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Roziuój produkcji przemysłu 
celiilozoujo - papierniczego ш r. 1947
Development of production in the Pulp and Paper Industry in 1947.

Rok 1947 był drugim  z kolei rokiem  gospodarki 
planowej, dając w w yniku szereg elementów, 
umożliwiających dalsze ulepszanie stosowanych 
metod planowania, opartych na możliwie dokładnej 
analizie zapotrzebowania rynku i koordynacji w y­
magań państwowych, staw ianych naszem u przem y­
słowi, z możliwościami produkcyjnym i.

P rodukcja głównych artykułów  przem ysłu ce­
lulozowo — papieirniczego> w stosunku do Państw o­
wego P lanu Odbudowy Gospodarczej daje się ująć 
w poniższej tabeli.

Tabela 1.

Plan ton Produk­
cja ton

% wyk. 
planu

Ścier (m iazga drzewna) 
Celuloza ogółem  . .
P a p ie r .....................
T e k tu ra ..........................

102 000 
90 000 

200 000 
30 800

87 745 
95 441 

205 903 
24 789

86,0
106,0
103,0
80,5

Niewykonanie planu na odcinku ścieru i tektu--' 
ry  zostało w pew nym  stopniu spowodowane przez 
nieco zbyt wysokie zaplanowanie produkcji, nie 
uwzględniające w pełni warunków  pracy na  Zie­
m iach Odzyskanych oraz przez pewne zahamowa­
nie inwestycji, na odcinku tekturow ni, w związku 
z czym nie wszystkie zaplanowane do uruchomie­
nia m aszyny tektum icze mogły wejść w cykl p ro ­
dukcyjny.

Nie bez poważniejszego znaczenia były również 
przeszkody n a tu ry  żywiołowej (katastrofalne m ro­
zy, zawieje, a następnie powodzie) w I kw artale, 
które odbiły się dotkliw ie na  dowozie surowców, 
a tym  samym i na  produkcji.

Osiągnięcia produkcyjne w 1947 roku w odnie­
sieniu do głównych artykułów  w  zestawieniu z la 
tam i 1945, 1946 i w  stosunku do produkcji przed­
wojennej (z 1937 r.) obrazują poniższa tabela i na­
stępnie wykres A.

J a k  widać z powyższego pułap produkcji przed­
wojennej został już przekroczony: 
w 1946 r. — na odcinku celulozy natronow ej 
w  1947 r. — n a  odcinku ścieru i papieru

Tabela 2.

Produkcja w łonach
W  % w stosunku 

do 1937 r.

1937 1945 1946 1947 1945 1946 1947

Ścier . . . . 81 000 13 373 55 870 87 745 16,5 69,0 108,3
Celul. siarczyn. 72 C00 6 367 34 700 63 320 8,9 48,2 88,0

,, natronowq 21 000 6 308 21 072 32 121 30,0 100,3 152,9
Papier . . . . 195 000 33 105 147 825 205 903 16,9 75,9 105,6
Tektura . . . . 44 000 3 787 20 678 24 789 8,6 47,0 56,4

Niemożność osiągnięcia w 1947 roku poziomu 
produkcji przedw ojennej na odcinku celulozy sia r­
czynowej związana jes t z niewłączeniem do cyklu 
produkcyjnego fabryki celulozy w Niedomicach, 
kom pletnie zniszczonej w czasie wojny, a obecnie 
odbudowywanej; na odcinku zaś tek tu ry  tłumaczy 
się szeregiem  przyczyn n a tu ry  technicznej, stojąc 
również w związku z wyłączeniem z cyklu produk­
cyjnego szeregu tekturow ni cz ynnych w  1937 r., 
a więc włączonych w globalną ilość produkcji tek ­
tu ry  w tymże roku.

Rozwój produkcji głównych artykułów  poszcze­
gólnymi miesiącami w  tonach charakteryzują 'po­
niższa tabela i w ykres B.

Tabela 3.

Ścier Cel.
siarcz.

Cel.
natr.

Cel.
ogół. Papier

Tek­
tura

Styczeń . . 6 068 4 582 2 410 6 992 13 768 1 716
J-uty • • • 4 991 4 243 2 255 6 498 10 798 1 368

M arzec . . 6 949 5 032 2 905 7 937 16 006 1 910
Kwiecień 6 888 4 756 2 559 7315 16 447 1 946
M aj . . . 7 732 5 361 3 074 8 435 17 923 1 930
Czerw iec . 7 595 5 428 2 641 8 069I 17 565 2 051
Lipiec . . 7 936 5 326 2 964 8 290 18 53Г 2 240
S ie rp ie ń . . 8155 5 334 2 867 8 201 19 074 2165
W rzesień . 8149 5815 1 827 7 642 18 659 2 509
Październik 7 602 5 725 3 001 8 726 19 234 2 295
L is topad . . 7 990 6197 3 067 9 264 18 879 2 403
G rudzień 7 690 5 521 2 551 ' 8 072 19019 2 256

87 745 63 320 32121 95 441 205 903 24 789

W powyższej tabeli i w ykresie jaskraw o się uw y­
datnia katastrofalny  spadek produkcji na wszyst­
kich odcinkach w miesiącu Lutym, uprzednio juz 
um otywowany przyczynami n a tu ry  żywiołowej.
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HYKRES R Gtównęj produkcji Przemystu Celulozowo-Papierniczego и  №47roku

tj/s-ton

UJ7KRE5 В Produkcji głównych artykułów Przemystu Celulozowo-Papierniczego w !947r.
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Następna tabela dotyczy produkcji papieru 
w latach 1945 — 1947 z podziałem na główne ga­
tunki w cyfrach bezwzględnych i w  stosunku do 
produkcji z 1937 roku.

Tabela 4.

Produkcje w łonach W % w stpsunku 
do 19Ś7 r.

1937 | 1945 1946 | 1947 1945 1946 1947

Gozełowy . . . 35 000 6 412 28 225 36 264 18,3 80,6 103,6
Drukowy . . . 30 000 6 185 23 725 37 673 20,6 79,1 125,5
Pimienny . . . i 25 000 4 666 14 6391 24 036 18,7 58.5J 96,2
In n y ..................... ?05 000 15 842 81 236 107 930 15,1, " 7 7 ,3J 102,8

195 OOOj 33 105 147 825 205 903 16,9 75,9 105,6

W analogicznym układzie można zobrazować 
i produkcję tek tu ry  poszczególnymi1 gatunkam i:

Tabela 5.

Produkcja w łonach
W % w słosuku 

do 1937

1937 1945 1946 1947 1945 1946 1947

Surowa . . . . 13 000 2 290 10 936 12 410 23,0 84,1 95,5
Szara . . . . 6 000 797 1 092 1 831 13,3 18,2 30,5
Biała . . . . 7 000 215 1 201 941 3,1 17,2 13,4
Brqzowa . . . 15 000 285 6 017 8 109 1,9 40,5 54,0
Twarda i inna 3 000 200 1 432 1 498 6,3 47,7 49,9

44 000 3 787 20 678 24 789 8,6 47,0 56,3

Cyfry charakteryzujące produkcję 1947 r. w p o ­
równaniu do przedwojennej, mówią same za siebie; 
jedynie w grupie papierów  piśm iennych nie osiąg­
nęliśmy jeszcze pułapu przedwojennego, p rzek ra ­
czając go na  innych odcinkach. Oczywiście mogą 
być i są w  rubryce „innych papierów", k tóre g lo ­
b aln ie przekroczyły już pułap przedwojenny, w y­
padki nieosiągnięcia jeszcze tego pułapu  w pew ­
nych gatunkach (np. w bibułce papierosowej) przy 
jednoczesnym znaczniejszym przekroczeniu tego 
pułapu w  innych gatunkach (np. w pakowych pa­
pierach).

Jak  widać z powyższego na odcinku tek tury  
surowej już praw ie osiągnęliśmy pułap  przedwo­
jenny; odnośnie innych tek tu r jesteśm y daleko 
w  tyle. Tu należy wziąć pod uwagę, że stan  tech­
niczny tekturow ni na Ziemiach Odzyskanych 
i w związku z tym  zdolność produkcyjna tek turow ­
ni są stosunkowo n a  niskim  poziomie.

W ykres С daje graficzne porównanie systemem 
słupkowym  produkcji głównych artykułów  w la ­
tach 1945 — 1947 i przedw ojennej.
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Tempo stopniowego urucham iania fabryk  pro­
dukcyjnych na przestrzeni ostatnich trzech la t 
obrazuje poniższa tabela, dotycząca ilości czynnych 
fabryk.

Tabtla (.

Reasum ując osiągnięcia na odcinku produkcji 
należy stwierdzić wzrost produkcji w  194.7 roku 
w  porów naniu z 1946 rokiem:

W ścierze o 57,0%
w  celulozie siarczynowej o 82,5%
w celulozie natronow ej o 52,4%
w  papierze . o 39,3%
w tek turze o 19,9%
Tempo urucham iania fabryk w następnym  roku 

będzie wolniejsze, gdyż pozostała do uruchom ienia 
tylko niew ielka ilość maszyn produkcyjnych.

Wzmożenie tego tem pa nastąpi znów w  okresie 
dalszym, gdy w ejdą w  cykl produkcyjny nowe m a­
szyny, zaprojektow ane w planach inwestycyjnych 
na la ta  1950 — 195?.

Głównym zadaniem  na rok 1948 jest polepsze­
nie produkcji w  znaczeniu jakościowym, co n ie­
w ątpliw ie znacznie powiększy możliwości sfinalizo­
w ania w  pełni1 naszych zamierzeń eksportowych.

Dalszy rozwój naszego przem ysłu przebiegać bę­
dzie pod hasłem  konieczności daleko idącej, rozum ­
nej oszczędności oraz zwiększenia wydajności pracy 
na bazie współzawodnictwa, przy równoległym for­
sowaniu planów  inwestycyjnych, których przepro­
wadzenie umożliwi znaczne zwiększenie produkcji, 
a tym  sam ym  zwiększenie zużycia wewnętrznego 
i możliwości eksportowych.

SUMMARY

1947 was the second year of planned economy.
In  relation to the National P lan  of Economic Re­

construction, the production of most im portant 
pulp and paper articles is as below:

Mechanical pulp 86%
Pulp in  general 106%
Paper 103%
B oard 80,5%

The nonfulfilm ent of the  p lan as regards mechani­
cal pu lp  and board was chiefly caused by such ele­
m ental obstacles as frosts, snowstorms and floods in 
the firs t m onths of 1947.

The m axim al level of p rew ar production (1937) 
was already exceeded in  1946 in  the section of sul­
phate  pulp  and in  1947 in th a t of mechanical pulp 
end paper (totally).

