczy-
nowe wysokolepkie i o wysokiej zawartosci alfa-celu-
lozy. Poniewaz reakcja trwata przy tym zaledwie 1 go-
dzine i 5 minut, — nalezy podkres$li¢c dominujaca role
czynnika czasu przy otrzymywaniu mas celulozowych.

Zmiany struktury drewna, wywotane przez jego pra-
sowanie wywiera¢ beda mniejszy wptyw na wiasnosci
otrzymanych z niego mas celulozowych wtedy, gdy
roztwarzanie nastepowaé bedzie krdcej i przy wyzszej
temperaturze niz odwrotnie.
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Z ogo6lnego zestawienia wynikow badan wytrzyma-
tosciowych mas celulozowych, otrzymanych z drewna
prasowanego wynika, ze prasowanie drewna wywiera
ujemny wpltyw na wilasnosci otrzymywanych z niego
mas.

Wyniki oznaczen Jayme’a réznig sie od wynikow
Bildta, co Jayme tlumaczy tym, ze Bildt prasowat
drewno w stanie gorgcym i mokrym, podczas gdy opi-
sane badania przeprowadzone byty z drewnem suchym
wzglednie z drewnem wilgotnym, ale nie gorgcym.
Frey — Woyssling, podkreslajgc réznice w zachowaniu
sie drewna suchego i wilgotnego przy prasowaniu, przy-
pisuje je termoplastycznosci $rodkowych lamel. Wg
Frey — Wysslinga $srodkowe lamele sg w zwyktej tem-
peraturze bardzo twarde i odporne na dziatanie mecha-
niczne i chronig stabsze lamele witdkien. Dziatanie to
ustaje w wyzszych temperaturach, gdyz lamele te stajg
sie plastyczne, a stabsze elementy komdrkowe zostaja
uszkodzone (zmiazdzone) przez twardsze komorki w
stopniu jeszcze wyzszym, niz to miato miejsce w tem-
peraturze nizszej.

Whnioski koncowe.

Streszczone wyzej prace Jayme'a, Groegaarda i in-
nych badaczy potwierdzajg w catej rozciggtosci wysu-
nietag przez nich uprzednio hipoteze, ktéra przypisuje
ligninie wptyw ochronny na zawartg w lamelach celu-
loze. Zniszczenie ciggtosci systemu miedzymicelarnego
przy roztwarzaniu w wyzszych temperaturach, powo-
duje spadek wtasnosci wytrzymatosciowych mas, ich
lepkos$ci itp. w stopniu zaleznym od rodzaju wstepnego
traktowania oraz tugu warzelnego. Jest przeto zrozu-
miate, ze warunki w jakich otrzymuje sie zrebki, a
wiec wilgotno$¢ drewna, ostro$¢ noza itp. wptywajg na
wiasnosci otrzymywanych mas.

Wszystkie te czynniki nalezy wzigé pod uwage przy
przeksztatcaniu metody siarczynowej na metode ciagta.

Przy roztwarzaniu alkalicznym wptyw mechanicz-
nego oddziatywania na drewno jest duzo mniej szkodli-
WY niz przy roztwarzaniu siarczynowym.

Sheenll) podaje opis warnika do gotowania ciggtego,
zbudowanego przez Paper & Industrial Appliances.
Cisnienie robocze wynosi tu 9 — 12 kg/cm2, Scier wci-
skany jest najpierw do ,strefy gotowania”, gdzie przy
pomocy pomp doprowadza sie S$rodek roztwarzajacy
i wtltacza sie pare. W ,strefie reakcyjnej” miesza sie
§cier przy pomocy mieszadta Srubowego a nastepnie
pod dziataniem cisnienia pary przeprowadza sie go do
defibratora. Czas gotowania wynosi 4 — 6 minut.
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Skrzynka zapytan

Questions Box

6. Jak oznaczy¢ ilos¢ chemikaliow (wapna
i sody) potrzebnych do zmiekczania wody
kottowej?

W praktyce zachodzi czesto konieczno$¢ szybkie-
go oznaczenia ilosci chemikaliow potrzebnych do
zmigkczania wody kottowej. Poniewaz najczesciej
jeszcze zmiekczania wody dokonuje sie przy pomo-
cy wapna (CaO) i sody (Na2GC=s) podajemy prak-
tyczny sposob pozwalajgcy oznaczy¢ doswiadczal-
nie, jaka ilo$¢ tych substancji nalezy doda¢ do 1
1czy do 1 m3 wody celem jej zmiekczenia.

a) okreslenie ilosci sody. '

Zada¢ 500 ml *) badanej wody na parownicy 10
ml 0,2 n Na2Co3 (a mi). Zawarto$¢ parownicy od-
parowac¢ do sucha, pozostato$¢ rozpusci¢ w matej
ilosci wody destylowanej i przesgczyé przez maty
sgczek. Osad na sgczku pr'zemyc wodg destylowana,
az do zaniku reakcji alkalicznej (sprawdzi¢ przy
pomocy czerwonego papierka lakmusowego, czy
zabarwia sie na niebiesko od kropli Sciekajcej z
lejka). Caly przesacz zmiareczkowaé¢ 0,2 n kwasem
solnym HC1 (b ml) uzywajac jako wskaznika me-
tyloranzu.

Zuzyto sody (a—b) ml, a wiec dla zmiekczenia 1
1 wody potrzeba 2 (a—b) 0,0106 g Na2Co 3 (soda bez-
wodna) lub 2 (a—b) 0,1286 g Na2CO310H20 (soda
krystaliczna), gdyz 1 ml 0,2 n HC1 odpowiada
0,0106 g Na2C03 lub 0,0286 g Na2CO310H20.

Przykiad:

Zadano 500 ml badanej wody 10 ml 02 n
Na2C03 (a=10) na zmiareczkowanie nadmiaru so-
dy uzyto 6 ml 0,2 HC1 (b=6). Dla zmiekczenia 1 1
wody potrzeba 2 (10—6) 0,0106 g Na2C03=0,0848 g
Na2C03 (soda bezwodna) lub 2 (10—6) 0,0286 ¢
Na2C0O310H20 (soda krystaliczna) czyli:
na zmiekczenie 1 m3 wody potrzeba 84,8 g Na2CO,.
lub 228,8 g Na2CO310H20.

b) okreslanie ilosci wapna.

Zada¢ 500 ml badanej wody w zlewce litrowej
100 ml czystej wody wapiennej, w ktorej zawar-
to$¢ CaO zostata uprzednio okreslona przez mia-
reczkowanie przy pomocy 0,1 n HC1 przy uzyciu
fenolftaleiny jako wskaznika.

Niech 1 ml tej wody wapiennej zawiera a g CaO.
Zlewke ogrzewa¢ 30 minut pod przykryciem
(szkietko zegarowe) — potem ostudzié. Powstaty
osad odsgczy¢ przez fatldowany sgczek. Osadu nie
przemywacé! 500 ml przesgczu zmiareczkowaé wo-
bec fenolftaleiny 0,2 n HC1. Zuzyta ilo$¢ kwasu sol-
nego (b ml) powiekszona o 1/5 (poniewaz rozcien-
czano z 500 ml do 600 ml) wskazuje ilos¢ niezuzyte-
go CaO. Jezeli te ilos¢ odejmie sie od poczatkowej
ilosci CaO (wprowadzonego z woda wapienng) —

*) 1 ml = 0,001 litra.
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otrzymuje sie potowe ilosci CaO potrzebnego do
zmiekczenia 1 1 wody. 1 ml 0,2 n HC1 odpowiada
0,0056 g CaO. A wiec dla zmiekczenia 1 1wody po-
trzeba:

2 (100 a — 1,2 b 0,0056) g CaO.
Przykiad:

Zadano 500 ml badanej wody 100 ml wody wa-
piennej o zawartosci 0,001 g CaO w 1 ml (a=0,001).
Na zmiareczkowanie niezuzytego CaO w 500 ml
przesaczu zuzyto 10 ml 0,2 n HC1 (b=10).

Dla zmiekczenia 1 1 wody potrzeba 2
(100 0,001—1,2 10 0,0056) g CaO = 0,0656 g CaO
czyli:
na zmiekczenie 1 m3 wody potrzeba 65,6 g CaO.
Uwaga: o ile okaze sie, ze 100 ml wody wapiennej

jest niewystarczajgce do wytrgcenia osadu — na-

lezy do wykonania proby uzy¢ 200 ml wody wa-

piennej. Wtedy wzér na obliczenie ilosci CaO w

g potrzebnych do zmiegkczenia 1 1wody bedzie

wygladat:

2 (100 a — 1,4 b 0,0056)
A. W,

Bibliografia biezacej literatury
papierniczej
Current Paper Literature

Dziat dokumentacji Centralnego Laboratorium Ce-
lulozowo - Papierniczego przystepuje do systematycz-
nego informowania ogo6tu papiernikdw o najnowszych
publikacjach dotyczacych przemystu celulozowo - pa-
pierniczego i pokrewnych dziedzin nauki i przemystu.
Zestawienia bibliograficzne obejmujg oryginalne pra-
ce drukowane biezaco w prasie fachowej krajowej
i zagranicznej i uwzgledniajg tylko podstawowe dane
jako to: nazwisko autora, tytut, nazwe czasopisma,
nr, strone Itd. Mniej lub wiecej obszerne omoéwie-

nia i streszczenia ukazywaé sie bedg na tamach
.Przegladu Papierniczego"” w prowadzonym dalej
Przegladzie literatury.

Czynnos$ci opracowania Bibliografii biezacej litera-

tury papierniczej podjeli sie inz.
i inz. Wtodzimierz Surewicz.

