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Rozpuszczalno$C celulozy w alkaliach
| jej znaczenie technologiczne

Alkali solubility of cellulose and its technical use

W cz. | podano definicje i podziat hemiceluloz,
ich marnowanie w przemys$le celulozowym i pa-
pierniczym oraz mozliwosci techniczne ich wyko-
rzystania. Podkreslono wptyw hemiceluloz w masie
celulozowej na polepszenie wiasnosci papieru.

W cz. Il porébwnano rdzne metody oznaczania
rozpuszczalnosci celulozy w alkaliach. Podkreslono
powstawanie systematycznego biedu w metodzie
wagowej, na skutek zmiany stezenia tugu podczas
przemywania. Omoéwiono zwigzek wykresow roz-
puszczalnosci w alkaliach ze stopniem polimery-
zacji rozpuszczanych frakcyj. Przedstawiono znane
z literatury wykresy rozpuszczalnosci w alkaliach
i podkreslono charakterystyczny ksztatt wykresow
celuloz natywnych i regenerowanych, nie bielo-
nych i bielonych, papierniczych i wiskozowych.
Uwydatniono wyjatkowo wysoka rozpuszczalnosé
w alkaliach holocelulozy.

Czesc 1l
Metody analityczne oznaczania rozpuszczalnosci
mas celulozowych w alkaliach

Wszelka analiza chemiczna ma zwykle dwa cele:
teoretyczny — naukowego poznania wszelkich
wiasnosci substancji badanej i praktyczny —
okres$lenie warto$ci substancji do réznych zasto-
sowan. O ile w pierwszym wypadku dazy sie do
poznania wielu wtkasnosci i roztozenia substancji
na skfadniki, to w drugim wystarcza czasem zna-
jomos$¢ jednej waznej wiasnosci.

Odnosi sie wrazenie, ze w analityce mas celulozo-
wych cele praktyczne znacznie wyprzedzity cele
naukowe. Jesli chodzi o rozp.-alk.*), to w prakty-
ce fabrycznej ugruntowat sie szereg metod kon-
wencjonalnych czyli umownych, przy pomocy kté-
rych oznaczamy pewng liczbe, nie majgca Sciste-
go zdefiniowania chemicznego. Takie pojecia jak
a—, I?—, i ¥— celuloza przez diugi czas byty che-
micznie niebardzo wyjasnione i o ile a miata wy-
bitnie praktyczne znaczenie to i Y wiasciwie
niewiele mowity.

Chcac przejrze¢ doktadniej metody konwencjo-
nalne dobrze jest je utozy¢ w tablice (str. 74).

Wobec takiego bogactwa metod powstaje pyta-
nie, czy taka ich ilos¢ jest uzasadniona? A Scislej

*)  rozp.-alk.
Hempel. Przeglad Papierniczy 5, 62,

skrét terminu rozpuszczalno$¢ w alkaliach,
(1949).

p. K.

mowiagc czy wyniki otrzymane réznymi metodami
sg porownywalne, to znaczy czy ten caly zespot
metod pozwala nam na zestawienie jakiego$ pet-
nego ,obrazu zachowania sie chemicznego danej
celulozy i pelny wykaz jej sktadnikow.

Juz na pierwszy rzut oka widzimy duze rozbiez-
nosci w nawazce, proporcji masy celulozowej do
tugu, czasie i temperaturze rozpuszczania przy
tych samych stezeniach tugu. Poza tym istniejg
odrebne metody dla paru stezeh tugu. Ogdlnie
mozna z nich wyodrebni¢ pare typéw oznaczen
a mianowicie: w 1% NaOH, 7,14% KOH, 10%
NaOH — na gorgco w 5% NaOH, 17,5% NaOH —
na zimno, ozn. a—, /3— i ¥—celulozy, rozpuszcza-
nie dwukrotne.

Mimo tylu rozbieznosci w metodyce, wiele z nich
zakorzenito sie, poniewaz oznaczenia te odpowia-
daty pewnym S$ci$le okreslonym praktycznym wy-
mogom, a gromadzacy sie z biegiem lat ogromny
materiat analityczny, dawat do$¢ Scista podstawe
do poréwnan i oceny mas.