The immobilization of one factory destroyed 
through w ar—action and now beeing only in  state 
of rebuilding, explains the im possibility of yet 
attain ing the p rew ar level of production for sul­
ph ite  pulp; regarding cardboard — i t  was a m atter 
of investm ents and of technical impediments.

Compared to 1946 — in 1947 the production in ­
creased of:

in  mechanical pulp 57%
in  sulphite pulp 82,5%
in su lphate pulp 52,4%
in paper 39,3%
in  board 19,9%

The chief aim  for 1948 is to im prove th eq au lity o f 
production so as to fulfill our export prelim inary.

inż. JANUSZ GOETZENDORF — GRABOWSKI 676.2.052:676.1.021

Próby mielenia ciągłego ш fabryce in Kaletach
Experimental continuous grinding in Kalety factory

W szystkie procesy produkcyjne o systemie 
pracy ciągłym  posiadają cały szereg poważnych 
korzyści:

1) równom ierność pracy,
2) lepsze w ykorzystanie urządzeń,
3) oszczędność siły roboczej,

•4) możność lepszej kontroli samego procesu.
Te powody skłaniają producentów , do najdalej 

idącego upłynnienia procesu produkcyjnego. Doty­
czy to  wszystkich gałęzi przem ysłu, stosowany sy­
stem  nosi popularną nazw ę „system u pracy taśm o­
w ej".

Coraz większe zapotrzebowanie rynku zmusiło 
również przem ysł papierniczy do zmodernizowania 
procesu produkcyjnego papieru. N ajjaskraw szym  
tego dowodem jest piaszyna papiernicza, k tó ra  za­
stąpiła wykonywane ręcznie pojedyńcze arkusze 
niekończącą się taśm ą papieru. ^Olbrzymie zapotrze­
bowanie m asy papierniczej d la m aszyny wysuwa 
na pierwszy plan konieczność dostosowania rów ­
nież urządzeń przygotow ujących tę  masę do pracy 
ciągłej.

Zasadniczymi półfabrykatam i dla produkcji pa­
p ieru  są: ścier i1 celuloza. Kwestia produkcji ścieru
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systemem ciągłym została w  ostatnich 30 latach po­
zytywnie rozwiązana; produkcja celulozy systemem 
ciągłym zaprząta umysły najpoważniejszych kon­
struktorów  i firm y produkujące urządzenia fabryk 
celulozy stara ją  się pomysły ich realizować. Istn ie­
je już cały szereg udanych prób na ten tem at, któ­
re niew ątpliw ie znajdą w najbliższym  czasie odpo­
wiednie zastosowanie w praktyce i szczęśliwie 
przetrw ają próbę życia.

Jednym  z poważnych problemów w produkcji 
papieru, który powinien również znaleźć ostateczne 
pozytywne rozwiązanie, jest przygotowanie masy 
papierniczej czyli przem iał tej masy systemem 
ciągłym.

Sprawa mielenia ciągłego n ie  jest problemem 
nowym. Istnieje również i na tym  polu szereg roz­
wiązań mniej lub więcej korzystnych. Pomimo tych 
pionierskich prac spraw a m ielenia ciągłego nie 
znajduje u całego szeregu papierników  pełnego 
zrozumienia. Wciąż istnieją fachowcy, którzy tw ier­
dzą i  może nie bez słuszności, że najwłaściwszą m a­
szynę do przygotowania masy papierniczej jest ho­
lender i to w tej formie, jaką od dziesiątków lat 
widzimy. Ta inercja ham uje w  poważnym stopniu 
postęp w tej dziedzinie. U nas w Polsce niem a żad­
nej fabryki, któraby stosowała mielenie ciągłe. Za 
granicami naszego kraju, a więc w Szwecji, 
Finlandii, Z.S.R.R., U.S.A. t. zn. w  krajach, 
które przodują w przem yśle papierniczym, coraz 
częściej przy budowie nowych urządzeń fabryk 
stosuje się przygotow anie m asy dla maszyny 
papierniczej systemem ciągłym. Najczęściej stoso­
wanym  urządzeniem do mielenia systemem ciąg­
łym jest młyn stożkowy, znany u  nas pod naz­
wą „młyna Jordana". Maszyna ta, k tóra w osta­
tnich 10 latach została z drobnym i odmianami kil­
kadziesiąt razy opatentowana i ma swoich gorą­
cych zwolenników jak również i przeciwników, 
spełnia zasadniczo wszystkie postulaty, jakie sta­
wić należy ciągłemu przygotowaniu m asy papier­
niczej. Młyn stożkowy jest w właściwym tego sło­
wa znaczeniu zmodernizowanym holendrem, w k tó ­
rym  masa papiernicza znajduje się stale między 
nożami bębna a nożowiskiem bez tzw. biegu lu ­
zem. Zasadniczą różnicą pracy holendra i młyna 
stożkowego jest po pierwsze, że zachodzą poważ­
ne trudności' dokonyw ania przem iału w młynie 
przy wyższych koncentracjach. Zasadą dobrego 
mielenia jest wysoka koncentracja m asy podczas 
procesu mielenia. Młyn stożkowy z wysoką kon­
centracją pracować może jedynie z dodatkowym 
ciśnieniem, przy takim  jednak sposobie pracy n a­
stępuje bardzo poważne rozgrzanie się masy, co 
znowu wpływa ujem nie na  sam proces mielenia; 
po drugie praca holendra n ie ogranicza się jedynie 
do mechanicznej obróbki samego włókna, lecz speł­
nia jeszcze poważne zadanie tzw. pęcznienia włók­
na. Proces pęcznienia wym aga pewnego czasu. 
Masa w  m łynie stożkowym zbyt krótko znajduje 
się w trakcie obróbki i dlatego proces pęcznienia 
nie może w właściwy sposób na włókno podziałać.

Tym tłumaczy się też, że papiernik niechętnie p ra­
cuje samym młynem stożkowym; natom iast widzi 
go chętnie jako maszynę dopełniającą zasadniczy 
proces mielenia w holendrze, jako maszynę, k tórą 
m aszynista papierniczy podregulow uje sobie masę 
papierniczą bezpośrednio przed wypływem  jej na 
sito. Młyn stożkowy pracu je wówczas przy stosun­
kowo niskiej koncentracji, a więc około 3%. P ra ­
ca jego przy tych w arunkach nie może dawać w ła­
ściwych wyników. Tak jak  trudno wym agać pracy 
w holendrze, gdybyśmy go chcieli n a p e ł n i ć  masą 
o koncentracji około 3%, tak  również i  praca 
m łyna stożkowego w tych w arunkach nie może 
być zadawalniającą.

Przygotowanie m asy papierniczej wymaga p ra ­
cy holendra. O ile zanalizujem y rolę, jaką spełnia 
holender w  przygotow aniu masy, przekonam y się, 
że ten typ maszyny trudny  jest do zastąpienia, 
a więc przede wszystkim pęczki włókien celulozy 
zostają w holendrze rozwłóknione. Czynność tę 
w ykonują noże holendrowe, uderzając z dość dużą 
szybkością na masę papierniczą i rozstrzępują ją  
gruntownie. Równocześnie następuje bardzo waż­
ny  proces w  holendrze, jak  wyżej zaznaczono, tzn. 
pęcznienie poszczególnego włókna. W łókienko celu­
lozowe posiada cały szereg por, w  których znajduje 
się powietrze. Rola pracy holendra jest wypchnię­
cie tego powietrza i zastąpienie go wodą. P raca ta 
wymaga stosunkowo poważnej ilości energii'. K a­
p ilarne otw ory zasyssają wodę, przez co włókien­
ko się odkształca. Proces pęcznienia jest w pewnym 
stopniu funkcją czasu. Energia zastosowana przy 
przegniataniu tego włókna między nożami holen­
dra przyspiesza w  dużym stopniu pęcznienie. Przez 
pęcznienie włókna otrzym uje ono pew ną wiotkość, 
przez co następuje lepsze spiłśnianie przy samej 
produkcji papieru na sicie. Włókno niespęczniałe 
jest sztywne i  dlatego pogarsza własność papieru. 
Spęczniałe włókienko poza pew nym  zwiotczeniem 
podlega daleko łatwiej procesowi mechanicznemu 
t.zn. rozczepieniu go. Rozczepienie to następuje ró- 
w n:eż nietylko pod wpływem  działania siły me­
chanicznej, lecz również pod wpływem tarcia po­
szczególnych włókien jedno o drugie. Teoretyczne 
obliczenia wskazują, że np. przy 3-godzinnym ok­
resie mielenia w holendrze o pojemności około 
8000 litrów  zaledwie co dziesiąte włókienko zosta­
je machanicznie roztarte  ew entualnie przecięte 
przez noże, reszta włókienek przeciska się między - 
nożami' a nożowiskiem bez bezpośredniego kontak­
tu  z nożami. Każde jednak włókienko podlega b a r­
dzo silnem u naciskowi, jaki istnieje między nożo­
wiskiem a nożami walcy.

W ymienione wyżej po krotce uwagi na  tem at 
procesu, jaki zachodzi w holendrze, skłaniają ku 
temu, ażeby pozostawić maszynę tę  jako zasadni­
czy elem ent przygotowujący masę dla produkcji 
papieru, dostosować ją  jednak do nowoczesnych 
wymogów pracy taśmowej. Próby tego rodzaju 
przeprowadzono kilkakrotnie i dały zawsze w yni­
k i pozytywne. Ciekawe rozwiązanie proponuje inż.
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H. M allickh. Przedstaw iony szkic obrazuje szema- 
tycznie t a  urządzenie. Składa się ono z hołendra 
rozpuszczalnego specjalnego ty p u  i holendrów  do 
m ielenia ciągłego konstrukcji W olff-M allickh. Ce­
luloza w  formie roi czy tez arkuszy podaw ana jest 
do hołendra rozpuszczalnego, k tó ry  ją  rozstrzepu- 
je. Rozpuszczona masa przedostaje się przez sito 
odpowiednimi otworami, znajdującym i się za no- 
żowiskiem. Rość odprowadzonej m asy hołendra 
rozpuszczalnego reguluje pływak. W holendrze 
rozpuszczalnym widzim y poza tym  bęben odw ad­
niający, k tó ry  u trzym uje koncentrację m asy na 
z góry wyznaczonym poziomie. Za holendrem  roz­
puszczalnym umieszczone są właściwe holendry, 
mielące m asę systemem ciągłym. W ykonane one 
są jako holendry przerzutow e. Rość ich może być 
dowolna i zależna jest od zapotrzebow ania masy 
na maszynę. Masa przesuwa się system em  spiral­
nym  wzdłuż bębna holendrowego aż do otw oru 
wpuszczającego ją  do hołendra następnego. Szyb­
kość przesuw u m asy uzależniona jest od dopływu 
z hołendra rozpuszczalnego i może być dowolnie 
regulowana, przez co następuje większy lub też 
mniejszy przemiał. Ażeby uniknąć nadm iernego 
rozgrzewania masy, pokryw y holendrów m ielą­
cych posiadają specjalne otwory, k tóre gw arantu­
ją  dostateczną w entylację. Aczkolwiek urządzenie 
to w  niektórych szczegółach budzi drobne zastrze­
żenia i dotychczas nigdzie nie pracuje, należy przy­
puszczać, że spełni w  zupełności zadanie ciągłego 
przem iału masy. W yjątek z re fera tu  projektodaw ­
cy inż. H. M allickh'a podaje co następuje:

50 — 60% bieżących kosztów energii i około 
35 — 45% zapotrzebowania miejsca. Innym i słowy, 
produkcja istniejącej fabryki może być podwojo­
na bez przebudowy budynków  holendrow ni i po­
większenia siłowni. Jeszcze wyższe korzyści uzys­
kuje się ze względu na możliwość ustaw ienia przy 
holendrach o przem iale ciągłym optym alnej k rzy­
wej przem iału (t.j. słaby przedm iał — silne zakoń­
czenie mielenia), k tó rą można ustalić n a  stałe. Do 
tego dochodzi jeszcze duża prostota przez łatw y 
przegląd i zdolność zastosowania się do mielenia 
o najwyższych koncentracjach dochodzących do 
8 — 10%, które w  innych w arunkach są zupełnie 
niemożliwe".