Kazimierz Hempel

Zestawienie uwzglednia nastepujace czasopisma (sto-

sowane skrdty i petne tytuty): £

Przegl. Bibliograf. — Przeglad Bibliograficzny

Zycie Gosp. — Zycie Gospodarcze

Gospodarka Plan. — Gospodarka Planowa

Dokt Akad. N. — Doktady Akademii Nauk SSSR

Zycie Nauki — Zycie Nauki

Tra_nst. Farad, Soc. — Transactions of the Faraday So-
ciety

Nature — Nature

Wszech$wiat — Wszechs$wiat

Wiest. Wyssz. Szk. — W iestnik Wysszej Szkoty

lzw. Akad. N. — lzwestia Akademii Nauk SSSR

Wiad. Chem. — Wiadomos$ci Chemiczne

Usp. Chim. — Uspechi Chimii

Zurn. Prikt. Chim. — Zurnat Priktadnoj Chimii

Roczn. Chem. — Roczniki Chemii

Zurn. Obszcz. Chim. — Zurnat Obszczej Chimii

Zurn. Fiz Chim. — Zurnat Fiziczeskoj Chimii

Zurn. Analit. Chim. — Zurnal Analiticzeskoj Chimii

Ind. Eng. Chem.-Analyt. Ed. — Industrial Engineering
Chemistry-Analytical Edition

Zaw. Lab, — Zawodskaja Laboratorija

Przegl. Techn. — Przeglad Techniczny

Mechanik —s Mechanik
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Kottoturb. — Kottoturbostrojenie
Wiad. P. K. N. — Wadomosci P. K. N.
Przegl, Mech. — Przeglad Mechaniczny

Leg. Prom. — Legkaja Promyszlennost

lzw. Tept, Inst. — lzwestia Teptotechniczeskogo Insti-
tuta

Prom. Energet, — Promyszlennaja Energetika

Przegl, Skorz. — Przegl. Skorzany

Leg. Prom. — Legkaja Promyszlennost

Przem. Spoz, — Przemyst Spozywczy

Wiad. Rynku Chem, — Wiadomosci Rynku Chemicz-
nego

"Przegl. Chem. — Przeglad Chemiczny

Ind. Eng. Chem, — Industrial Engineering Chemistry

Przem. Chem, — Przemyst Chemiczny

Cel,-pap. — Cel-pap (czeskie)

Przegl. Pap, — Przeglad Papierniczy

Bum. Prom. — Bumaznaja Promyszlennost

La Papeterie — La Papeterie

Pulp & Paper — Pulp & Paper Magazin of Canada

Pap. Tr. J. — Paper Trade Journal

Paip. Tr. Rev. — Paper Trade Review.

Papier — Das Papier

Suom. Pap. — Suomen Paperi ja Puntavaralethe

Papiernik — Papiernik

Svensk Pap. Tid, — Svensk Fappers Tidning

*Papir a cel, — Papir a celuloza
Przem, Wtok. — Przemyst Widkienniczy
Ind, d. Plastiques — Industries des Plastiques

3 ZAGADNIENIA EKONOMICZNO-SPOLECZNE
31

G. S. Bliacher — Zastosowanie matematycznej sta-
tystyki do badan wynikéw analizy chemicznej. Zaw.
tab. 13, 1482. (1947)

35 :676

H. Witkowski — Zagadnienia organizacyjne przemy-
stu papierniczego, Przegl. Papiern. 3, 167 i 189. (1947) «
33:676.33

S, Libiszowski — Papier gazetowy na rynku s$wiato-
wym, Przegl. Papierd. 3, 211. (1947)
351.71 : 676

S.Libiszowski — Aktualne zagadnienia finansowa-

nia w przemysle papierniczym, Przegl. Papiern. 3, 165,
. (1947)

541 CHEMIA FIZYCZNA

541.18

J. J, Hermans —Pecznienie i odksztatcenia siatki ciat
wysokoczasteczkowych, zawierajgcych stosukowo dtu-
gie tancuchy. Trans. Farad. Soc. 43, Nr 8—9, 591.
(1947)
541.18

G. S. Kasbekar, S.M, Neale — Pecznienie celulozy
w wodnych roztworach pewnych kwaséw i soli, z u-
wzglednieniem preznos$ci par, gestosci i lepkosci tych
roztwordw. Trans. Farad. Soc. 43, Nr 8—9, 517. (1947)
541.18

A.D. Mc Larem, C. H. Hofrichter Jr. — Teoria przy-
legania ciat wysokoczgsteczkowych do celulozy. Pap.
Tr. J. 125, Nr 19, 96. (1947)
541.18

J. R. Houwink — Przepuszczalno$¢ ciat wysokocza-
steczkowych. Jnd. Plastiques 3, 409 (1947).
541.18

Seria: Absorbcja barwnikéw przez celuloze,

vm, s.M Neale — Badanie rozmieszczenia jonéw
przy pomocy potencjatu dyfuzyjnego.

IX. C.E, F. Fischwick, S.M. Neale — Pomiary ab-
sorbcji btekitu ,,Sky blue FF*“ przez bawetne.

X. S. M, Neale — absorbcja barwnikow kationowych.
Trans. Farad. Soc. 43, 325, 332, 338. (1947)
541.6

Ref. S. Ch. — Oznaczanie grup koncowych w cza-
steczkach polimeréw. Przemyst Chem. 26, 446. (1947)
545 ANALIZY

545.371

E. S. Choroszgja — Nowa metoda kalorymetrycznego
oznaczania pH, Bum. Prom. Nr 4, 36. (1947)

545 :676

1948 — PRZEGLAD PAPIERNICZY

F.H. Cherepow — Metoda ciggta dla oznaczania
przenikania pary wodnej w 0°F. Pap. Tr. J. 125, nr
19, 110. (1947)

545 : 676

L.W. Elder — Przenikanie zapachow poprzez mate-
riaty opakunkowe. Pap. Tr, J. 125, nr 19, 128. (1947)
545.1 : 676

F. T, Carson — Metoda wagowa oznaczania przeni-
kania pary wodnej. Pap. Tr. J. 125, nr 19, 118. (1947)
545,371

E, S, Choroszaja — Nowy przyrzad kolorymetrycz
nego oznaczania pH. Bum. Prom, Nr 3, 40, (1947)
546 :667.114

Niektore reakcje roztworéw chlorynow. "1.J, Weiss
— Powinowactwo elektronowe jonow CIO i CIlO2.
Trans. Farad. Soc. 13, 173. (1947)

547.458.8 CHEMIA CELULOZY
547.458.8

N.L Nikitin — Nowe badania w dziedzinie chemii
drewna i celulozy. Bum. Prom, Nr 1, 6. (1947)
547.458.82

D, Fensom, S. Fordham — Mikroskopowa obser-
wacja przebiegu rozpuszczania nitrocelulozy (nitrowa-
nej bawetny) w nitroglicerynie. Tran, Farad. Soc. 43,
Nr 8—9, 538 (1947)
547.458.82 :541.18

W.R. Moore — Pecznienie nitrocelulozy w roztwo-
rach dwusktadnikowych. Trans. Farad. Soc. 43, Nr
8—9, 543. (1947)

547.458.84

L. P, Zerebow — O naturze ligniny. Bum. Prom.
Nr 5, 6. (1947)
547.914.2

W. A. Gulianickij — Koloidowo-chemiczne wt#asno-

sci kleju z kalafonii o wysokiej zawartosci wolnych
zywic. Bum. Prom, Nr 1, 14. (1947)
547.917

L A, Nagrodskij — Glukoza z celulozy. Bum. Prom.
Nr 2, 31. ([947)

66 TECHNOLOGIA CHEMICZNA
660.2

E.D. tonskij — Budowa sferycznych zbiornikéw re-
generacyjnych. Bum. Prom. Nr 5 32; (1947)

661.713 TECHNOLOGIA MAS CELULOZOWYCH
661.713

P. S. Larin — Mechaniczne odzywiczanie mas ce-
lulozowych. Bum. Prom. Nr 2, 16. (1947)
661.713

S.J. Tumanéw — Wymurowanie warnikéw. Bum.

Prom. Nr 3, 36. (1947)
661.713 :541.18

L. A, Kantor i P,B. Cheifec — Wptyw zawartosci
zywic w drzewnych masach celulozowych na ich lep-
kos¢. Bum. Prom. Nr 4 32. (1947)
661.713 : 676.02 — 471

S. A, Fotiew — W finskich fabrykach celulozowo-
papierniczych. Birm. Prom. Nr 2, 6. (1947)
661.713.213

D. M. Szilinskij — Wyrownywanie wymiaréw zreb-
kéw warzelnych. Bum. Prom. Nr 5, 27. (1947)
661.713.213

J.N. Nepenin — Reakcja kaustyfikacji i warunki
jej réownowagi. Bum.. Prom. Nr 4, 3. (1947)
661.713 :213

R.F. Clemens — Nowoczesny zaktad regeneracji
sody kaustycznej w praktyce. Pap. Tr. Jour. 125, 27.
(1947) Tappi Nr 22
661.713.216 : 676.1.4 : 676.6

S.I. Aronovsky, A.J. Ernst, H. M. Sutcliffe — Roz-
twarzanie siarczynem sodowym dla produkcji tektury
ze slomyv Pap Tr, J. 125, Nr 19, 90. (1947)
661.773.216

M. G. Eljaszberg — Zuzycie siarki przy produkcji
mas celulozowych siarczynowych. Bum. Prom. Nr 3,
17. (1947)



PRZEGLAD PAPIERNICZY — 1948

661.713.216
M. M. Kopancew — Zuzycie siarki przy warzeniu mas
siarczynowych. Bum. Prom. Nr 3, 6. (1947)

661.713.216.8

M. M. Kopancew — Nowa racjonalna metoda rege-
neracji dwutlenku siarki. Bum. Prom. Nr 5, 19. (1947)
661.713.216.8

E. E, Harris, M. L.. Hannan, R. R, Marquardt — Pro-
dukcja drozdzy z tugbébw posiarczynowych. Pap. Tr.
Jour, 125, 34. (1947) Tappi Nr 22
661.713.215.8

J. Sundman — Rodzaje cukréw w tugu posiarczyno-
wym, Suom. Pap. Nr 8, 115. (1947)
661.713.216.8

J, Sundman — Zwigzki cukru z jednozasadowym
siarczynem i luzno zwigzany dwutlenek siarki. Suom.
Pap. Nr 4, 52. (1947)
661.713.216.8

J, Lapinski—Spalanie tugéw pocelulozowych, Przegl.
Papiern, 3, 196. (1947)
661.714

Y. Tuhkusen —Zuzytkowanie odpadkowego btotka
wapiennego w finskim przemysle celulozowym. Suom.
Pap. Nr 15, 209. (1947)

662 TECHNOLOGIA CIEPLNA

662.9

J, E. A. Warner — Bilans cieplny sitowni w jedno-
stkach BTU, Pap. Tr. J. 125, 147. (1947)
662.9 : 676

K. Kutarba — Zasobniki pary Ruthsa w przemysle
celulozowo-papierniczym. Przegl. Papiern. 3, 149 i 169,
(1947) |

676.1 PRZYGOTOWANIE MASY PAPIERNICZEJ

676.1
W. B. Campbell — Naukowy punkt widzenia na przy-
gotowanie masy papierniczej. Pap, Tr. J. 125, Nr 19,
82. (1947)
676.1.02

W. K, Czujko — Praca regulatora stezenia masy

»Sell“. Bum. Prom. Nr 2, 37. (1947)
676.1.023.3:541.18

Rafinacja studiowana od strony pecznienia wiéokien.
La Papeterie 69, 304. (1947>
676.1.023.3