P rzy fabrykach będących już w ruchu usuw a­
nie istniejących holendrów i zastępowanie ich 
urządzeniam i specjalnymi nie daje tej rentow no­
ści, zyskuje się jednak na tzw. ciągłości pracy.

Poważnym ujem nym  zjawiskiem przy tego ro­
dzaju zmianie system u pracy jest trudność przejścia 
z jednegoro dzaju papieru na  drugi, ponieważ m a­
sa znadująca się w kadziach tworzy produkt p rzej­
ściowy, nie odpowiadający żądanym  kwalifikacjom. 
O ile więc żąda się np. większego zaklejania papie­
ru, czy też zabarwienia lub też przem iału masy, 
łatw iej przejść z mniejszego klejenia na większe, 
z mniej intensywnego zabarw ienia na większe, 
z mnieszego procentu celulozy na wyższy. Daleko 
jednak trudniej jest wrócić z powrotem  na m niej­
sze zaklejenie lub też papier bezbarwny. Tego ro­
dzaju urządzenia m ielenia ciągłego nadają  się je ­
dynie dla tych fabryk, k tóre produkują możliwie

„W porów naniu z urządzeniam i holendrowymi 
dla m ielenia periodycznego koszta instalacji 
urządzenia do m ielenia ciągłego wynoszą zaledwie 
50 — 60%, poza tym  należy liczyć zaledwie

jednostronne gatunki papieru lub też komisje, ja ­
kie m ają być wykonane, są bardzo duże.

Biorąc pod uwagę wszystkie wyżej wymienio­
ne założenia, zastosowano po raz pierwszy zdaje
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się w dziejach papiernictwa, w K aletach system 
pośredni mielenia ciągłego, k tóry  stara  się zacho­
wać wszystkie dodatn 'e cechy m ielenia w holen­
drach a unika tych cech, k tóre odbijają się u jem ­
nie na procesie produkcyjnym . System polega na 
założeniu ciągłego podaw ania masy do holendra 
i ciągłego wypuszczania tej masy tak, jak  to się 
odbywa w norm alnym  holendrze rozpuszczalnym. 
Ażeby uniknąć trudnego dozowania m asy do jed­
nego holendra, zostały wszystkie holendry jednej 
maszyny połączone urządzeniem transportow ym  
masy, tak że masę niezmieloną zadaje się w holen­
drze pierwszym, podmieloną podaje się do drugie­
go, dalej pomielaną do następnego itd., aż do osta­
tniego, z którego masa już zupełnie zmielona idzie 
do kadzi zbiorczej maszyny.

regu prób zarówno co do stopnia zm ielenia jak  
i końcowego efektu t.zn. jakości papieru, w yniki 
wypadły zupełnie korzystnie. Przem iał w  holen­
drach systemem ciągłym daje bardzo dokładny 
stopień przemiału, k tóry  można dowolnie regulo­
wać, zależnie od gatunku papieru. Próby na zryw a­
nie tego papieru oraz ciągliwość są o kilka procent 
lepsze jak  przy przem iale w norm alnych holen­
drach. Załączona tabela wyników jest średnią k il­
kudziesięciu pom :arów. W skazują one, że zarówno 
co do wytrzymałości jak i stopnia przem iału praca 
w holendrach mielących system em  ciągłym jest 
daleko rów nonrerniejsza, co odbija się dodatnio 
na jakości papieru. W ytrzymałość papieru jest 
większa i papier jest bardziej jakościowo wyrów-

Dozowanie zasypu w pierwszym holendrze od­
pow iada dokładnie zapotrzebowaniu maszyny pa­
pierniczej, w  drugim  holendrze następuje zakleja­
nie m asy również systemem ciągłym, w przedo­
statnim  holendrze zakwaszenie. Przy tego rodzaju 
urządzeniu z m iejsca nasuw a się wątpliwość, czy 
masa będzie dostatecznie zmielona i  czy równom ier­
ność tego mielenia będzie dostateczna, aby otrzy­
mać właściwy papier, gdyż teoretycznie część włó­
kien przejdzie przez wszystkie holendry niedo- 
mielona, inne natom iast będą przemielone. Tego 
rodzaju stan powinien w ten czy inny sposób o d ­
bić się na jakości papieru.

Według mojej hipotezy, w ynik tego rodzaju 
pracy winien być dodatni tzn. że jakościowo masa 
z ostatniego holendra nie powinna wykazywać 
gorszych walorów jak masa przemielona przy nor­

m a ln e j pracy holendra. Po dokonaniu całego sze-

nany. Odchylenia, które jeszcze obserwujem y, w y­
nikają jedynie z niedostatecznie wykończonej 
aparatu ry  prowizorycznej. N aturalnie robim y po­
m iary system atycznie dalej, aby osiągnąć n a jb ar­
dziej bezstronne wyniki.

Tabela 1.

Godz.
M ie len ie pojedynczymi holendram i

Cze s i s t o p i e ń P z z e m a ł u

0 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15
0 ,3 0 16 17 18 19 19 18 20 18 18 17 17 2 0 16 19
1 ,00 19 2 0 2 0 21 2 0 22 23 19 2 f t 19 18 2 3 18 2 0
1 ,30 2 0 22 2 2 23 2 3 23 25 2 0 22 2 0 20 2 5 2 0 2 0
2 ,0 0 21 24 24 2 6 27 24 27 21 22 2 0 24 2 8 21 21
2 ,3 0 21 2 8 26 2 8 27 3 0 22 23 21 25 23 2 3
3 ,0 0 2 2 2 2 26 2 2 2 8 25 2 6
3 ,3 0 2 5 24 28 26 3 0 29
4 ,0 0 2 6 2 6 32
4 ,3 0 2 7
5 ,0 0 3 0
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Tabela 2.

Godz.
M ie len ie  systemem clqgłym

C z a s  i  s t o p i e ń  p r z e m i a ł U

0 15 18 21 28 32
0,30 16 18- 20 27 31
1,00 16 20 21 25 32
1,30 15 18 21 25 28
2,00 15 18 21 25 30
2,30 15 19 21 24 28
3,00 16 19 20 25 29
3,30 15 18 21 25 30

M ie len ie  pojedyńczymi holendram i 

Tabela 3 papier koblowy

Tambor '
W  у r z у m a ł o ś ć

wzdłuż wszerz średnia

1 8 745 4516 6 630
2 9 333 4 982 7157
3 9 929 5319 7 642
4_ 9 543 4 631 7 087
5 9 240 5 448 3 369
6 9 503 4 802 7152
7 9 263 4 701 . 9 682
8 9 513 4 861 7187
9 8 797 4 948 6 872

10 10175 5 333 7 754
11 9 574 5177 7 375
12 9 952 4 912 6 982
13 9 236 4 513 6 874
14 9 193 5614 • 7 403
15 10 035 4 912 7 473
16 9 722 5 347 7 534
17 9 444 5 555 7 499
18 10101 5319 7710
19 10 555 5 833 8194

średnia 9 571 5 091 7 331

M ie len ie systemem ciqgłym 

Tabela 4. papier kablowy

Tambor
W  у r z у m a I o ś ć

wzdłuż 1 wszerz średnia

1 10 000 5319 7 659
2 9 677 5 304 7 490
3 9614 5 333 7 473
4 9319 4 966 7142
5 9 689 4 967 7418
6 9 964 5 304 7 634
7 9 749 5 089 7419
8 10444 5185 7 814
9 10 245 5 263 7 754

10 10 138 5 347 7 742
11 10 347 5 347 7 847
12 10 555 5 555 8 055
13 10 446 5 360 7 903
14 10 666 5 703 8184
15 9 605 5 089 7 347
16 9 964 5 473 7718
17 9420 5144 7 282
18 9 892 5 233 7 562
19 9 484 5 498 7 491
20 9 622 4 948 - 7 285
21 10 010 5 461 7 765
22 9 247 4 946 7 096
23 10752 5 806 8 279
24 9 754 5122 7 438
25 9 645 5 390 7 517

średnia 9 959 5 286 7 612

M ie len ie  pojedyńczymi holendram i
Tabela 5.

Średnia
wytrzymałość W ydłużenie Przepuszczalność

pow ietrza

6 807 2,60 640
7 214 2,72 400
6 999 3,10 280
6 521 3,24 280
6 666 3,14 280
6 757 2,72 280
7190 2,76 320
6 285 2,70 480
6 618 2,62 640

średnia 6 784 2,84

M ie len ie  systemem ciqgłym
Tabela 6.