Rafiner Morden Stock Maker. La Papeterie, 69, 299.
(1947)
676.1.023.7

A. S.Sergejewa — Zastosowanie wosku montanowego
dla klejenia papieru i kartonu. Bum. Prom. Nr 4, 28.
(1947)

676.1.027

D M. Fijate — Zaleznos$¢ szybkosci suszenia papieru

od skfadu masy. Bum, Prom. Nr 4, 12. (1947)
676.1.027

D. M. Fijate — Zalezno$¢ miedzy gramaturg papie-
ru a szybko$cag jego suszenia. Bum. Prom. Nr 2, 21.
(1947)
676.1.502

B, S. Darowskij — Praca sztucznych kamieni $ciera-
jacych przy produkcji brgzowego $cieru. Bum. Prom.
Nr 3, 32. (1947)

676.2 FABRYKACJA PAPIERU
676.2 -

A. Matagrin — Osady w aparaturze papierniczej, za-
wierajgce bakterie i $rodki 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)
676.2.05

E. Szytko — Erkenzator SI4. Opis dziatanie i wska-na przerobem chemicznym: gotowaniem

z6wki obstugi. Przegl. Papiern. 3, 192. (1947)

43

676.2.05
E. Szwarcsztajn — Vortrap. Przegl. Papiern. 3, 183.
(1947)

676.2.05 :661.713

W. M. Hufnagel — Tasma i jej zastosowanie w celu-
lozowniach i papierniach. Pap. Tr. J. 125, 143. (1947)
Tappi
676.2 :661.713

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

E, Szwarcsztajn — Nowa metoda otrzymywania
dwutlenku siarki z gazéw spalinowych. Przegl. Papiern.
3, 157. (1947)

676.2.053

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

J.B. Gough — Odksztatcenia walca superkalandra.
Pap. Tr. J. 125, Nr 19, 147. (1947) Tappi

676.8 WYROBY Z PAPIERU (PRZETWORSTWO)

676.48
Z.W. Uczastkina — Papiery wodoodporne w budow-
nictwie okretowym. Bum. Prom. Nr 2, 28. (1947)

676.83 :676.1.4
N.F. Wilson — Ocena tektury stomowej ,9 point"

przeznaczonej do wyrobu tektury falistej. Pap. Tr. J.
125, Nr 19, 86. (1947)

Przeglad literatur®

Revieuj of Literature

661.713 :676

Prof. S, A. Fotiew, W fabrykach i zaktadach przemy-
s(%owy<):h Finlandii. Bumaznaja Promyszlennost Nr 2, 6
1947).

Ze wszystkich przedsiebiorstw przemystu celulozo-
wo- papierniczego Finlandii najbardziej interesujace
sg: fabryka wysokogatunkowego papieru Terwakoski,
nowa fabryka, papieru gazetowego Anijala, niedawno
wybudowane zaktady celulozy siarczanowej Sunila
i Kaukopia wreszcie kilka mniejszych zaktadoéw wyra-
biajagcych tekture budowlang.

Jedyng fabryka w Finlandii, wyrabiajgcg cienki
papier ze szmat jest Terwakoski. Zatozona w r. 1818
stale byta unowocze$niana i posiadat dzis dos$é orygi-
nalne urzadzenia. Jest tu 5 niewielkich papiernic sze-
rokosci roboczej okoto 2 m. i wezsze. Na maszynach
tych wyrabia sie 2, a maximum do 4,5 tys, ton papieru
rocznie. Asortyment: papier szmaciany, jak bibutka
kondensatorowa, papierosowa, karbonowa, papier prze-
dzalniany; wyrabia' sie réwniez papier pisarski, dru-
kowy, aktowy, wysokie gatunki bibuty atramentowej.
Brak szmat zmusit fabryke do zuzytkowania specjal-
nego gatunku Inu dlugoWtdknistego. Len ten otrzy-
muje fabryka w postaci todyg podobnych, zewnetrz-
nie do ordynarnego siana jasno zielonego koloru.
Pierwsza czynnoScia, jakiej poddaje sie len, jest mied-
lenie walcami. Jest ich 5 par umieszczonych we wspol-
nej komorze, z ktérej pyt usuwa sie wentylatorem. Po
przejsciu przez walce todygi Inu suszy sie gorgcym po-
wietrzem w suszarkach na transporterze taSmowym.
Po dosuszeniu nastepuje powtérne miedlenie miedzy
ztobkowanymi walcami. Koncowg operacjg jest wy-
trzgsanie pazdzierzy na przyrzadzie Hruszwica, Czyn-
nos$¢ ta jest powtarzana dwukrotnie. We witoknach po-
zostaje jeszcze okoto 10% pazdzierzy. Mechaniczna
obrobka Inu, jako niedostateczna, musi by¢ uzupetnio-
i bieleniem
dwustopniowym (to ostatnie dokonywa sie w dwoch
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etapach). Przed zatadowaniem do warnikéw (fabry-
ka posiada 5 zwyktych warnikow kulistych: 3 po 8m3
i 2 po 14 m3 widékno podlega siekaniu. Stuza do tego
3 rebaki szmat. Pociete wtdkno taduje sie do warni-
kéw i gotuje 10 godzin pod ci$nieniem 6 atm, z do-
datkiem 20% CaO. Wodorotlenek sodowy stosuje sie
tylko do przerébki ordynarnych szmat. Ugotowane
w ten sposob wiokna przewozi sie nastepnie wagoni-
kami wiszagcymi do gtéwnego budynku — za rzeka.
Tam sie je ptucze i miele na po6tmase. Holendréw
pralnych fabryka posiada 3 po 12 m3 6 holendrow pot-
masowych po 6m3 i précz tego 2 po 12m3z bebnami
pralnymi. Wiokno ptucze sie w ciaggu 2— 3 godzin,
podmiela okoto 3 godz. i wytadowuje je do 5 kadzi
mieszalnych og6lnej pojemnosci okoto 100m3. Na-
stepnie odbywa sie bielenie dwustopniowe: najpierw
chlorowanie chlorem gazowym w komorze, nastepnie
— zwykte bielenie podchlorynem 3 komory gazowe
0 wymiarach 2 x 25 X 2,2 m pcohodzg z 1938 r,, zbu-
dowane sg z otowiu, wewnatrz wytozone guma. Przed
zatadowaniem potmasy do komoér otowianych odwad-
nia sie ja za pomoca wiréwek bardzo wprawdzie sta-
rego typu, lecz wystarczajagcych do tego celu. Fabry-
ka posiada 10 takich wiréwek o liczbie obrotéw od 700
do 1000. Do wir6wek pompuje sie potmase z niedu-
zych kadzi za pomoca pompy i wiruje ja w ciggu 20
minut. Po zatrzymaniu wirdwki wyjmuje sie stamtad
warstwe widkien wagi okoto 50 kg, zawierajacg okoto
50% wilgoci. Ta po6tmasa zwinieta w zwoje ustawia-
na jest w szachownice szeregami w Kkilka warstw na
dnie komory gazowej. Po wypetnieniu komory otwor
zatadowczy, zamyka sie, wprowadza sie chlor az do
nasycenia potmasy, co poznaje sie po tym, ze whbudo-
wany w $ciang komory manometr rteciowy wykazuje
niewielkie nadci$nienie. Na tone p6tmasy zuzywa sig
40 — 50 kg chloru. Czynno$¢ chlorowania trwa 12 do
24 godz. Przed wytadowaniem materiatu z komér na-
lezy usungé z nich resztki chloru ekshaustorem. Lu-
dzie wytadowujacy komory pracujag w maskach. Mase
wprowadza sie do 3 holendrow bielagcych po 24 m3.
W holendrach najpierw ptucze sie pdtmase okoto 3 g.,
traktuje sie roztworem wodorotlenku sodowego (zuzy-
cie 10 kg/tone) w ciggu 1 godz., nastepnie znéw piucze
w ciggu 2 godzin i w koncu traktuje sie podchlorynem
wapniowym i niewielkim dodatkiem wolnego chloru
(15 — 17 kg na tone pdtmasy w ciggu 2— 3 godz.).
W ten spos6b otrzymuje sie dobrze wybielong pdtmase
catkowicie przydatng do dalszej przerébki.

Fabryka posiada 5 maszyn papierniczych: 2 maszy-
ny szer. 2100 mm i 3 po 1700 mm szerokosci netto.
Cylindrow suszacych 5 — 6 jedna ma ich 8. Oczy-
wiscie zdolno$¢é produkcyjna maszyn jest niewielka.

Maszyna Nr 5 — firmy Ftillner — pochodzi z 1938 r.
Nr 4 — Bruderhausa — z r.1934, Nr 3 — Bannig —
zr. 1907 i dwie stare Donkina z lat sze$¢dziesiatych ub,
stulecia, lecz p6zniej unowoczes$niane. W holendrowni
szereg rozmaitych holendréw. Papiernice Nr 5 obstu-
guja holendry Bertrama z nozowiskiem bazaltowym
10 pojemnosci 3,5m3; do maszyny Banniga nalezg ho-
lendry Banniga ze zwyktym nozowiskiem brgzowym,
po 35 — 4 m3; do papiernicy Nr 1 i Nr 2 holendry
Donkina po 15 — 2 m3 Ogdtem jest 10 takich holen-
drow. Poézniej dodano jeszcze 3 holendry po 3 m3

Mielenie masy na bibutke kondensatorowa o wadze
8 g/m2ze 100% celulozy siarczanowej trwa 16 godzin;
na bibutke papierosowa o wadze 20! g/m2 — 8 godzin.
Rozpatrzymy prace papiernicy Nr 5, jako najciekaw-
szej z nich. Mase z holendréw spuszcza sie do kadzi
masowej. Maszyna znajduje sie na 1l-ym pietrze na
jednym poziomie z holendrami; pozioma kadz masowa
na parterze. Z tej ostatniej mase przepompowuje sie
do niewielkiej pionowej kadzi ustawionej nieco powy-
zej papiernicy. Z tej matej kadzi masa sptywa rurg
miedziang do matego zbiornika w ktérym utrzymuje
sie ja na rébwnym poziomie za pomocg ptywaka. Ze
zbiornika masa przechodzi do piesecznika, nastepnie do
erkenzatoréw i rafy.

Sito papiernicy posiada zwykte

dwuwatowga prase. Maszyna Nr 4 ma wat ssacy, wi-

linijki, wyzymacz, .
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docznie nie nadawat sie on do wyrobu papieru tego
rodzaju, wiec maszyne Nr 5 wyposazono w zwykty
wyzymacz. Za ssawkami znajduje sie eguter; trzesie-
nie — nowoczesne o rownolegtym ruchu szyn reje-
strowych, pracuje jak zwykty trzesak. Dalej znaj-
duja sie dwie zwykte prasy mokre. Prasy zwrotnej
nie ma. Cze$¢ suszaca posiada: w dolnym4rzedzie
trzy cylindry obok siebie, w gérnym — dwa, wszyst-
kie po 1,5 m $rednicy, dalej — jeden cylinder 1,8 m 0,
niewielki cylinder chtodzacy 1 m O i nawijacz o 4 drg-
gach. Kazdy z cylindrow suszacych posiada wtasny
susznik i indywidualny naped niewielkim silnikiem.
Kazdy z 4-ch dragébw nawijacza napedzany jest od-
dzielnym silnikiem.