Średnia
wytrzym ałość W ydłużenie Przepuszczalność

pow ietrza

6 952 3,28 280
7 123 3,18 240
7 380 3,70 220
7135 3,48 200
7 260 3,18 160
7 276 3,47 140
7129 3,56 200

średnia 7 179 3,40

O ile  rozpatrzym y z punktu  widzenia teoretycz­
nego, jakim  procesom podlega włókienko, znajdu­
jące się w holendrach pracujących systemem ciąg­
łym, to stwierdzić musimy, że niew ątpliw ie przy 
końcu procesu mielenia m usi się znaleźć pewna 
ilość celulozy niedostatecznie zmielonej i pewna 
ilość celulozy • przemielonej. A paratem  $  chopper'a 
m ierzymy szybkość odwodnienia masy celulozowej, 
zatym  aparat ten nie daje konkretnego pom iaru 
stopnia przemiału, jedynie mierzy, w jaki sposób 
wpływ a przemielona masa n a  sam proces odwa­
dniania. Ponieważ jednak wiemy, że wysoko zmie­
loną m asę odwadnia się trudniej, mniej zmieloną 
łatw iej, otrzym ujem y w aparacie. Schopper‘a pe 
w ien obraz o stopniu odwadniania. W naszym w y­
padku włókno bardziej przem ielone będzie od­
wadniać się trudniej, włókno mniej zmielone ł a t ­
wiej, nie mniej średnia da ten  sam stopień Schop- 
p e r‘a co norm alnie w  holendrze mielona masa. 
Postaram y się rozważyć, jak  spraw a przemielonej 
i nieprzem 'elonej masy zachowuje się w  papierze. 
Otóż niedostatecznie przemielone włókna, włók­
na surowe są zmieszane z włóknami wysoko prze­
mielonymi. Moc papieru i jego przejrzystość zależ­
na jest od przemiału. Zasadniczo włókienko zmie­
lone tzn. włókienko naruszone mechanicznie, w ten 
czy też w inny sposób, musi mieć wytrzymałość 
m niejszą jak włókienko, którego s tru k tu ra  nie jest 
zniszczona. W ytrzymałość jednak papieru uzałeż- 
n :ono jest dodatkowo od stopnia spilśnienia się 
poszczególnych włókien, a więc włókienko niez- 
mielone, aczkolwiek samo w sobie silniejsze, ponie­
waż jednak niem a właściwości spilśnienia się, musi
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dawać słabszy papier. Umiejętność zatym  zrobie­
nia dobrego papieru polega na tym, aby w ten 
sposób przygotować włókno, ażeby miało najm niej 
zniszczeń w strukturze a daw ało najlepsze spil- 
nienie.

Te dwie krzyw e przecinające się dają optim um  
jakości papieru. O tej rzeczy wie każdy papier­
nik. O ile przyjrzym y się masie papierniczej, k tóra 
wychodzi z holendrów  mielenia ciągłego, mamy 
tam  szereg włókien mniej zmielonych a zatym
0 strukturze nie zniszczonej, a więc mocniejszych, 
nie posiadających właściwości związania się z in ­
nymi włókienkami, mamy drugą część włókienek 
przemielonych, posiadających dużą właściwość 
spilśnieniia. Otóż moc papieru  zagwarantow ana jest 
przez oba te  czynniki, tzn. nie naruszone włókien • 
ka i włókienka spilśnione. Że tak  rzeczywiście jest, 
potw ierdzają przeprowadzone przez nas próby. 
W fabryce w  K aletach zostały również przepro­
wadzone próby przy norm alnym  przem iale w ho­
lendrach, gdzie jeden holender spuszczony został 
z bardzo wysokim stopniem przemiału, drugi 
z bardzo niskim  stopniem przemiału. Obydwa prze­
o ra ły  odpowiadają jako średnia norm alnie stoso 
wanemu przemiałowi przy tym  gatunku papieru
1 okazało się, że papier ten wykazywał wyższe 
wytrzymałości jak  przy średnim  przem iale w ho­
lendrze. Wynika z tego, że to, co dzieje się w ho­
lendrach o pracy systemem ciągłym, jest korzyst­
nym  rozwiązaniem, jeśli chodzi o jakość papieru. 
Tego rodzaju sposób pracy, jak  wyżej wymieniono, 
t.zn. mielenie jednego hołendra bardzo wysoko, 
drugiego natom iast nisko, wymaga jednak bardzo 
dokładnej uwagi i przemieszania masy w kadzi 
maszynowej. Tej trudności unika się zupełnie, sto­
sując mielenie systemem ciągłym.

Aczkolwiek spodziewaliśmy się, że zapotrzebo­
w anie mocy przy mieleniu systemem ciągłym bę­
dzie mniejsze, dotychczas wyników pozytywnych 
pod tym  względem nie zaobserwowaliśmy. Teore­
tycznie powinno być zapotrzebow ań'e mocy m niej­
sze, ponieważ odpada czas spuszczania i napełnia­
n ia każdego hołendra, które — jeśli chodzi o K ale­
ty  — wynosi około 15%. Na ten  tem at robim y 
próby i dopiero po pew nym  czasie będziemy się 
mogli podziel ć wynikami. W każdym  razie za­
obserwowaliśmy jedną bardzo poważną rzecz, tzn. 
równomierność pracy holendrów  i z tym związane 
równomierne obciążenie holendrowni. Holendrow- 
nia w papierni jest najw iększym  konsumentem 
energii, wahania są dosyć duże, sięgające do 50% 
w zależności od ilości pracujących holendrów, 
i ile mielarze holendrew i holendry poszczególnych 
maszyn w równym  czasie spuszczają i napełniają. 
Ta rzecz jest zawsze dla stacji energetycznej n ie­
przyjem na. Przy systemie m ielenia ciągłego obcią­
żenie jest zawsze równomierne.

Najważniejszą zaletą rozwiązania, k tóre zasto­
sowaliśmy w Kalatach, jest możność zastosowania 
go w każdej fabryce papieru  bez czynienia jakich­
kolwiek zmian konstrukcyjnych samego urządze­
nia. Każda zmiana konstrukcji urządzeń fabrycz­
nych pociąga za sobą duże w ydatki inwestycyjne, 
ew entualnie przerw y w ruchu, co musi być w dzi­
siejszym czasie odrzucone, ponieważ jest zbyt 
kosztowne. Ten system, jak i zastosowano w Kale­
tach, przerzucania z jednego hołendra do drugiego 
nie wymaga praw ie żadnych inwestycyj, gdyż da 
się wykonać prostym  sposobem przez w arsztaty 
reparacyjne każdej fabryki. W K aletach zastoso­
wano ślim aki transportu jące masę z jednego ho­
łendra do drugiego; zapotrzebow anie mocy na ten 
transport jest mimmalne. Równie dobrze zastoso­
wać można specjalne pompy lub też inny sposób 
transportu  kubełkowego. Urządzenie to, chwilowo 
prowizoryczne, k tóre posiadam y w Kaletach, 
w czasie kilkudn'ow ej pracy zdało zupełnie egza­
min ped względem fabrykacyjnym , nie m niej jed­
nak nto jest doskonałe, ponieważ w razie koniecz­
ności1 unieruchom ienia jednego z holendrów cała 
instalacja m ielenia ciągłego musi być zatrzym ana 
i mielenie może odbywać się dalej jedynie syste­
mem periodycznym.

Z dolność z a trz y m a n ia  ca łeg o  u rz ą d z e n ia  do 
m ie le n ia  e ą g łe g o  i  p rz e jśc ia  n a  m ie le n ie  n o rm a l­
n e  i o d w ro tn ie  m a  tę  d u ż ą  z a le tę  w  p o ró w n a n iu  
d o  in n y c h  sy s te m ó w  m ie le n ia  ciąg łego , że  n ie m a  
ż a d n y c h  tru d n o śc i p rz y  p rz e jś c ia c h  z je d n eg o  g a ­
tu n k u  p a p ie ru  n a  d ru g i. U rz ą d z m ie  to  je s t  b a r ­
dzo e la s ty c z n e  i  n a w e t  g d y  się  z ty c h  czy in n y c h  
p o w o d ó w  m a  z a m ia r  p rz e p ro w a d z ić  m ie le n ie  w  
h o le n d ra c h  n o rm a ln ie , ca łość  u rz ą d z e n ia  k aż d e j 
ch w ili m oże b y ć  n a  te n  ro d z a j m ie le n ia  p rz e s ta ­
w iona .

Jako  ostatnia korzyść pracy systemem ciąg­
łym  jest oszczędność na obsłudze. Wyżymaczka 
ślimakowa podaje równom iernie celulozę do p ierw ­
szego hołendra, rurociągiem  spływa zarówno klej 
jak  i rozpuszczony siarczan glinu. Mielarz, obsłu­
gujący to urządzenie, praktyczn;e niem a nic do ro­
boty, kontrolu je jedynie bieg p racy  i pobiera od­
powiednie próby. Cały proces napełnienia co pe­
wien czas hołendra oraz spuszczania, k tóry  w ym a­
ga dosyć dużego w ysiłku fizycznego, odpada zu­
pełnie.

Sama koncepcja pracy w holendrow ni cyste- 
mem ciągłym, tak jak  to wykonano w Kaletach, 
jest bardzo prosta i oczywiście dziwić się należy, 
że dotychczac tego rodzaju pracy nigdzie nie stoso­
wano. Cechą jednak koncepcji dobrej jest p rosto­
ta i to nas napaw a nadzieją, że będziemy mogli 
przeszczepić nasz pomysł również i do innych fa­
bryk naszego przem ysłu.
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SUMMARY

Large quantities of stock necessitated by paper 
— m aking machines have to be prepared  through 
the continuous system. The bea te r should rem ain 
the best pulp grinding, m achine for the production 
of paper. In  new  planned factories the beaters 
should be disposed so as to w ork by continuous sy­
stem  The paper m aking factory in  K alety  applies 
the throw —over system  from  one beater to another;

the filling takes place in  the firs t beater; after 
being ground, the pulp is conveyed by spirals into 
the  socond bea ter and then transferred  into the 
engine vat.

Such installations can easily be introduced in 
all factories. The. advantages are: better grinding, 
uniform ity of work, economy in staff and in elec­
tric  energy.

m gr BRUNON JAM ER 676.05:676.2.052.7:677.3

Badania jakości i przydatności sukna papierniczego
Testing of quality and usefulness of paper mekers’ felts

W stęp

Pierw si papiernicy krajów  wschodnio - azja­
tyckich nie posługiwali się jeszcze tkan iną przy 
wyrobie papieru. W Europie (1) natom iast już od 
samego początku papiernictw a tzn. od 13 wieku 
do formow ania i odwadniania papieru  czerpanego 
używa się obok sita, grubo tkanego sukna wełnia­
nego.

Prakoledzy nasi po nabran iu  sitem (formą) za­
wiesiny włóknistej oraz po w yrów naniu i częścio­
wym jej odwodnieniu, przenosili m okrą spilśnia- 
jącą się w arstw ę ńa sukno (filc) przez przyciska­
nie form y stroną zaw ierającą w arstw ę włókna do 
sukna i podniesienie formy. Na m okrą spilśnia- 
jącą się w arstw ę, nakładali drugie sukno, na które 
z kolei przenosili następną, świeżo uform ow aną 
w arstw ę z sita. Kolejne nakładanie sukna i papieru 
pow tarzali tak  długo, aż stos składał się z 101 a r­
kuszy papieru  i 102 płatów-sukna. W ym iary owych 
prototypów  obecnych naszych filców były nieco 
większe niż arkusze w yrabianego papieru  i wyno­
siły 60 X 90 cm lub 70 X 110 cm.