Pozostate maszyny sg bardziej pospolite. Maszyna
Nr 4, o szerokoSci 2 m, z piecioma cylindrami susza-
cymi po 1,5 m 0, ma tylko 2 proste prasy, prasy zwrot-
nej nie ma; ma za to wat ssagcy. Maszyna Nr 3 o sze-
rokosci netto 1,75 m ma 6 cylindrow suszacych po
1,5 mO0. Maszyny Nr 1 i Nr 2 majg jedna 6, druga 8
cylindréw po 1,25 m, W jednej z nich zachowat sie
stary nawijacz o podwojnym motowidle. Papier na-
wija sie na jedno motowidto a nastepnie na drugie.
Z pierwszego motowidta nawijamy na zwijarce papier
juz rozciety na trzy wstegi. Interesujgca jest wykon-
czalnia fabryki. Znajduje sie w niej 12 przewijarek
do sprawdzania bibutki kondensatorowej i papieroso-
wej. Wszystkie 12 majg wspdlny naped. Papier do-
prowadza si¢ podczas przewijania do porzadku: usuwa
sie braki, skleja konce itd. Dopiero potem papier
przechodzi na zwilzarki do bibutki kondensatorowej
z dwoma walcami, do papierosowej z tryskaczami.
Dalej znajdujg sie waskie superkalandry dwunasto
i dziesiecio-watowe z b. duzym naciskiem hydraulicz-
nym (150 — 400 kg na cm2), przy czym walce sg
ogrzewane.

Bibutka kondensatorowg przechodzi przez ogrzewane
parg kalandry bezposrednio po zwilzeniu wskutek
czego jest ona bardziej jednolita niz przy zwykitym
przepuszczaniu przez gtadziki.

Bibutka papierosowa, idzie wprost na gofrerki.
Znajduje sie tu 5 takich maszyn, z tego dwie prze-
puszczajg 2 zwoje bibutki: jeden sunie z jednej stro-

ny po wierzchu watu grawerowanego, drugi dotem
w strong przeciwng. Do przecinania bibutki na bobi-
ny jest 8 bobiniarek z regulatorami szybkosci. Jest

jeszcze jeden przekrawacz. Sortownia miesci sie w du-
zej widnej sali, w ktérej stoty do sortowania stojg przy
oknach, a cze$¢ wolna $rodkowa stanowi magazyn pa-
pieru i posiada maszyny pomocnicze. Na dolnym pie-
trze, blisko sortowni, znajduje sie nowo wybudowany
oddziat z 4 duzymi czerpalnymi kadziami, wytozonymi
wewnatrz ptytkami glazurowanymi. Mase papierni-
cza mielg w znajdujacym sie tuz holendrze, po czym,
po przejSciu przez ptaski przyrzad oczyszczajacy od-
prowadza sie ja do kadzi czerpalnych, na brzegu kt6-
rych znajduja sie przyrzady odsysajace. Wode z pa-
pieru usuwajg miedzy filcami za pomocg prasy hy-

draulicznej. Suszenie odbywa sie na cylindrze suszg-
cym. Potem papier przechodzi na dwuwatowy kalan-
der. Niedaleko stad znajduje sie wielka sortownia.

Papieru recznie czerpanego uzywa sie gtéwnie do wy-
robu banknotéw. Fabryka poruszana jest pradem
0 mocy 2000 kW. Pare otrzymuje sie z wiasnei ko-
ttowni opalanej torfem. Wode bierze sie z Jeziora
odlegtego o 5 km, lecz do fabrykacji nadaje sie ona
dopiero po oczyszczeniu. Wykorzystuje sie tylko wode
obrotowga z pod sita papiernicy, skad ptynie ona na pie-
seczniki i stuzy do rozciefczenia masy papierowej.
Wszelka inna woda obrotowa odptywa z fabryk.
Papier gazetowy wyrabiany jest w 8 fabrykach.
Cztery z nich — Anijala, Wojkka, Warkauz i Milliko-
ski — wytwarzajg 70% catosci. Te cztery nowoczesne
fabryki majg nowe maszyny o duzej szybkosci; pozo-
state fabryki sg starego typu i produkujg mato.
Fabryka Anijala zbudowana zostata w roku 1938
1 jest bardzo dobrze rozplanowana. Gléwne dziaty
wraz ze Scieralnig mieszczg sie w jednej hali dtugosci
okoto 300 m, szeroko$ci 40 — 50 m. Cate urzadzenie
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podstawowe znajduje sie na pietrze: S$cieraki, obok
nich sortownia $cieru i holender do celulozy, otrzymy-
wanej z zewnatrz jako pétprodukt. Dalej znajduje sie
sala z dwiema papiernicami a na koncu magazyn.
Dolne pietro przeznaczone jest na rozne urzadzenia

pomocnicze. Laboratorium fabryczne i pomieszczenie
dla majstrow znajduje sie na 1-ym pietrze, W oddziel-
nie stojacym budynku miesci sie sitownia, Takie roz-

mieszczenie urzadzen okazato sie b. wygodne zaréwno
dla zatogi jak i do wewnetrznego transportu,

W S$cieralni znajduje sie 12 $cierakdw Montaique,
sprzezonych z motorami parami. Trzy motory maja
po 1760 kW i trzy po 2180 kW mocy. Te ostatnie zmon-
towane zostaty p6zniej, gdyz moc 1760 kW byta zbyt
mata. Jak zwykle dla Scirakéw Montaique, kazda ich
para posiada wspdélne koryto z wodg do transportu
drewna. Wode doprowadza sie za pomocg pompy.

Okraglaki drzewne z placu wprowadza sie do beto-
nowej kadzi, skad korytem szer. 1,25 m. sptywajg do
Scierakdw. Z obu stron koryta znajduja sie platformy,
na ktérych stojg robotnicy tadujacy pika surowiec do
komor Scieraka. Jeden robotnik obstuguje 3 — 4
Scieraki. Kazdy Scierak ma 2 prasy, po jednej z kazdej
strony, a przy kazdej jest mata komora o pojemnosci

0,5 m3. Robotnik wprowadza surowiec do komory,
wiacza prase, a gdy ta dojdzie do kamienia $cieraka,
zapala sie lampka. Robotnik .natychmiast puszcza

prase w odwrotnym kierunku a wtedy automatycznie
otwierajg sie drzwiczki i drewno wpada z komory do
prasy. Ta czynno$étrwa 15 —20 sek. W ten sposob
wszystkie 4 prasy (po dwie prasy przy kazdym
z dwoch Scierakow), poruszane jednym motorem, pra-
cujg prawie caly czas bez przerwy. Ten typ $ciera-
kow znalazt powszechne zastosowanie zarowno w Ame-
ryce jak i w Finlandii i Skandynawii. Scieraki fabryki
Anijala wykonane zostaty w finskiej fabryce Tampella
wedtug rysunkéw amerykanskich. Pracujg doskonale.
Produkcja jednego kamienia wynosi 18 — 20 ton $cie-

ru do wyrobu papieru gazetowego przy zuzyciu 590 kWh .

na tone. Na czynnosci pomocnicze, zuzywa sie¢ za-
ledwie 10% energii. Koncentracja masy wynosi 1,5 —
2%, temperatura 60 — 70«, to znaczy stosuje sie Scie-
ranie na goragco w duzym rozcienczeniu. Smarnos¢
masy okoto 75° SR.

Scier z kazdej pary $cierakéw plynie w celu usunie-
cia drzazg do zwyktej kotyszacej sie rafy Nithammera
znajdujgcej sie na 1l-ym pietrze obok Scierakéw, na-
stepnie — na piasecznik, majacy okoto 40 m dtugosci
i znajdujacy sie na parterze pod rafami. Z piasecznika
masa przechodzi do niewielkiej kadzi skad pompuje
sie jg do sortownie. W fabryce Anijala sg w uzyciu
sortownice z fabryki Tampella. Sg to niewielkie sor-
townice odsrodkowe podobne z wygladu do Woithow-
skich, lecz dziatajagce sprawniej. Sortowanie jest trzy-
stopniowe. W pierwszej fazie jest 10 sortownie w dru-
giej 4 i w trzeciej 2. Po przejsciu przez sortownice
pierwszego i drugiego stopnia drobna masa ptynie do
wspoélnego kanatu, a drobna z sortownie trzeciego stop-
nia wraca do kanatu pod rafg i odbywa obieg powtér-
nie.