W 19 w ieku po w ynalazku papiernicy z sitem 
okrągłym  i płaskim, sukno przybiera inną postać, 
a z biegiem czasu co raz bardziej upodabnia się do 
obecnie używanych."

Jakkolw iek wym iary, wygląd zew nętrzny i w łas­
ności sukna papierniczego uległy w  czasie od 13 
w ieku do dnia dzisiejszego wielkim  zmianom, jed ­
nak surowiec z którego się je  w yrabia pozostał 
ten sam.

Mimo olbrzymiego wzrostu chemii i techniki nie 
udało się i przypuszczalnie nie uda zastąpić wełny 
owczej innym  równowartościowym  włóknem.

Wysoka jakość nienaganna i długotrwałość pracy 
sukna zależy zasadniczo od trzech czynników (2) 
a mianowicie od:

1. jakości -surowca i sposobu jego przędzenia, od 
sposobu tkania, w ałkow ania i wykończenia,

2. w arunków  pracy papiernicy,
3. kontrolowania sukna w czasie m agazynowa­

nia i pracy — zwłaszcza przy urucham ianiu 
m aszyny i przy praniu.

Każdy z wyżej wymienionych czynników może 
być przyczyną zbyt szybkiego zużywania się suk­
na względnie nie należytego spełniania swego za­
dania.

Obiektywne ustalenie przyczyny niskiej jakości 
i przydatności sukna wykazać może jedynie wynik 
skrupulatnych i rzeczowych badań tkaniny.

Dawniejsze, s ta re  sposoby badań jakości i przy­
datności sukna były n a tu ry  czysto subiektywnej 
i polegały na określeniu wyglądu, zapachu, smaku 
i ‘ chwytu. Chociaż w  ten  sposób udało się nieraz 
starym  fachowcom trafn ie  określić jakość, to  jed­
nak  często sam a m etoda subiektyw na zawodziła, 
gdyż w ynik badań zależny był od wrażliwości zmy­
słów eksperta. Dopiero po opracowaniu przez che­
mików i fizyków m etod obiektywnych i zastoso­
w aniu odpowiednich przyrządów pomiarowych, 
otrzymano w yniki liczbowe i porównyw alne, przez 
co metody tych badań stały się niezawodne.

M etody badań (3)

M etody badań można podzielić na subiektyw ne 
i obiektywne. Istn ieją również takie, k tóre pro­
wadzą do obiektywnego wyniku, ustalonego jednak 
tylko subiektywnie.

a) M etody su b iek tyw n e

Do grupy tych m etod należą wszystkie badania 
określające jakość gotowego produktu  samymi 
pięcioma zmysłami na podstawie dodatku, wyglądu, 
smaku, zapachu etc. W ten sposób określa «ię czy 
sukno w  dotyku okazuje się szorstkie, tw arde, mięk­
kie, kruche, czy tłuste. Z wyglądu określa się jego 
białość, kolor i plam y, oraz to czy jest tkane rzad­
ko cziy gęsto i czy posiada jakieś uszkodzenia me­
chaniczne. Zapachem kw alifikuje się jego świeżość, 
smakiem — czy jest kwaśny alkaliczny lub bez 
smaku. Słuchem odróżnia się, czy przy zginaniu 
trzeszczy, lub czy trzaska. Analizuje się naw et 
szmer powstający przy zryw aniu pojedynczego, 
włosa.
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O ile metody subiektyw ne prowadzić mogą do 
zgodnych wyników, w celu określenia niektórych 
własności — np. w razie grubszych uszkodzeń m e­
chanicznych, o tyle dokładne kwalifikowanie suk­
na przy pomocy samych pięciu zmysłów prowadzi 
do różnych zdań, których zwykle jest tyle, ilu jest 
rzeczoznawców. Opinia wydana przez wytwórców 
na podstawie takich badań może być albo zgodna 
z praw dą — albo też nie i tylko papiernicy mogą 
to osądzić po kilkuset godzinach pracy sukna.

b) M etody ob iek tyw n e

Podzielić je można na:
1. optyczne
2. mechaniczne
3. chemiczne
4. biologiczne.

4
1. M etody optyczne

Do metody optycznej należy oglądanie surowca 
włóknistego w mikroskopie. Z obrazów m ikrosko­
powych orzeka się czy sukno zawiera 100% wełny, 
czy też posiada domieszki innych włókien, czy 
wełna uległa uszkodzeniom chemicznym, mecha­
nicznym lub biologicznym. Większa część włosa 
wełnianego składa się ze spiralnych komórek uło­
żonych równolegle do osi podłużnej włosa. Ko­
mórki są sklejone i nazew nątrz otoczone substancją 
białkową zw aną lanainą. Na zewnątrz włos jest 
pokryty łuskami, których kształt zależy od rasy 
owiec. Jeżeli się zauważy, że włos jest tylko czę­
ściowo pokryty łuskami, a powierzchnia jego jest 
skurczona, pofałdowana lub postrzępiona, względ­
nie jeżeli włos posiada pierścieni o w atę zgrubienia 
lub jest napęczniały, — świadczy to o chemicznym 
uszkodzeniu.

Uszkodzenie biologiczne uwidacznia się w mio­
tełkowatym  rozszczepieniu końców włosów.

Uszkodzenia mechaniczne, powstałe z powodu 
częstego zginania, ściskania, szarpania etc., uw i­
daczniają się często przez pękanie i rozłupanie się 
włosa w  kilku miejscach.

W yniku powyższych badań nie można ująć ilo­
ściowo, lecz tylko jakościowo, gdyż w tym  wy­
padku mikroskop jest jedynie obiektywnym  przy­
rządem pomocniczym do subiektywnego roztrzyg- 
nięcia jakości.

O ile~chodzi o badanie gęstości i równomierności 
sukna przepuszczającego światło, to duże usługi 
daje porównywanie obrazu fotograficznego wzoru 
standartow ego z obrazem sukna badanego.

Obrazy fotograficzne w ykonuje się w  następu­
jący sposób: na  papier fotograficzny (w ciemni) 
nakłada się badane sukno i naśw ietla papier przez 
sukno światłem o ściśle określonym natężeniu, przez 
ściśle określony czas.

Inna metoda optyczna polega na oglądaniu goto­
wego sukna w  padającym  filtrow anym  świetle 
ultrafioletowym . Przy pomocy tej metody widzi się 
plamy, k tóre przy zwykłym świetle są niewidoczne. 
Np. plam y tłuszczowe pow stałe z olejów m ineral­
nych uwidaczniają się jako jasno świecące, fluory­
zujące miejsca.

2. M etody m echaniczne

Metody mechaniczne obejm ują badania odpor­
ności na  zerwanie i starcie. Są to najważniejsze 
własności wytrzymałościowe, gdyż sukno papierni­
cze jest w czasie pracy narażone na zerw anie i ście­
kanie. Badań tych nie przeprowadza się na właści­
wym suknie papierniczym, bo uległoby ono uszko- 
dzeńiu, lecz na próbce tej samej tkaniny, k tóra 
początkowo była złączona z suknem  właściwym, 
a po przejściu z nim wszystkich stadiów w ykań­
czania została odpruta. Do każdego nowego sukna 
papierniczego powinna być dołączona taka próbka.

Do oznaczenia wytrzymałości na zerwanie służą 
aparaty  Lorentzen i W ettres lub Schoppera uży­
wane do oznaczenia samozerwalności papieru. 
Z dołączonej próbki sukna oznacza się osobno 
samozerwalność z kierunku podłużnego i poprzecz­
nego, po uprzednim  oznaczeniu num eru przędzy. 
Samozerwalność oblicza się wg następującego 
wzoru:

S =  -  . 3 — i . n r

gdzie: a =  obciążenie zryw ające w kg
i =  ilość równocześnie zerwanych nitek 

n r  — m etryczny num er przędzy ( =  waga 
1 m przędzy).

O trzymam y w ynik w m etrach daje nam  konkret­
ną  liczbę określającą wytrzymałość sukna na zer­
wanie.

W ytrzymałość na ścieranie oznacza się przy po­
mocy przyrządu podobnego do oznaczenia ścieral­
ności gumy. Przyrząd posiada obracający się walec 
obciągnięty znormalizowanym papierem  szmerglo­
wym, do którego przyciska się pasek sukna z k ie­
runku podłużnego o znanej wadze. Po upływie 
określonego czasu waży się pasek ponownie. Wa­
gowy % ubytku  m asy paska jest m iarą w ytrzym a­
łości sukna n a  ścieranie.

Ponieważ sukno papiernicze służy do odw adnia­
nia taśm y papieru, kartonu lub tektury , należy 
je badać na przepuszczalność wody i porowatość.

Przepuszczalność wody jest ważna dla sącznika 
(sukno mokre), porowatość zaś dla susznika (sukno 
suche).

Przepuszczalność wody oznacza się przyrządem  
używanym w papiernictwie, również przepuszczal­
ność powietrza — co jest m iarą porowatości, ozna­
cza się aparatem  używ anym  do badania papieru.

3. M etody chem iczne

M etodami chemicznymi określa się stan jakości 
i stężenie jonów wodorowych (pH) m ateriału 
włóknistego. Celem lepszego zrozumienia metod 
chemicznych przypom nijm y sobie budowę m orfo­
logiczną i chemiczną włosa wełny owczej. Łuski 
pokryw ające włos składają się z lanainy — z tej 
samej substancji białkowej, k tóra skleja i otacza 
spiralne komórki proteinow e włtosa w ew nętrzne­
go. Odporność lanainy na działanie chemiczne jest 
znacznie większa, niż proteiny. Łuski stanowią na­
tu ralny  pancerz włosa, gdyż są mało reaktywne,
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w przeciwieństwie do łatwo wchodzących w  reakcję 
kom órek proteinowych. Z własności tej korzysta 
się dla reakcji barwnych, służących do ustalenia 
stanu uszkodzenia wełny. Włos w ełny bowiem tym  
łatw iej absorbuje barw nik dm więcej uszkodzony 
jest pancerz łusek. Innym i słowy — zabarw ianie 
włosa określonym zim nym  roztw orem  odczynnika 
zachodzi tym  szybciej i intensyw niej im bardziej 
łuski są uszkodzone i rozluźnione, lub im więcej 
ich brak.

Zabarw ianie obserwuje się w mikroskopie. Na 
powyższej podstawie opracowana została reakcja 
dwuazowa Pauly'ego, polegająca na trak tow aniu  
wełny roztw orem  dwuazowanego kw asu sulfanilo- 
wego, który, tworzy czerwony związek tylko z sub­
stancją białkową kom órek spiralnych. Czerwone 
zabarwienie w ystępuje więc tylko- w  miejscach, 
w których lanaina uległa uszkodzeniu.

Alkaliczne uszkodzenie w ełny rozpoznać można 
przy pomocy reakcji siarczkowej, przez zanurze­
nie w ełny do wodnego roztw oru octanu ołowiowe­
go, przy czym miejsca uszkodzone zabarw iają się 
na czarno. Czarną barw ą jest siarczek ołowiowy, 
k tóry  pow stał z jonów ołowiowych (octanu ołowio­
wego) i siarki uwolnionej z cysteiny (składnika 
wełny) pod wpływem uprzedniego działania al­
kaliów.

Badania wykazały, jak  bardzo szkodliwie wpły­
w ają naw et m ałe ilości alkaliów (pochodzące z w ał­
kowania i p rania sukna) na substancję białkową 
wełny, oraz to, że najodpowiedniejszym  stężeniem 
jonów wodorowych d 'a  w ełny jest pH 4, 9, k tóre 
jest punktem  izo elektrycznym  czystej wełny. 
W punkcie izo elektrycznym  obecna jest rów na ilość 
obydwu rodzajów jonów, a wełna n ie rozpuszcza 
się i nie ulega uszkodzeniu chemicznemu tzn. jest 
najodporniejsza na działanie rozpuszczalników. 
W związku z tym, bardzo ważną rzeczą jest przy 
dłuższym magazynowaniu sukna, stworzenie takich 
warunków, żeby możliwie jak  najm niej odbiegały 
od pH  punktu  dzaelektrycznego. Innym i.słow y — 
sukno przechowane przez; dłuższy czas w  atm osfe­
rze1 alkalicznej lub zbyt kwaśnej, względnie, jeżeli 
samo w ykazuje odczyn alkaliczny lub za kwaśny, 
ulegnie zniszczeniu. Na podstawie powyższej w i­
dać jak ważną rolę odgrywa oznaczenie stężenia 
jonów wodorowych sukna. Oznacza się je najw y­
godniej m etodą kolorym etryczną przy pomocy uni­
w ersalnych wskaźników lub papierków  wskaźni­
kowych do oznaczenia pH  w sposób następujący: 
w yskubuje się czystymi palcam i lub pincetą pę­
czek włosów z sukna, zwilża się go wygotowaną 
wodą destylowaną i po zadaniu kroplą wskaźnika, 
lub położenie na papierek wskaźnikowy odczytuje 
s:ę ze skali barw  odpowiadające pH.

4. M etody b io log iczn e

W ilgotne sukno magazynowane w  tem peraturze 
około 35° С narażone jest również na zniszczenie 
biologiczne przez mikroorganizmy. Ze szkodliwych 
m ikrobów zasługują na  szczególną uw agę bacillus 
m esentericus i bakterdum subtilis, k tóre niszczą

przede wszystkim lanainę powodując przez to roz­
pad włosa na  pojedyncze kom órki proteinowe.

Zarodniki mikroorganizmów dostają się do sukna 
z wody lub pow ietrza i rozrastają się bardzo szyb­
ko w ciepłych magazynach, w yrządzając niczym 
nie dające się napraw ić szkody. Spowodowany przez 
nie rozpad włosa zaczyna się n a  jego końcach. Ce­
lem  stw ierdzenia obecności wyżej wymienionych 
mikroorganizmów, skaża się świeżo wyjałowioną 
żelatynę próbką w ełny z sukna i wstawia n a  kilka 
dni do term ostatu  powietrznego o  tem peraturze 
35° C. W razie pozytywnego wyniku widać w yraź­
nie — pod mikroskopem, że włosy rozpadły się na 
podłużne komórki, lub są w stadium  rozpadu. Po 
za tym  charakterystyczny zapach żelatyny, przypo­
m inający stary  klej zwierzęcy jest również oznaką 
zainfekowanej wełny.

Pomijaifi spraw ę niszczenia sukna przez poczwar- 
ki moli, gdyż uważam  to za pospolite, a sposoby 
rozpoznawania i zabiegania za ogólnie znane.

Z akończenie

Celem refera tu  było danie krótkiego przeglądu 
niektórych sposobów badania sukna papierniczego. 
Sposoby te  m ają służyć za podstaw ę do znalezie­
nia wspólnego języka — w  kw estiach dotyczących 
przydatności i jakości sukien papierniczych, dla 
w łókniarzy z jednej strony, papierników  i celulo­
zo wników z drugiej.

Zadaw alające wyniki pracy osiągnięte tak  przy 
w yrobie jak  i przy zużytkow aniu sukna, zależeć 
będą od ścisłej i rzeczowej współpracy obydwu 
stron. Szczególnie celulozownikom i papiernikom 
leży na sercu wysoka jakość sukna, gdyż od niej 
w dużej m ierze zależy ilość i jakość wyproduko­
wanego papieru, kartonu, tek tu ry  i masy celulo­
zowej, pray pomocy jednego sukna.

Również celem moim było zwrócenie uwagi na 
możliwość i ważność kontroli wełny, stadiów jej 
przerobu oraz magazynowania,' zużytkowania i pie­
lęgnowania gotowych tkanin wełnianych, używa­
nych w  papiernictwie.

Jeżeli cele te zostaną osiągnięte, podniesie się 
jakość sukna, przedłuży się jego żywot, i zaoszczę­
dzi olbrzym ie ilości wełny, stanowiącej dla naszej 
gospodarki tak  ważny i cenny surowiec.

Wyżej wspomniane m etody badań nie stanowią 
skończonej i doskonałej całości i mogą być udo­
skonalone i rozszerzone po zastosowaniu najnow ­
szych zdobyczy teoretycznych z dziedziny fizyki 
i chemii oraz przez ścisłą współpracę zaintereso­
wanych stron.
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SUMMARY

The testing of felt usefulness is of g reat im por­
tance to the textile and paper industries, the  col­
laborating of which will resu lt in the im prove­
ment of felt and also of paper quality, in  saving 
wool and in  the rising of paper industry  rentability .

One method of fe lt testing is to depend on the

5 senses alone, which often lead do wrong subjec­
tive conclusions. The o ther one consists of optical, 
mechanical, chemical ond biological testing and 
results in efficient comparison and convincing ob­
jective figures.
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wość) mas celulozowych. Svensk Pap. T idn. 56,26 
(1947). (art. w  jęz. niem ieckim ).

545 : 661.713 : —  545 : —  547.458.8 
P. F. CUNDY, М. M. BECK —  Oznaczanie alfa — ce­

lulozy w  masach niebielonych Pap. Tr. J . 124, N r 18,36 
(1947).

545 : 541.13 : 661.13 : 676
B.SANDHOLEC —  Zastosowanie polarografu w  celu- 

lozowniach i papierniach. P ap ir a Cel. Nr. 3,1 (1947).

545,2
F. BASE —  Miareczkowe oznaczanie MgCOi obok 

Mg (НСОзЬ. P ap ir a Cel. Nr. 10,1 dalszy ciąg Nr. Nr. 
11 i 12(1947).

545 : 676
R. DANIELSEN i B. STEENBERG —  Ilościowe ozna­

czanie ułożenia włókien w  papierze. Svensk Pap. Tidn. 
50,303 (1947). (a rt. w  jęz. angielskim ).

545 : 676
J. H. GRAFF — Porównawcza ocena różnych metod 

liczenia plam na papierze. Pap. Tr. J . 124, Nr. 26 56 
(1947)

545 : 676
W. BRECHT —  Pomiary wytrzymałości papierów w  

stanie mokrym. Svensk Pap. Tidn. 50,11В, 63 (1947). 
(a rt. w  jęz. niem .),

545 : 676 : 541.13
B. SANDIIOLEC —  Ilościowe określanie ścieru w  pa­

pierze drogą hydrolizy polarograficznej. P ap ir a Cel. 
Nr. 5—6,11 (1947),

545 : 676 : 611.713.
C. A. BICKING — Kontrola jakości w  przemyśle 

papierniczym i celulozowym. Ęąp. T r J. 124, N r 17 63 
(1947). ’

545 : 676.4
G. BEALL — Badanie papieru fotograficznego. Pap 

Tr. J . 124, Nr. 19,35 (1947).

547.458.8 CHEMIA CELULOZY

547.458.84
K. FREUDENBERG, H. RICHTZENHEIN — Enzy­

matyczne próby nad powstawaniem ligniny. Holzforsch. 
1,89 (1947).

547.458.84 : 661.713
F. SCIIUTZ, P. SARTEN, II. MEYER — Prace nad 

chemią drewna III. Dalsze badania nad ligniną i całko­
witym  roztworzeniem drewna. Holzforsch 12, (1947)

547.458.84 : 661.713.216.3.
P. LANGE — Kilka uwag o ligninie w e włóknach 

drzewnych w  czasie gotowania siarczynowego. Svensk 
Pap. Tidn. 50,!1B.130 (1947). (art. w  języku  ańg.).

547.914.2
A. FREDGA —  Optycznie czynne formy kwasu tere- 

binowego. Svensk. Pap. Tidn. 50,11B,91 (1947) (art. w  
jęz. niem .).

576
H.BROHMER M aximalne korzyści z kultywacji 

mikroorganizmów. Svensk Pap. Tidn. 50,1 IB ,53 (1947) 
(art. w  jęz. angielskim )

6 TECHNIKA RÓŻNA

621.3 : 676
L. E. BECK — Dozór nad urządzeniami elektryczny­

mi w  papierni. Pap. T r. J. 124,, Nr. 22,66 (1947).

621.1
L A. BURKHARDT — Osady w  turbinach. Pap. Tr. 

J. 124, Nr. 22,86 (1947).

62 LASY, DREWNO, SUROWCE ROLNICZE

633.5 : 676.1.03
C. J. WILLARD, R.D., LEWIS — Efekty z mieszania 

różnych gatunków traw na plantacjach. Pap. T r. J. 
124, Nr. 16,59 (1947).

634 : 676.1.03 : 677.1 
J. TRAQUAIR —  Raport komitetu surowców włókni­

stych w  r. 1946. Pap. T r. J . 124, Nr. 16,55 (1947).

634 —  437 : 661.713 : 676.
L.. FURST —  Czechosłowacki przemysł celoluzowy 

i papierniczy w  ramach gospodarki drewnem. P ap ir a 
Cel. Nr. 5— 6,4 (1947).

634 : 676.103.02 
J. PAULY —  Zagadnienie planowania, dystrybucji 

i zużycia drewna. P ap ir a Cel. Nr. 12,18 (1947).

547.458.8 634.98 : 679.5
O. BRYDE —  Ciężar cząsteczkowy i inne własności M SOUVE —  Nowa technika uszlachetnienia drew- 

natywnej celulozy drzewnej. Svnesk Pap. T idn 50,11 n»- Impregnacja żywicami metylolo-mocznikowymi
В 34 (1947) (a r t w  iez ang ) przez Du Pont w  USA. Ind. Plastiques. 3, Nr. 5,171

(1947).
547.458.81.