W Finlandii Ros¢ masy rafinerowej nie przekracza
zwykle 1%, a w fabryce Anijala — tylko 0,6%. Ordy-
narna masa ptynie do rafinera Hanga, ktory daje mase
catkowicie przydatng do wyrobu papieru gazetowego.
Z rafinera masa ptynie do wspélnego kanatu na ma-
se drobna. Tylko w wypadku naprawy rafinera mase
odprowadza si¢ na odwadniarke a wykonane na niegj
arkusze odwozi sie¢ do fabryki tektury. Jak byto wy-
zej powiedziane, fabryka nie posiada wtasnej wytwor-
ni celulozy, poniewaz zuzycie jej jest stosunkowo nie
duze, dodaje sie tutaj zaledwie 8% do masy papiero-
wej. (W innych fabrykach ilo$¢ jej dochodzi do 10%,
a wyjatkowo 15%). Przewaznie dodaje sie 1/4 do 1/3
siarczanowej reszte-siarczynowej. Druga z nich jest
Srednio twarda siarczanowa za$ — miekka. Celuloze
roztrzepuje sie w holendrze, spuszcza sie do zbiorni-
ka, skad, po puszczeniu przez mityn Jordan'a, prze-
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chodzi do aparatu Tibbitsa, w ktorym miesza sie ja
z masg drzewng i wreszcie doprowadza do maszyny
papierniczej. Maszyny papiernicze zmontowane zostaty
w tej fabryce w r. 1938 przez fabryke mechanicznag
w Karlstadt. Sg to maszyny catkiem nowoczesne, 0 sze-
rokosci netto papieru 54 m, szeroko$¢ sita 6 m, diu-
gos¢ 28 m, szybkos$¢ projektowana 450 m/min, prak-
tyczna 370 m/min. W maszynach tych nie ma nic ta-
kiego, co nie bytoby wskazane w literaturze specjal-
nej. Lecz jest tu pewien szczegdt, prawie niespotykany
w Europie, rozpowszechniony natomiast w St. Zj. Am.
Pin. Jest nim wyrdb papieru gazetowego z eguterem.
Tu maja one $rednice 800 mm a sito Nr 30. Pierwotnie
zastosowane egutery o $redn. 600 mm nie nadaty sie
i musiaty by¢ zastapione wiekszymi. Toz samo mozna
powiedzieé¢ o prasie ofsetowej, ktéra znajduje zastoso-
wanie przy wyrobie papieru gazetowego, lecz wpro-
wadzona zostata nie wszedzie. W dwoch innych fabry-
kach Finlandii, majgcych specjalne maszyny do pa-
pieru gazetowego, pozostawiono nawet miejsce dla tych
pras, lecz pras tych brak. W fabryce Anijala prasa
taka pracuje z wielkg korzyscig dla podniesienia ga-
tunku papieru. Ogolny uktad maszyny jest bardzo pro-
sty i zwykle stosowany. Na parterze pracuje pompa,
w ktorej odbywa sie¢ mieszanie masy z wodg z pod
sita i ktora przenosi mase do 4-ch rafek Birda. Stad
przechodzi do wlewu naporowego i dalej na sito. Wlew
ma nastawny dziéb, pozwalajagcy na zmiane jego po-
tozenia Wzgledem watu piersiowego. Przed wejsciem
sita na ten wat znajdujemy przyrzad ssacy do usuwa-
nia pecherzy powietrza w masie. Przy obu maszynach
pochodzacych z firmy Karlstadt znajduje sie trzesa-
ki, dziatajgce tylko na wateczki rejestrowe, watu pier-
siowego one nie trzesa. Trzesak zwykle nie jest sto-
sowany do wyrobu papieru gazetowego a tylko wtedy
wiacza sie go, gdy na tychze maszynach wyrabia sie
papier drukowy, i workowy natronowy. Dalej — znaj-
duje sie wat ssacy z gornym watem, potem dwie pra-
sy ssace z bombilastymi watami gornymi. Waty dolne
pras sa ogumowane (ta rzecz jest, wprawdzie znana
z literatury technicznej, lecz niestety dotad rzadko sto-
sowana). Wg spostrzezen, dokonanych w innej fabryce,
ogumowane waty oszczedzajg filcow i umozliwiajg bar-
dziej rownomierne prasowanie papieru. Dalei znajduje
sie prasa ofsetowa. a poza nig suszarnia ztozona z 48
cylindréw po 1.5 m $redn. i na koincu 2 cylindry chto-
dzace tei samej S$rednicy. Maszyna posiada zaledwie
8 susznikow. Charakterystyczne jest. ze suszniki pra-
cowaty wcale nie na kazdej grupie. Podczas wojny
w Finlandii bvto trudno o> suszniki. wiec nauczono sie
tu pracowaé bez niektorych susznikow. Oprocz wet-
nianych i bawetnianych susznikow, bardzo szeroko
stosowano suszniki Iniane wtasnegol wyrobu. Lniane
suszniki  stosuje sie tu zwykle do Srodkowej grupy
suszami, do poczatkowych za$ i koncowych — bawet-
niane. Dalej znajduja sie gtadziki o 8 watach i nawi-
jacz systemu Ponpe. W pozostatych szczegétach jest
to zwykta amerykanska maszyna do wyrobu papieru.
Opakowanie jest takie, jakiego uzywa sie zwykte do
papieru rolowego.

Wyrob gilz ma pewng osobliwos¢. Bardzo trwate
gilzy sktadajg sie¢ z dwunastu wstag nawijajacych sie
na krzyz po linii spiralnej, do czego jest specjalna
maszyna niemiecka. Do ciecia gilz sg zwykle maszy-
ny. Do pakowania stosuje si¢ powszechnie uzywang
pakarke.

Transport zwojow papieru wart zaznaczenia. Do
przewozenia ich w kierunku osi stosuje sie zagtebiony
w podtoge dwutaricuchowy transporter z drewnianymi
listewkami, ktory sie porusza na poziomie podtogi.
Do transportu w kierunku prostopadtym do osi jest
ciekawe urzadzenie utatwiajace ruch zwojow — waski
zelazny wozek toczacy sie po szynach zagtebionych
w podioge. Na sktadzie role papieru lezag jedna na
drugiej w 6—8 rzedow. Przywiezione na wdzkach role
chwyta suwnica za pomocg 2 uchwytéw i kiadzie
w oznaczonym miejscu. Tylko zbyt wielkie role usta
wia sie na,sztorc.
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Wyposazenie fabryk celulozy sairezanowej w Fin-
landii staje sie jakby standaryzowane. Wszedzie sa
wytawiacze wtokien z wod odciekowych systemem
Hetnera, urzadzenia do ptukania masy Sandberga itd.,
co nie jest dla nas nowosciag. Ciekawe sg sposoby ich
wykorzystania.

Uwage zaznajaituajgcego sie z wyrobem celulozy
siarczanowej w Finlandii zwracajg na siebie dwie
fabryki celulozy siarczanowej wybudowane w latach
1937—1938: Sunila pod Kotka, o produkcji 250 ton na
dobe, i Kaukopia w poblizu Enso, o produkcji 300 t na
dobe. Wyposazenie obu zaktadéw jest podobne do
siebie. W zaktadach tych oryginalne sa dziaty rege-
neracyjne. Sg one wyposazone w zespoty Glorsena be-
dace zwyktymi bebnami obrotowymi o $rednicy 3 m,
dtugosci siedmiu metrow potgczonymi bezposrednio
z kottem parowym o powierzchni ogrzewalnej 600—
650 m2 W jednej fabryce pracujg kotlty systemu Gar-
be, w drugiej Sterlinga.

tug zgeszczony do 30° BS pompuje sie do pieca
obrotowego. Wieksza il6s¢ ptynie rurg o S$rednicy
100 mm do tylnej cze$ci bebna, mniejsza ilo$¢ rurami
o Srednicy 30 mm do czesci przedniej. Beben sie obra-
ca, pecyny W nim sie palg i wypadajg otworem w beb-
nie na pomost nad piecem topniczym. Aby przyttumic,
ptomien, zadaje sie tug do przedniej czesci pieca.
Z pomostu wrzuca sie pecyny topatami przez otwory
do pieca topniczego. Rdéwnocze$nie zadaje sie pewna
bardzo niewielkg ilos¢ . (125 kg na 1 t celulozy) soli
glauberskiej. Dodaje sie trocin i innych palnych od-
padkéw. Gazy z pieca topniczego wchodza do pieca
obrotowego, a stamtagd do kotta parowego. Otrzymuje
sie okoto 4,5 t pary na tone celulozy. Piece obrotowe
stawia sie zwykle w kottowni obok zwykiych kottéw
parowych.

W celulozowni Sunila jest 6 zespotow Glorsena,
a dodatkiem do nich sg 2 kotly opalane weglem; pare
0 cisnieniu 32 atm. otrzymuje sie zasadniczo W zespo-
tach Glorsena, nastepnie przechodzi ona do potozonej
obok sitowni. - -

W fabryce Kaukopia jest tylez zespotéw Glorsena
1 jeszcze jeden bardzo wielki zesp6t Tomlissona obli-
czony na 100 ton celulozy. We wszystkich trzech ce-
lulozowniach stosuje sie do zgeszczenia tugu wyparki
Kerstnera.

Warzelnia fabryki Kaukopia ma 7 najwiekszych na
Swiecie warnikow do celulozy siarczanowej po 160 m3.
Warniki, jak zwykle zaopatrzone sg w cyrkulacje
Schanfelbergera, przy tym nalezy podkresli¢c stosun-
kowo duza powierzchnie podgrzewacza (w Sunila po-
wierzchnia podgrzewacza ma 120 m2 przy pojemnosci
warnikow 140 m3).

Wyréb tektury budowlanej w Finlandii i Skandy-
nawii jest b. rozwiniety. Uzywane sg przewaznie $cie-
raki Asplunda. W Szwecjii fabryk takich jest 12. Su-
rowiec stanowi drewno. Tektura (zwykta) uzywana jako
Srodek izolacyjny, odznacza sie pulchnoscia, gabko-
wato$oig a tektura budowlana wielka $cistoscig. W Fin-
landii wyrobem tektury budowlanej zajmuja sie trzy
fabryki, z tego w dwoch (zbudowanych w’latach 1937—
1946) pracuja defibratory Asplunda, w trzeciej zbu-
dowanej w 1930—1931 r. robi sie mase na zwykiych
Scierakach. Czwarta fabryka wyrabia tekture bardzo
gabczastg zupetnie odmiennym sposobem. Z drewna
Swierkowego', sosnowego lub najdogodniej osikowego
przygotowuje sie zrebki maszynowo i sortuje sie je.
Zrebki w defibratorze poddaje sie ci$nieniu 10 atm;
pod wptywem wysokiej temperatury znajdujgca sie
miedzy witdknami lignina rozmiekcza sie, a po zmie-
leniu miedzy dwoma stalowymi krazkami aparatu
otrzjonuje sie ze zrebkow diugowtdknista mase. Wy-
dajnos$¢ defibratora — 300—400 kg/godz., moc — 90 kW.
W fabryce ,Sawo“ w Kuopia znajdujg sie trzy takie
aparatury o wydajnosci dziennej 20 ton, w fabryce
»Helnam" 4 aparatury, wydajno$¢ ~dzienna tektury do
25 ton.
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Po przejsciu przez defibrator Asplunda mase pod-
daje sie dodatkowemu procesowi rozdrobnienia w ho-
lendrze cieptym Voitha. Jest to holender spiralny.
Obracajacy sie beben nozowy holendra miesci sie
w obudowie. Z jednej strony dociska sie do bebna
nozowisko denne. Masa doptywowa do bebna nozowe-
go z jednej strony i po linii Srubowej optywa caty
beben do strony przeciwnej trafiajagc za kazdym obro-
tem pomiedzy noze bebna a noze nozowiska dennego.
Ciekawe jest urzgdzenie maszyny do spil$niania pra-
cujacej automatycznie. Mase z kadzi wylewa sie na
stot sitowy papiernicy ptaskiej.o szerokos$ci netto
1,25__m; przechodzi pod linijkami, odsacza sie za po-
mocg ssawek i wygniata na czterech prasach wstep-
nych. Dalej znajduje wyzymacz i dwie prasy bez-
filcow. Stad idzie na stot watkowy w poczatku kto-
rego przecina sie ja pitg talerzowg na arkusze 3 me-
trowej dtugosci. Poza pitg watki sie obracajg dwa razy
predzej, wskutek czego arkusze tektury oddalajg sie
od siebie. “Nastepnie znajduje sie skrzjmia z 20-ma
rolkowymi potkami, na ktére zsuwajg sie arkusze
tektury. W odpowiednim momencie przysuwa Sie do
pierwszej skrzyni podobna do niej druga, do ktdrej
arkusze tektury przesuwajg 'automatycznie. Z drugiej
skrzyni caty nabdj przechodzi do gorgcej prasy hy-
draulicznej. w ktorej znajduje sie 20 ptyt ogrzewanych
para. Tektura tu podlega sprasowaniu i podsuszaniu
w ciagu 15 min W celu ostudzenia przesuwa sie tek-
ture do skrzyni zamknietej. W rezultacie tych czyn-
nosci otrzymuje sie tekture wzglednie cienka, S$cista
i gtadka z jednej strony, nadaigca siie do réznych ce-
low w budownictwie: wyktadanie $cian, posadzka
i inne.