O. WALCHI —  Przyleganie czerwieni Kongo na celu- 634.98
łozie. Holzforsch. 1,20 (1947). BECKER, G. GASDA, G. THEDEN — Próby nad

przebiegiem nasycania drewna solami ochronnymi i  za-
547.458.84 leżność od wilgoci powietrza. Holzforsch. 1,103 (1947)

G. AULIN —  .RRDTMAN, A. BJORKMAN, H. ERDT-
MAN i S. E. HAGGLUNG —  Przyczynek do badań nad 634 : 661.713.120 : 634 — 437
sulfonowaniem ligniny. Svensk Pap. Tidn. 50,11 B,81 ° -  ŁACINA — Drewno — żywotny problem naszych
(1947). (art. w  jz. n iem ieckim ). ’ fabryk celulozy. P ap ir a Cel. Nr. Nr. 7—8,16 (1947).

547.458.84 663.6 TECHNOLOGIA WODY
G. JAYME, M. HARDER —  STEINHAUSER —  Me- 663.62 : 661.713

toda mikroskopowego oznaczania protoligniny w  ścian- J. W. APPLING, J. F. McCOY. B. F. SCHEMA —
kach komórek roślinnych i jej zastosowanie na drew- Studia nad kontrolowaniem szlamu w  r 1946. Pap. Tr.
nie bukowym. Holzforsch. 1,33 (1947). J. 124, Nr 22,143 (Г947).
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663.62 : 661.713.13 : 676.104.8 
К. LINDOVSKY — Oczyszczanie wód odciekowych 

przy pomocy nowoczesnych filtrów flotacyjnych. P ap ir 
a Cel. Nr. 3,1 (1947).

663.6 : 676.
C. A. BENSON, H. E. BRAKEWOOD — Klarowa­

nie mętnej wody za pomocą filtru MarAa Pap. Tr. J. 
124, Nr. 17,72 (1947).

663.6 : 34 — 437
A. KLIMSA — Oczyszczanie wód odciekowych a pra­

wo wodne. P ap ir a Cel. Nr. 5— 6 J0  (1947).

663.6 : 676
J. H. ALLEN — Międzystanowa komisja dla gospo­

darki wodnej na rzece Delaware Pap. Tr. J . 124, 
Nr. 17,68 (1947).

661 713 TECHNOLOGIA MAS CELULOZOWYCH

OGÓLNIE

661.713 : 667.1
M. O. SCHURR, R. M. LEVY —  W pływ utleniania 

masy celulozowej na wytrzymałość na mokro. Pap. Tr. 
J. 124, Nr. 20 43 (1947).

661.713 : 667.1
G. P. VINCENT — Bielenie mas celulozowych przy 

pomocy dwutlenku chloru i chloru. Pap. Tr. J. 124,
Nr. 26,53 (1947).

661.713 : 676.
G. JAYME — Przegląd literatury zagranicznej osta­

tnich lat z dziedziny chemii roślin, celulozy, m as celu­
lozowych i papieru. P ap ie r 1,3,83 (1947).

661.713 : 676
B. JOSEPHY — Kanadyjski przemysł celulozowo- 

papierniczy. P ap ir a Cel. Nr. 4,8 (1947).

661.71
B. HOLMBERG —  Produkty alkoholizy drewna 

świerkowego. Svensk Pap. Tidn. 50, 11B,111 (1947). 
(art. w  jęz. niem ieckim ).

661.714.2
C. J. MALM — Octan celulozy z celulozy drzewnej

Svensk Pap. Tdn. 50.11/3, 135 (1947), (art. w  jęz. ang.).

661.713.214 TECHNOLOGIA MAS CELULOZOWYCH 
SIARCZANOWYCH

661.713.214
D. G. SUTHERLAND — Sprawozdanie o produkcji 

mas celulozowych siarczynowych i  siarczanowych z w y­
soką wydajnością. Pap. Tr. J. 124, Nr. 22 62 (1947).

661.713.214
G. W. BRUMLEY — Przemywanie masy celulozo­

wej siarczanowej przy pomocy pras śrubowych. Pap. 
Tr. J . 124, Nr. 18,33 (1947)

661.713.214
Т. T. COLLINS, C. R. SEABORNE, A. W. ANTHO­

NY —i Odzyskiwanie sodu z gazów po piecu do regene­
racji w  met. siarczanowej, za pomocą skruhera Venturi
(atom izer ze sk ruberem ). Pap. Tr. J. 124, N r 23,45 
(1947).

661.713.214 : 62
S. G. NORTON, G. E. LOWE, G. M. CALHOUN — 

Korozja w  zbiornikach na surową terpentynę z met. 
siarczanowej. Pap. Tr. J. 124, Nr 18,34 (1947)

661.713.214 : 667.1 
W. P. LAWRENCE — Bielenie masy kraft z połud­

niowych gatunków sosny za pomocą chlorynu. Pap. Tr. 
J . 124, Nr. 21,38 (1947)

661.713.216 TECHNOLOGIA MAS CELULOZOWYCH 
SIARCZYNOWYCH

661.713.216
O. WURZ —  Warzenie drewna metodą siarczynową.

P ap ie r 2, 1 (1948)

661.713.216 : 547.98 : 675.04
M. A.BUCHANAN, R. M. LOLLAR, D. D. NIEME- 

YER —  Garbujące własności lignosulfonianów otrzy­
manych różnymi metodami. Pap. Tr. J . 124, N r 18, 38 
(1947)

661.713,216,3
0 . SAMUELSON i A. WESTLIN — Przyczynek do 

chemii gotowania siarczynowego. Svensk Pap. Tidn. 
50,liB,149 (1947). (art. w  jęz. niem .)

661.713.216.31 : 547.458.84
1. HEDLUND —  O kondensacji ligniny przy warze­

niu siarczynowym. Svensk Pap. Tidn. 50,11 ВД0Э 
(1947), (art. w  jęz. niem .)

661.713.216 : 667.1
H. WENZL — O bieleniu' mas celulozowych siarcza­

nowych. Holzforsch. 1,48 (1947). 1,65 (1947)

661.713 : 667.1 : 661.4 
L. L. HEDGEPETH — Nowoczesne chlorowanie wo­

dy. Pap. Tr. J. 124, Nr. 23,51 (1947)

661.713 216.8 WYKORZYSTANIE ŁUGÓW POSIAR­
CZYNOWYCH

661.713.216.8
K. SCHWABE, E. HAHN — Nowa metoda dla frak­

cjonowania kwasów lignosulfonowych, według w ielko­
ści ich drobin. Holzforsch. 1,42,79 (1948)

661.713.216.8
F. KOZMAL — Zużytkowanie ługów posiarczyno­

wych przez fermentację zaw artych  w  nich cukrów.
P ap ir a Cel. Nr. 2,1 (1947)

661.713.216.8
E. ADLER — O „luźno związanym" kwasie siarka­

wym ługu posiarczynowego, Svensk Pap. Tidn. 50,1 IB ,9 
(1947). (art. w  jęz. n iem ).

661.713.216.8
В BRUNES, O. SAMUELSON i ULFSPARRE — 

Kilka punktów widzenia na odparowywanie ługów po­
siarczynowych, Svensk Pap. Tidn. 50,11 B,29 (1947).
(art. w  jęz. angielskim )

676 PAPIER

676
S. BOUIGE —  Obsługa i  produkcja w  papierni. La

P apeterie  70, 46 (1948)

676
B. STEENBERG —  Papier jako' podłoże lepko-ela-

styczne. Svensk Pap. Tidn. 50,127, 346,419,3 (1947).
(a rt. w  jęz. angielskim ).

676 : 31
• V. WALTER —  Papier, jego zużycie i eksport. P ap ir 
a Cel. Nr. 5— 6,9 (1947).
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676 : 661.713.
VLi. XOPINKA —  Techniczne problemy naszego prze­

mysłu. P ap ir  a Cel, Nr. 5— 6,2 (1947).

676.05
O. NETTL —  Nowe drogi w  konstrukcji maszyn dla 

naszego przemysłu. P ap ir a Cel. Nr. 10,6 (1947).

676.1 PRZYGOTOWANIE MASY PAPIERNICZEJ

676.1
W. KLAUDITZ, A. MARSHALL, W. GINZEL —  

Przyczynki do technologii zdrewniałych komórek roś­
linnych. Badanie wytrzymałości masy celulozowej z Pi- 
nus merkusii. Holzforsch. 1,98 (1947)

676.1.021
N P. WARDWELL — Parę uwag na temat wyposa­

żenia rębalni. Pap. Tr. J. 124, Nr. 22,82 (1947)

676.1.021
H. WENZL —  Studia nad okorowaniem przy pomo­

cy tarcia i strumienia wody i możliwości ich zastoso­
wana w  warunkach środkowo-europejskich. Holzforsch.
1.112 (1947)

676.1.021
С. H. VICKERY — Zespół „Jones“ do rafinowania.

Pap. Tr. J. 124, Nr. 22, 78 (1947)

676.1.023.3
F. F. FROTHINGHAM — Oczyszczanie półmasy od 

cięższych zanieczyszczeń za pomocą siły odśrodkowej 
w  aparacie „Bird Ditres“. Pap. Tr. J.' 124, Nr,. 22,68 
(1947).

676.1.023.3 : 661.713.214
W. F. GILLESPIE, J. J. GOSS —  Rafinowanie w  jor- 

danie masy celulozowej z pld. surowca. Pap. Tr. J. 
124, Nr. 19,38 (1947).

676.1.023.7 : 534
B. SANDHOLEC —  Zastosowanie ultradźwięków  

przy klejeniu papieru. P ap ir a Cel. Nr. 10,4 (1947)

676.1.023.7
E. M. LORENZINI —  Powojenne postępy w  klejeniu  

kartonów przy pomocy emulsyj asfaltowych. Pap. Tr. 
J . 124, Nr. 23,43 (1947)

676.1.023.75
P. S. HEWETT, R. E. CARTER, R. J. CHURCH —  

Działania żywic mocznikowych na mieszaniny do po- 
wiechniowego powlekania ze skrobi i kaolinu. Pap. Tr. 
J . 124, Nr. 24,45 (1947)

676.1.025
TAPPI —  Dyskusja w  oddz. TAPPI w  Ohio nad re­

gulatorami gęstości półmasy. Pap, Tr. J . 124, N r. 17,75 
(1947)

676.1.4
S. I. ARONOVSKY — Przechowywanie i ochranianie 

słomy na składzie. Pap. Tr. J. 124, Nr. 21,35 (1947)

676.1.502
L. W. SUTHERLAND —  Raport o postępach w  przy­

gotowywaniu ścieru. Pulp. & Paper 48, Nr. 9,79 (1947).

676.2 FABRYKACJA PAPIERU

676.2.05
F. R. ERBACH — Nowoczesne urządzenia poruszane 

sprężonym powietrzem przy maszynie papierniczej. Pap 
Tr. J. 124, Nr. 22, 90_(1947)

676.2.05
A. KOSLER —  Filc — ważny czynnik przy produkcji 

papieru. P ap ir a Cel. Nr. 10,19 (1947).

676.2.05
A . O T M A R  —  W y n a la zca  I kon stru k tor  m aszyn  p a ­

pierniczych. Papier a cel. Nr. 10,19 (1947).
676.2.053

Z. GOLD —  Należyte pakowanie papierów eksporto­
wanych. P ap ir a cel. Nr. 10,14 (1947).

676.8 WYROBY Z PAPIERU (PRZETWÓRSTWO)

676.4
B. LOHR —  Popularność papierów kondensatorowych 

z fabryki w e Vranech. P ap ir a Cel. Nr. 5—-’6,8 (1947).

676.4
V. SPICKA —  Papier przędzalniczy i ocena jego wad, 

P ap ir a Cel. Nr. 1,10 (1947).

676.48
K. KORALEK —  Papier parafinowany w  przemyśle 

spożywczym. P ap ir  a Cel. Nr. 10,22 (1947).

676.48
E. SEBESTA —  Kilka uwag o przemyśle papierni­

czym, wyrobie i uszlachetnianiu papy. P ap ir a cel 
Nr. 5— 6,6 (1947).

676.8 : 33— 45
*'W. KOLB — Brak środków opakunkowych. P ap ier 
1,35 (1947).

676.48
H. G. KOCH —  Studia inżynierskie nad opakowa­

niem. Pap. Tr. J. 126, N r 1,27 (1948) TA PPI.

679,5 MASY PLASTYCZNE

679.5
W. T. ELEWETH —  Silikony —  nowa rodzina poli­

merów chemicznych. Pap. T r. J . 124, Nr. 22, 122 (1947)

679.5
H. BOUMAN, R. HOUWINK, C.P.A. CAPPELMA- 

YER —  Klasyfikacja mas plastycznych. Ind. Plastiques. 
3, Nr. 4,124 (1947)

679.5
L. CLEMENT —  Błony powlekające z mas plastycz­

nych. Błony na podstawie hydroćelulozy i pochodnych 
celulozy. Własności i produkcja. Ind. Plastiques. 3, 
Nr. 5,161 (1947)

679.560
P. DUBOIS — Racjonalne zastosowanie mas plastycz­

nych. Klasyfikacja i własności wszystkich znanych mas.
Ind. Plastiques. 3, Nr 1,10 (1947).

679.564
M. FOURNIER — Żywice melamino — formaldehy­

dowe i  ich zastosowania. Ind, Plastiques. 3,403,464 
(1947).

679.569
H. GIBEŁLO — Silikony, masy plastyczne z poli- 

krzemianów. Ind. Plastiques. 3, Nr. 1,6 (1947).
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9 HISTORIA

9  : 676—437
F. ZUMAN —  Papiernie 16.17,18 i  19 stulecia w  Cze­

chach. P ap ir a Cel. Nr. 12,25 (1947).

9 : 676—437
F. ZUMAN —  Historia papierni i prace papiernicze.

P a jń r  a Cel. Nr. 5—6,19 (1947).

9 : 676—437
F. ZUMAN —  Sto dziesięć lat papierni w e Vranem

n ad  W ełtawą. P ap ir  a  Cel. N r. 10,17 (1947)

9  : 676.845
, J. POSPISIL —  Sześćdziesiąt lat produkcji papierów  

pergaminowych. P ap ir a Cel. Nr. 7— 8,17 (1947).

Przegląd literatury
Review of Literature

676
Notatki z Australii —  Pap. Tr. Jou rn . Nr. 14, 19

(1947)
Dla zaoszczędzenia funduszu dolarowego rząd  au s tra ­

lijsk i zakazał przywozu do A ustralii szeregu a r ty k u ­
łów , m. in. różnych w yrobów  papierow ych (są w yli­
czone); inne artyku ły  papierow e będą m iały im port 
ograniczony. Podano cyfry im portu  druków  i różnych 
papierów  drukow anych do A ustralii, z podziałem  na ' 
poszczególne k ra je  dostarczające. K olejność dostaw ­
ców m asy cel., pap ieru  i w yrobów  papier, pod w zglę­
dem  ilości: najw ięcej im portu je się ze Zj. Kr., potem  
Kanady, St. Zj., Szwecji i Nowej Zelandii. W spom nia­
no o pracach badaw czych celulozowo —  papierniczych 
w  A ustralii.

R. K.

667 : 676,48 : 547.458.6 
Firma „General Mills" wprowadza na rynek allilo- 

skrobię. Pap. T r. Jounr. N r 14, 22 (1947).
P roduk t m a m ieć dużą przyszłość jako  syntetyczny 

środek do pokryw ania przedm iotów  (zam iast szelaku) 
z drzewa, szkła i m etalu  w  celach ochronnych, ja k  i de­
koracy jnych  (lak ier n a  m eble, lep ik  term oreaktyw ny, 
podstaw a farb  drukarskich , do w ykańczania tkan in  
i skór).

In n e  zastosow ania —  do im pregnow ania papieru , 
uodporn ian ia go n a  tłuszcze; może też służyć do w yrobu

lam inatów , przez w ulknizację bow iem  sta je  się sztyw ­
nym  p lastyk iem  Przytoczone są dane co do rozpusz­
czalności (rozpuszcza się w  w ielu  rozpuszczalnikach 
organicznych). T aśm y z alliloskrobi —  po w ysuszeniu 
s ta ją  się tw arde, m a ją  b. dobry  połysk i są  odporne 
n a  rozpuszczalniki organiczne.

R. K.

676.1.023
Rafiner „Morden Stock Maker" La Papeterie 69 Nr. 

10, 299 (1947)
U kazanie się nowego rafin era  „M orden Stock M a­

ker"  sygnalizowano w  L a P ap eterie  w  num erze 2 ( lu ­
tow ym ) 1947 r. str. 2.

Obecnie p roduku je  go w  A nglii n a  podstaw ie licencji 
firm a M illspaugh L td. W Sheffield.

Zalety tego ra fin e ra  są następujące:
1. p raca  ciągła z p rodukcją  dającą  się szybko regulo­

wać,
2. polepszenie jakości masy,
3. natychm iastow e regulow anie p racy  w  zależności od 

gatunku  w łókien i papieru ,
4. oszczędność,
5. absolutna czystość masy,
6. p rosto ta w  insta lacji i  regulow aniu,
7. oszczędność siły napędu  i rozruchu.

J. M. S.

676.1.4 — 42
Zaopatrzenie w  słomę przemysłu papierniczego. Pap.

Tr. Rev. N r 25, 1663 (1947)
A ngielski przem ysł papierniczy spodziewa się pew ­

nych trudności w  nabyciu  w  rb. potrzebnych 250 tys. 
to słomy, pom im o tego, iż w  k ra ju  zna jdu ją  się znaczne 
zapasy tego surow ca, w ym aga on bowiem  sprasow ania 
w  bele i dostarczenia n a  rynek. Rozw ażana je s t p rzew i­
dyw ana p rodukcja  słom y w  r. 1948 oraz je j zużycie; 
w ynika z tego, iż n iem al cały zbiór słom y jęczm iennej 
m ógłby pójść n a  potrzeby papiern ictw a; ilość słomy 
dostępnej do zakupu  ocenia się n a  1,5 mil. to m asy 
słom owej. Pozwoliłoby to n a  podniesienie produkcji 
pap ieru  do poziomu przedwojennego. W ykonanie tego 
p lanu  uzależnione je s t od rozw iązania kw estii zbioru, 
pakow ania i tran sp o rtu  słomy. Podane je st p a rę  spo­
sobów rozw iązania tego zagadnienia. A utor uw aża, iż 
okoliczności polecałyby zainstalow anie now ych fab ry k  
m asy słom owej w  niek tórych  częściach Anglii. P od ­
kreślone je st znaczenie spraw y zaopatrzenia przem ysłu 
pap ierń , w  słom ę d la gospodarki narodow ej Anglii: 
uniezależnienie się od surow ców  zagranicznych za­
oszczędzenie 48 m il f  rocznie.

R. K.

i l / O W O Ś Ć

Trudności wytwarzania wstęgi papierowej i ich pokonywanie

TŁUMACZONE Z  NIEMIECKIEGO

C e n a  Z ł 1 5 0 . —

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



XVI 1948 — PRZEGLĄD PAPIERNICZY

W y d a w n i c t w a
Centralnego Laboratorium Celulozowo-Papierniczego

Inż. Ignacy M o ra w ie c  — Elem entarny Kurs techn ologii papiernictwa. 
W yd a n ie  d ru g ie  pop ra w io n e w yczerpane

Krótki kurs chem ii i techn ologii dla laborantów papierniczych
(z ryc inam i) w ycze rpane

C eluloza siarczanowa. S p o lszczy ł i p rzys to so w a ł inż. M a ria n  G a lla s C ena z ł 50.—

Makulatura (odpadki papierow e) jako surow iec papierniczy. S po l­

szczy ł i p rzystosow a ł inż. M a ria n  G a lla s . .. 60. -

W yrób jednostronnie gładkich papierów  na papiernicy płaskiej „ .  9 0 , -

Inż. K a z im ie rz  K u ta rba  — Zasobniki pary Ruthsa w przem yśle ce lu lo ­
zow o-papierniczym . .. 2 0 0 . -

Trudności wytwarzania w stęgi papierow ej i ich  pokonyw anie .  „ 150,—

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
Łódź, ul. G dańska  155 (gm ach P o lite ch n ik i). Telefon 168-71.

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze
podaje do wiadomości, że wykonuje 

oznaczenia wartości opałowej węgla 
oraz pełne 

analizy węgla

•

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

k i e r o w a ć :

•

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

Warunki prenumeraty: rocznie zł 720.—, półrocznie zł 360.—. Ceny ogłoszeń: cała str. zł 20.000.—, ’/г str. zł 10.000.— 
v 4 str. zł 5.000.-, Vs str. zł 3.000.-, w iersz m ilim etrowy szerokości 1 szpalty zł 30.-.

K o m i t e t  r e d a k c y j n y :  inż. Julian Bartnicki, dyr. Stefan Libiszowski, inż. Józef Łapiński, dr Jadwiga
M archlewska- Szrajerowa, inż. Kazimierz Sarnecki (redaktor techniczny), 
inż- Edward Szwarcsztajn, Wacław de Tournelle, Stanisław Urbanowski, 
Józef Zalewski.

W у  d a w  с a : Centralny Zarząd Przem ysłu Papierniczego.

Zakłady Graficzne „Społem" w  Łodzi. D—024394