Druga fabryka urzadzona jest wytgcznie do Wytwa-
rzania tektury izolacyjnej, gabczastej. Urzadzenie tej
fabryki rézni sie¢ od poprzedniej przede wszystkim
brakiem goracej prasy. Jest natomiast suszarka dtu-
gosci 20 m z poétkami. Plyty tektury zatadowuje sie
do suszarki zaczynajac od géry. Po wyschnieciu otrzy-
muje sie izolacyjna tekture gabczastg — ,insulit".
Wydajnos$¢ 257 t na dobe.

Trzecia fabryka ,.Insulit* znajduje sie niedaleko
Kotki. Wydajno$¢ 100 ton tektury na dobe. TuZnaj-
duje sie maszyna spil$Sniajgca odrebnej konstrukciji,
przynajmniej w pierwszej czeSci. Dwa cylindry sitowe

25 m 0 i 3.6 m dtug. znajduja sie w zbiorniku z masa.

Drugi umieszczony nieco wyzej, niz pierwszy, jest
objety filcem. Na pierwszym cylindrze tworzy sie
warstwa tektury, ktéra przechodzi miedzy obu cylin-
drami na filc i posuwa sie na nim dalej. Dalsza cze$¢
iest taka sama jak w opisanych maszynach snil$nia-
jacych Wielka suszarka ma 100 m diugosci. Tektura
ta. précz wielkiego zuzycia na miejscu w Finlandii,
stanowi produkt, wywozowy szczeg6lnie do St. Zj. Am.
Pin. Ciekawy jest wyréb kartonu izolacyjnego, kto-
rego zdolno$¢ izolacyjna réwna sie zdolnosci korka
(wspoétczynnik przeto, ciepl.” = 0,035). 1 m* tej tektury
wazy zaledwie 60 kg. Arkusz jest tak lekki, ze w reku
prawie nie odczuwa sie jej wagi. W Finlandii jest
jedna taika fabryka przy zaktadach Rauma. Jako su-
rowiec zuzvwa sie' wszelkie odpadki przy fabrykacji
celulozy lub papieru: seki, mase rafinerowa itd. Wy-
dajno$¢ zaledwie 3 t/dobe. Material poddaje sie ob-
ré6bce wstepnej w gniotownikach, a nastepnie miele
sie w holendrze. Do holendra daje sie réwniez kala-
fonie, siarczan glinu i inne substancje klejagce. Na-
stepnie materiat miesza sie z powietrzem, aby powsta-
ta z niego pienista masa. Robi sie to bardzo prosto.
Mase 'spuszczona z holendra do kadzi pompuje sie do
zbiorniczka, podczas czego do rury pompy wchodzi
rurkg powietrze mieszajace si¢ z masg. SpilSnia sie
ja w ptyty w formach. Forma sktada sie z ramy zeliw-
nej szer. 1,5 m dtug. 3 m dwys. 40 cm, lezacej na dnie
sitkowym. Formy te posuwaja powoli na rolkowym
stole. W pewnym momencie forma podchodzi pod
miernik, ktory otwiera sie automatycznie i do formy
wlewa sie masa. Podczas, powolnego posuwania sie po
stole, dtug. 20 m, woda z_masy Scieka. Nie stosuje sie
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tu zadnych urzadzen mechanicznych do usuwania wo-
dy, gdyz chodzi wtasnie o mase b. pulchng. Po przej-
$ciu tej 20 metrowej drogi ptyte mozna uwolni¢ od ram -
ki. Robi siie to automatycznie. Ramka posiada z obu
stron listwy. Na pochytej drodze wchodzg one na
waskie rolki, ktore unoszg ramke do goéry, a arkusz
tektury z siatka pozostaje na stole i posuwajag sie
dalej. Rama automatycznie wraca do pierwotnego
miejsca. W pewnym momencie siatka z tekturg prze-
chodzi na inna serje rolek, ustawionych pod katem
90° w stosunku do pierwszej serii i przechodzi w bok.
W dalszym ciggu odbywa sie wyréwnywanie gérnej po-
wierzchni ptyty za pomoca pity taSmowej i wirujacych
szczotek. Boczne $cianki ptyty, najpierw diugie, péz-
niej krotkie rowna sie za pomocg automatycznych no-
zy. Plyty przechodzg do suszarki z 8 pdtkami za po-
mocg rolkowego pochytego stotu, napetniajg suszarke
od géry. Temperatura suszarki 150°, suszenie trwa
kilka godz. Po wysuszeniu ptyty sprowadza sie z su-
szarki na rolkowy stét, na ktorym oddziela sie siatkg
za- pomocg poprzecznej wibracji stotu. Poniewaz su-
szenie odbywa sie w temp. wysokiej, ptyta na po-
wierzchni lekko sie przypala. Oczyszcza si¢ ja mecha-

nicznie szczotkami ze wszystkich stron. Na koniec
ptyty przechodza do sortowni i pakowni. Sito za$ wra-
ca do poczatku, tam fgczy sie z ramg i — operacje

powtarza sie z nowga porcjg masy.

Tektura otrzymana w ten sposéb, jest nadzwyczaj
gabczasta i posiada wybitne witasnosci izolacyjne.

Kontraktowanie uprawy Inu i konopi.
darcze 1039 (1947).

Oméwiono szczeg6towo ustawe o umowie plantacyj-
nej miedzy Dyrekcjg Roszari R.P. a plantatorami Inu
i konopi na sezon 1947-48. Umowa okre$la stosunek
roszarn do rolnika; ma ona na celu stworzenie warun-
kéw dla rozwoju uprawy Inu i konopi w kraju.

Zycie Gospo

R.K.

547.458.81

Wise, L, E. & Murphy, M. & D'Addieco, A. A, Ho-
loceluloza otrzymana przy pomocy chlorynéw, jej
frakcjonowanie oraz znaczenie dla catkowitej analizy
drewna i dla badan nad hemiceiulozg. Paper Trade
Journal, 122, Nr 2, 35 (1946) (wg Svensk Pappersti-
dning, 49, Nr 17, 397 (1946).

Holoceluloze wydzielono z ekstrahowanej maki
drzewnej przez dziatanie chlorynem sodowym i kwa-
sem octowym wedtug metody Jayme'go z niektérymi
drobniejszymi zmianami. Z holocelulozy ekstrahowa-
no hemiceluloze w dwu frakcjach, mianowicie przy
pomocy 5% wzgl. 24%-owego KOH. Suma otrzym I-
nych iloSci hemicelulozy i «-celulozy wraz z popio-
tem, grupami acetylowymi, substancjg ekstrahujaca
i ligning dochodzita dla drewna drzew iglastych do
98 — 102% wyjsciowej préobki drewna. Z drewnem
drzew lisciastych otrzymywano za niskie wartosci tej
sumy. Metoda chlorynowa pracuje stosunkowo szybko
i oszczednie i dlatego nadaje sie réwniez do prepara-
tywnego otrzymywania holocelulozy ‘jako materiatu

wyjsciowego do dalszych badan. 11 tabl., 17 odsyfaczy.
E.J.
676.2.053
Nuki, R. P. Zwigkszenie produkcji w Kkalandrach.

The World's Paper Trade Review 120, Nr 3, 166 (1943/
(wg Svensk Papperstidning, 491 Nr 15, 349 (1946).

Wiekszo$¢ kalandréow w fabrykach posiada konstruk-
cje, ktora nie byta zmieniana w ciggu ostatnich 50 lat.
Autor znalazt, ze szybko$¢ takich kalandréow zalezy
przede wszystkim od sposobu smarowania tozysk. Opi-
sano ulepszong metode smarowania. Jeden zbiornik
smaru umieszcza sie ponad kalandrem i napetnia sie
go przy pomocy pompy z innego zbiornika, znajduja-
cego sie pod kalandrem. Olej sptywa ze zbiornika
do zbiornika dolnego. Pompa olejowa jest poruszana

a7
<

przy pomocy najnizszego walca. Przez (o proste urza-
dzenie mozna byto zwiekszyé szybko$¢ pewnej grupy

kalandrow dwukrotnie, 4 rys.
676.2.0:53,6
Arthur, W. F. Niektére zagadnienia z sali papierni-

czej. The World's Paper Trade Review 122, 23, 1304,
1350, 1469 (1944) Nr 24, 1364, 1410, Nr 25, 1420, (wg
Svensk Papperstidning, 49, Nr 17, 398 (1946).
Omowiono trudnos$ci powstajgce podczas rolowania
papieru i btedy spotykane w konstrukcji rolek. Zale-
cono $rodki zaradcze. W ten sam sposéb omoéwiono
prace przy maszynach do krajania i gilotynach.
Przedstawiono konstrukcje maszyn nowoczesnych.
Przedyskutowano sposoby wykanczania papieru powle-
kanego. Podano szczeg6towe wskazowki dotyczace
pobierania prébek jak réwniez statystyke produkcji.
Podano krotki opis systemu Bedeaux szacowania wy-
nikéw pracy na salach papierniczych. Na zakonAczenie
omowiono sprawe wyksztatcenia personelu roboczego,
przy czym autor proponuje wprowadzenie dla wszy-
stkich nowo przyjetych pracownikéw trzymiesiecznego

kursu teoretycznego z elementéw matematyki, 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 Travaru-tidskr, for- Finland 28, Nr 7A,
72 (1946) (wg Svensk Papperstidning, 49, Nr 17,
398 (1946).

Podczas klejenia papieru mozna stosowaé stez. kwas
siarkowy (0,5% liczac na suchg mase) do zobojetnia-
nia mokrej masy siarczanowej. Autor opisuje urza-
dzenie zainstalowane w papierni w Bjérneborg dla do-
dawania kwasu siarkowego, rozpuszczania atunu i usu-
wania substancji nierozpuszczonej z otrzymanego roz-
tworu. Przez stosowanie kwasu siarkowego osigga sie
oszczedno$¢ 65% atunu, stopien sklejenia pozostaje nie-
zmieniony, a zadna korozja nie wystepuje pod warun-
kiem, ze nie stosuje sie wiecej kwasu siarkowego, niz
jest niezbedne dla neutralizacji masy. Kwas siarko-
wy w zastepstwie atunu rpoze byé stosowany przez ta-
kie tylko papiernie, ktére pracuja z alkaliczng masa
siarczanowg. Opisana metoda rozpuszczania atunu (bez
uzycia -kwasu siarkowego) wobec korzysci, jakie ona
przedstawia, powinnaby znaleZz¢ ogdlniejsze zastoso-
wanie. 2 rys., 1 tabl.

[

661.728.2.021.3

Proponowana metoda TAPPI T 14 sm — 44, Skiad-
niki zrebkow, ktérych obecno$é jest niepozadana pod-
czas wytwarzania ‘masy. Paper Trade Journal 118
Nr 14, 27 (1944) (wg Svensk Papperstidning, 49, Nr 17,
398 (1946).

Proponuje sie metogle oznaczania zawarto$ci w zreb-
kach do gotowania kory oraz wszelkiego rodzaju se
kéw, ktére powodujg powstawanie ,,cetkéw“ w goto-
wej masie. Z przesianych zrebkéw pobiera sie wzor-
cowg probe pojemnosci ok. 20 litrow. Odwaza sie jg z
doktadnos$cig 5 g i sortuje na stole sortowniczym (np.
o wymiarach 0,75 x 2,5 m), przy czym zrebki, zawiera-
jace ktorykolwiek z wyzej wymienionych sktadnikéow
wysortowuje sie i wazy z doktadnoscig 0,1 g. Wysor
towany materiat dzieli sie na nastepujace pie¢ grup:
zrebki z korg, seki czarne (ciemniejsze), seki czerwone
(jasniejsze, seki zbutwiate i zywica- — Omawiana me-
toda stosuje sie dla kontroli korowania. Pomiedzy za-
wartosciag w zrebkach wyzej wymienionych niepoza-
danych , sktadnikéw a liczbg cetkébw w masie musi
istnie¢  jaki§ zwigzek, aczkolwiek wyrazenie tego
zwigzku w liczbach moze okazaé¢ sie trudnym. Przy
pomocy dos$wiadczen laboratoryjnych badano wpityw
réznych ,zanieczyszczen" zrebkow na wtasnosci wy-
tworzonej z nich masy bielonej i niebielonej. Na .pod-
stawie otrzymanych przy tym wynikbw mozna byto
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obecnosci
4 rys,
E.J.

wyrazi¢ w liczbach wzgledne znaczenie
w zrebkach kory, réznego rodzaju sekéw itd,
1 tabl.

539.61

Van Roy. Teorie adhezji. The Paper Industry & Pa-
per World 25, 1402-4 (1944) (Svensk Papperstidnig, 49,
423 (1946).

Artykut popularny, omawiajagcy podstawy teorii
adhezji w spos6b elementarny. 7 rys., 1 tabl., 6 odsyt.
E.J.

663.14

Kurth, E. F. Wytwarzanie drozdzy z wywaru, otrzy-
manego po fermentacji alkoholowej produktéow hydro-
lizy drewna. Ind. & Engin. Chemistry 38, Nr 2,
204-07 (1946) (wg Svensk Papperstidning, 49, 424
(1946).

Trzy r6zne rodzaje drozdzy: Torula utilis nr 3, My-
cotorula lipolytica (P — 13) i Hansenula suaveolens
Y — 838 zostaty wyhodowane na wywarze po pro-
duktach hydrolizy drewna i zuzyty przy tym duza
cze$¢ cukrow, nie ulegajacych fermentacji. Dowodzi
to, ze np. pentozy moga by¢ praktycznie wyzyskane.
Wydajnos$¢ suchej masy drozdzy Torula moze prze-
kroczy¢ 50% zuzytego cukru, co wskazuje, ze réwniez
i inne substancje poza weglowodanami moga stuzy¢
jako substrat. Przedmuchiwanie powietrza przez wy-
war posiada duze znaczenie dla wzrostu drozdzy i zu-
zycia cukru. Przy zwyczajnym wietrzeniu cukier da-
jacy sie zasymilowaé zostaje zuzyty przez drozdze To-
rula w ciggu 18 godzin. 5 tablic, 11 odsytaczy.

E. J
661.728.2.002.67 : 661.728.2.022.13 : 658.57

Hasselstrom, T, Jakich kierunkéw praktycznych
nalezy sie trzyma¢ podczas badan podstawowych do-
tyczacych produktéw ubocznych przemystu celulozy
siarczanowej. Paper Trade Journal, 120, Nr 20, 41-43
(1945) (wg Svensk Papperstidning, 49, 424 (1946).

Autor sadzi, ze nadmiar surowego smoleju, ktorego
mozna sie spodziewaé po wojnie, bedzie mogt by¢ wy-
korzystany, je$li w produkcie surowym zostang w od-
powiedni spos6b oddzielone kwasy zywiczne od kwa-
sow tluszczowych. Beta-pinen z terpentyny siarcza-
nowej przypuszczalnie zyskiwaé¢ bedzie na znaczeniu
ze wzgledu na zastosowanie jego do wytwarzania
pewnych rodzajow zywic sztucznych. Przypominajgce
kauczuk spolimeryzowane pochodne furanowe, u$ydzie-
tajace sie z roztworéw w metanolu, sg by¢ moze warte
blizszego zbadania. Autor proponuje scentralizowanie
badan w zakresie produktow ubocznych przemystu ce-
lulozy siarczanowej. E.J,

66.065

Wasco, J. L, & Alquist, F.N. Usuwanie na drodze
chemicznej osad6w siarczanu wapniowego. Ind. &
Engin. Chemistry Ind. Edition 38, 394-97 (1946 (wg
Svensk Papperstidning, 49, 426 (1946).

Doswiadczenia laboratoryjne wykazaty, ze 30 do
50%-owe roztwory NaOH reagujg znaczfiie lepiej
z osadami siarczanu wapniowego, niz bardziej rozcien-
czone roztwory tego rodzaju. Temperatura optimalna
lezy powyzej 80°C. Opisano praktyczne zastosowanie
metody (usuwanie osadéw z wymiennikéw ciepta i wy-
parek). 4 rys., 1 tabl,, 4 odsytacze. E.J.

676.2.052.692 : 663.63

Lasseter, F.P. & Queern, B.J. Stracanie i klarowa-
nie fabrycznych wéd Sciekowych. Paper Trade Journal
120, Nr 14, 45-47 (1945) (wg Svensk Papperstidning,
49, 426 (1946).

Oplsano stuzagcg do powyzszego celu kontrukcje, na-
zwang, Dorrco Clariflocculator. 1 rys. E.J.

535.651.3

Rejestrujgcy fotoelektryczny spektrofotometr firmy
General Electrics dla graficznego oznaczania barwy.
Rayon Textile Monthly 24, 47-48 (143) (wg Svensk
Papperstidning, 49, 426 (1946).
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Opisano konstrukcje i sposob dziatania spektrofoto-
metru G.E, Instrument ten jest rozwinieciem aparatu
oryginalnego, zbudowanego przez profesora A, C.
Hardy w Massachusetts Institute of Technology. 3 rys.

EJ
661.728.6.062 : 546.174

Clarke, G.L. Dziatanie dwutlenku azotu na niebie-
long mase. I. Paper Trade Journal 118, Nr 8, 26-30
(i944) (wg Svensk Papperstidning, 49, 423 (1946).

W celu zbadania mozliwos$ci catkowitego lub czescio-
wego zastgpienia chloru innymi Srodkami bielgcymi
autor zbadat wptyw dwutlenku azotu na niebielong
mase. Gdy wprowadzono cieklty dwutlenek azotu do
zawiesiny masy i mieszanine ogrzewano przez 1 do 15
godzin do ok. 90°, woéwczas lignina w masie ulegata
przemianie, tak iz mozna ja byto ekstrahowac przy po-
mocy cieptego roztworu tugu. Poniewaz dwutlenek
azotu w obecnosci wody przechodzi w mieszanine kwa-
su azotawego i azotowego, nie mozna byto w ten spo-
s6b przeprowadzi¢ catkowitego usuniecia ligniny z ce-
lulozy bez jej znacznego uszkodzenia. Przez to zasto-
sowanie dwutlenku azotu jest ograniczone do pierwszej
fazy bielenia. Po ekstrakcji niewielkimi ilosciami tugu
sodowego mozna przedwstepnie wybielong mase trak-
towaé az do osiggniecia pozadanej biatosci podchlory-
nem alkalicznym. Je$li wymagania co do biatosci
masy ograniczy¢ do 70— 75% G.E., mozna znaczng
ilos¢ chlorowego S$rodka bielgcego zastgpi¢ dwutlen-
kiem azotu. Masa bielona w ten spos6b posiadata wia-
snosci fizyczne, mato rdznigce sie od wiasnosci masy,
bielonej metoda chlorowo-podchlorynowg z traktowa-
niem alkaliami na zimno pomiedzy obu fazami biele-
nia. Zawarto$¢ alfacelulozy byta mniej wiecej jedna-
kowa, lecz lepkos¢ byta mniejsza dla masy bielonej
dwutlenkiem azotu, prawdopodobnie wskutek obec-
nosci utworzonych kwasOw, azotowego i azotawego.
Oba te kwasy tgcznie daja efekt bielagcy. Autor przyj-
muje, ze reakcja przebiega w dwdch stadiach. Pierw-
sze polega na nitrowaniu ligniny, drugie na utlenieniu
utworzonej nitroligniny. Wynikiem tego drugiego sta-

'dium jest, ze lignina staje sie rozpuszczalna. 10 tabl.,
8 odsytaczy. E,J
663.63 :676

Southgate, B. A. Traktowanie $ciekéw z papierni.

The Paper Maker & British Paper Trade Journal 109,
Nr 6, 43-46 110, Nr 1, 1-2 (1945) (wg Svensk Papper-
stinding, 49, 425 (1946).

Opracowano juz skuteczne metody traktowania $cie-
kow w wielu gateziach przemystu, lecz co sie tyczy
papierni, zagadnienie to musi jeszcze by¢ uwazane za
nierozwigzane. Omowiono réznego rodzaju zaktdcenia,
wywotane/ przez wody S$ciekowe i opisano metody ich
zwalczania. Podkreslono duze znaczenie zmniejszenia
iloSci zanieczyszczen oraz traktowania kazdego rodzaju
zanieczyszczen z osobna, zanim one zdotajg sie pomie-
sza¢ lub rozcienczyé. Opisano oczyszczanie $ciekow
przy pomocy fermentacji aerobowej i anaerobowej
oraz przy pomocy filtrow biologicznych. W fabrykach
masy metodg sodowg alkaliczno$¢ wody Sciekowe!
stanowi najwiekszg trudno$¢, hamuje bowiem biolo-
giczne procesy oczyszczajgce. Straty sody mogg byc
zmniejszone przez ulepszenia metod przemywania. O-
moéwiono krgzenie wody obrotowej oraz procesu wyta-
pywania wiokien. Sedymentacja po dodaniu réznych
srodkéw koagulujgcych, przede wszystkim glinianu
zelazowego, okazata sie skuteczna w niektérych przy-
padkach. W Ameryce zastosowano z powodzeniem
anaerobowy rozktad zanieczyszczen waéd Sciekowych
z papierni zmieszanych z wodg S$ciekowg z osiedli.
Opisano szczeg6towo probe dokonana w pewnej pa-
pierni z filtrem biologicznym. Dwa filtry, kazdy po-
taczony z osadnikiem, sprzezono szeregowo i gdy
pierwszy filtr zaczynat sie zatyka¢, zmieniano kolej-
nos¢ filtrow. Dla zapoczatkowania rozwoju bakterii
traktowano filtry na poczatek wodg $ciekowg z osiedli.
W zatozeniu réwnomiernego przeptywu wody i umiar-
kowanego zuzycia przez nig kwasu, wynik koncowy
moze by¢ uwazany za calkiem zadowalajgcy. Zale-
cone sg dalsze badania tej metody. 7 tabl., 8 odsytaczy.

E.J.
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634.982.542 :634.983.2 :577.8 :674.038.18

Bjérkman, E, O wystepowaniu silnych plam oraz
gnicia w pitowanym drewnie Swierkowym w zwiazku
z jego sptawem. Meddelanden fran Statens Skogsfor-
skningsinstitut, tom 35 :5 (1946) (wg Svensk Papper-
stidning, 49, 423 (1946).

Badania mialy na celu przede wszystkim wyjasnié
warunki powstawania réznego rodzaju szkéd, ktérym
podlega drewno na sktadzie, w zwigzku z jego sptawem
w réznydh okoliczno$ciach. Zbadano przy tym przede
wszystkim nastepujace zagadnienia: znaczenie réznego
stopnia okorowania, czasu przebywania w wodzie oraz
ewentualnego lezenia na ladzie w okresie sptawiania,
znaczenie ruchu wody oraz potozenia pni w wodzie,
moment wystepowania uszkodzen na sktadzie oraz zna-
czenie spéznionego sptawu. Zamiarem autora byto
rowniez znalez¢ sposoby zapobiegania uszkodzeniom
drewna na sktadzie przez wskazanie, na czym polegaja
najwieksze niebezpieczenstwa dla drewna rozmaicie
traktowanego. Badania byly wykonane z drewnem
sosnowym, i dla niego przede wszystkim sg aktualne
zestawione w tablicach rodzaje uszkodzen. 23 rys.,
3 tabl., 22 odsyt. E. J.

Komunikaty

Communications

Egipcjanie wybieraja sie na Targi do Poznania

Jak donosi attache handlowy Poselstwa R. P. w Ka-
irze, Miedzynarodowe Targi Poznanskie wzbudzity
w egipskich sferach gospodarczych duze zaintereso-
wanie. ' ; ;

Juz obecnie przygotowujg sie do wyjazdu do Polski
liczni powazni kupcy i importerzy egipscy celem pogte-
bienia przez Miedzynarodowe Targi PoznaiAskie wymia-
ny handlowej miedzy Egiptem a Polska.

Przedstawiciele egipskich sfer handlowych zamie-
rzajg poza Poznaniem odwiedzi¢ réwniez szereg innych
miast i oSrodkow przemystowych naszego kraju.

Dania a Targi Poznanskie

mNowoprzybyty do Polski Poset Nadzwyczajny i Mi-
nisetr Petnomocny Krél. Danii w Warszawie J. Wil-
helm H. Eickholl w wywiadzie prasowym udzielonym
ostatnio dyplomatycznemu korespondentowi ,Kuriera
Codziennego" oswiadczyt m. in.: ,Dunczycy daza do
dalszej rozbudowy stosunkéw handlowych z Polska,
to tez nie tylko szereg firm dunskich weZzmie udziat
w tegorocznych Targach Poznanskcih, ale i wielu Dun-
czykow wybiera sie w okresie Targéw do Poznania.
Polska produkuje coraz wiecej towarow, ktére budza
zywe zainteresowanie w Danii, a poniewaz Miedzyna-
rodowe Targi Poznanskie sg najlepszym sprawdzianem
polskiej wytwdrczosci i mozliwos$ci eksportowych, prze-
to licze sie powaznie z tym, ze w Poznaniu dojdzie do
.zliyv?]rcia dalszych transakcji towarowych polsko-dun-
skich®.

Vil

Miesiecznik ,,Drogownictwo"

Miesiecznik ,Drogownictwo" (Warszawa, Narbutta 7
m. 11) zapoczatkowat 1948 r. numerem specjalnym
(Rok IIl, nr 1—2, styczen—Iluty) z zakresu techniki
drogowej, mostowej i przemystu drogowego.

W numerze tym o objetosci 96 stron (134 ilustracje)
zostat przedstawiony dorobek polskiej gospodarki dro-
gowej w latach 1944—1947 ze szczeg6lnym ujeciem
inwestycji drogowych w roku 1947, jako' w pierwszym
roku realizacji programu drogowego w ramach Planu
Odbudowy Gospodarczej.

Osiggniecia w .dziedzinie odbudowy mostow i komu-
nikacji drogowej zostaly przedstawione w postaci wy-
kreséw, fotografii i artykutow.

Zeszyt zawiera prace: inz. A. Gajkowicza — ,Do-
robek polskiej gospodarki drogowej w latach 1944—
1947 i perspektywy na przysztos¢"”, prof. L. Borowskie-
go — ,,Prace naukowo-badawcze i ich znaczenie w bu-
downictwie drogowym", iinz. A. Kobylinskiego — ,,Do-
robek Instytutu Badawczego Budownictwa", M. Taub-
wurcla — ,Mechanizacja rob6t drogowych", inz. M.
Zyburtowicza — ,,Odbudowa mostéw drogowych w la-
tach 1944—1947, prof. E. Hildebrandta — ,Produkcja
materiatéw i konstrukcji do odbudowy mostow dro-
gowych", M. Urbana — ,Zagadnienie przewozéw sa-
mochodowych w planowaniu uktadu sieci komunika-
cyjnej”, inz. S. Sunderiandt — ,KamieA w drogow-
nictwie", inz. Gordziatkowskiego — ,,Podstawowe ma-
teriaty do robét drogowych", inz. A. Kobylinskiego —
,Cement w budownictwie drogowym" i inz. J. Sanec-
kiego — ,,Produkcja klinkieru drogowego w Polsce".

Powyzsze artykuty wigza w jedna cato$¢ wyniki
prac inwestycyjnych na drogach w 1947 roku, nawig-
zujac do uchwat Kongresu Technikéw Polskich w Ka-
towicach i przedstawiajagc korekture planu drogowego
w stosunku do wynikow prac przemystu, pracujacego
na potrzeby budownictwa drogowego.

Cena zeszytu specjalnego — 350 zt.

Papier $wiattoczuty ,,Ozalid"

W nowej produkcji papieru $wiattoczutego ulepszona
zostata nietylko struktura samego papieru, jako pod-
toza, ale przede wszystkim chemicznej warstwy $wiat-
toczutej.

Papier S$wiattoczuty, produkowany obecnie, oparty
jest na zupetnie nowych receptach chemicznych.

Pod wzgledem trwatosci w lezeniu przewyzsza on
kilkakrotnie papiery dotychczas produkowane, dajac
przy tym ostry i wyrazny rysunek kopii obrazu po
wyswietleniu.

Produkowany jest w dwu gradacjach, a to, jako ,N*
normalny i ,,I" twardy — ten ostatni nadaje sie spec-
jalnie do stabych rysunkéw otéwkowych.

Na zamowienie moze by¢ wyrabiany w kolorze
ciemno-bragzowym, ciemno-fioletowym, ciemno-czerwo-
nym lub biekitnym

Na zyczenie odbiorcéw moze by¢ réwniez produko-
wany w wiekszych ilosciach wedtug zamdwionych
formatéw (papier ciety).

Do nabycia w dowolnych ilosciach we wszystkich
Hurtowniach Centrali Zbytu Przemystu Papierniczego,
a mianowicie:

Biatystok, Bielsko, Bydgoszcz, Gdansk, Gorzow, Je-
lenia Goéra, Katowice, Kielce, Krakéw, Lublin, t6dz,
Plsztyn, Poznan, Rzeszéw, Szczecin, Warszawa, Wroc-
aw.
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Wydawnictwa
Centralnego Laboratorium Celulozowo-Papierniczego

Inz. Ignacy Morawiec — Elementarny Kurs technologii papiernictwa.

Wydanie drugie poprawione wyczerpane
Krétki kurs chemii i technologii dla laborantéw papierniczych

(z rycinami) wyczerpane
Celuloza siarczanowa. Spolszczyt i przystosowat inz. Marion Gallas Cena zt 50 —

Makulatura (odpadki papierowe) jako surowiec papierniczy. Spol-
szczyt i przysiosowat inz. Marian Gallas . . 60.—

Wyréb jednostronnie gtadkich papieréw na papiernicy ptaskiej s _ 90—

Inz. Kazimierz Kutarba — Zasobniki pary Ruthsa w przemysle celulo-
zowo-papierniczym . - 200.—

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
£o6dz, ul. Gdanska 155 (gmach Politechniki). Teleton 168-71.

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze

podaje do wiadomosci, ze wykonuje
oznaczenia wartosci opatowej wegla

oraz petne

analizy wegla

Probki w ilosci 0,5 kg (w zamknietych naczyniach, o ile ma by¢ oznaczona zawarto$¢ wilgoci)

kierowac:

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze
L6dz, ul. Gdanska 155 (gmach Politechniki)

Warunki prenumeraty: rocznie zt 720.-, p6trocznie zt 360.-. Ceny ogtoszen: cata str. zt 20.000.-, Vs str. zt 10.000.—
Y4 str. zt 5.000.-, /B str. zt 3.000.-, wiersz milimetrowy szerokosci 1 szpalty zt 30.-.

Komitet redakcyjny: inz. Julian Bartnicki, dyr. Stefan Libiszowski, inz. Jézef tapinski, dr Jadwiga
Marchlewska - Szrajerowa, inz. Kazimierz Sarnecki (redaktor techniczny),
inz. Edward Szwarcsztajn, Wactaw de Tournelle, Stanistaw Urbanowski,
Jozef Zalewski.

W y d a w ¢ a : Centralny Zarzad Przemystu Papierniczego.

Zaktady Graficzne ,,Spotem" w todzi. D—018494