To tez klasyczny podrecznik SIEBERa podaje
az 8 metod oznaczania rozp.-alk., natomiast now-
sze ograniczajg ilos¢ metod. | tak zbiér analiz
MERCKa podaje metody na gumy drzewne, na
a— [3—, ¥— wagowo i miareczkowo, to samo po-
daje KORN i BURGSTALLER. Najnowszy po-
drecznik DOREfi opuszcza dawniej przez niego
podawane met. ozn. a— /3—, y— zostawia rozpusz-
czalnos¢ w 1% NaOH i daje nowg metode dwu-
krotnego dziatania tugami. Ewolucja idzie wyraz-
nie w kierunku zmniejszenia ilosci metod. Drugi
kierunek w ewolucji, to wprowadzanie metod mia-
reczkowych zamiast wagowych.

Wreszcie wydaje sie, iz najnowszy trzeci kieru-
nek zdgza do ujednostajnienia metod, przez bada-
nie rozp.-alk. za pomocag tugoéw rdéznych stezen
w tych samych warunkach i sporzgdzanie wykre-
séw rozpuszczalnosci.

We wszystkich metodach mamy "dwa, zasadni-
czo rozne, sposoby dokonania pomiaru — wagowy
lub miareczkowy. Pierwszy polega na wazeniu
nierozpuszczonej pozostatosci, po odciagnieciu tu-
gu i zupeinym przemyciu. Z malymi odchylenia-
mi wszystkie metody stosujg przeptukiwanie wo-
dag i kwasem octowym, wreszcie suszenie pozo-
statosci do statej wagi. Drugi polega na oksydy-
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metrycznym oznaczeniu czesci rozpuszczonych
w tugu. Scisle odmierzong czeéé przesaczu zadaje
sie nadmiarem mianowanego roztworu dwuchro-
mianu potasowego wobec kwasu siarkowego i go-
tuje celem iloSciowego spalenia substancji orga-
nicznej rozpuszczanej w tugu. Nastepnie po roz-
cienczeniu zadaje sie nadmiarem jodku potasowe-
go. Pozostaty po reakcji spalania nadmiar dwu-
chromianu utlenia jodek do jodu, ktory odmia-
reczkowujemy  tiosiarczanem sodowym wobec
skrobi. Mnozac ilo§¢ dwuchromianu zuzytego na
spalenie przez odpowiedni wspdiczynnik otrzy-
mujemy ilos¢ substancji celulozowej w roztworze.

Zdawna stosowana metoda wago-wa zostata wy-
naleziona przez CROSSa i BEVANa (1992), ktérzy
pierwsi wprowadzili pojecia a—, /3—, y— celulozy.
Jako metoda robocza =zostata ona praktycznie
opracowana przez JENGENa (1911). Ma ona na
pierwszy rzut oka szereg zalet. Oprocz samego
tugu nie wymaga odczynnikéw, a co za tym idzie
zaoszczedza pracy na ich przyrzadzanie, nastawia-
nie i réwnocze$nie usuwa zrédto btedéw z trzy-
krotnego pipetowania, dopetniania kolbki miaro-
wej, miareczkowania no z samego nastawienia od-
czynnikdw. Zwazenie przemytej pozostatosci wy-
daje sie czym$ prostym i pewnym: wystarczy prze-
my¢ i wysuszy¢ do statej wagi. Chemik ma wszak
zawsze najwieksze zaufanie do wagi, uwazajac ja
za pierwszg podstawe do wszelkich dalszych po-
miarow.

Jesli jednak przestudiowa¢ doktadne przepisy
wykonania analiz, to zobaczymy drobiazgowe
wskazowki co do tak prostej na pozér czynnosci
jak przemywanie pozostatosci woda.

W. WELTZIEN1°) po odessaniu tugu, kaze napet-
ni¢ tygielek filtracyjny catkowicie woda destylo-
wang i odstawi¢ na 10 minut i powtarzaé¢ az do
osiggniecia obojetnego odczynu przesaczu. Znor-
malizowana met. niemiecka32) stosuje przemywa-
nie wpierw 8% NaOH doktadnie 400 cc przez czas
5 miniut, po tym 10 cc wody dwukrotnie, do prze-
mycia kolby, potym 100 cc 10% obj. CH3COOH,
wreszcie 2000 cc wody i 25 cc 96% obj. alkoholu.
Jest to met. JENTGENa w modyfikacji, opracowa-
nej we WALDHOF. Inna modyfikacja tejze meto-
dy stosowana przez niektére nasze celulozownie33)
zaleca bardziej praktyczne sposoby przemywania.
Mase wraz z tugiem przenosi sie do lejka filtra-
cyjnego, do potowy napetnionego wodg i po wig-
czeniu prozni przemywa 2 litrami wody. Po pierw-
szym litrze odtgcza sie proznig, dolewa wody i po-
rusza cato$¢ bagietka, po czym przemywa drugim
litrem. Inna metoda stosowana w fabryce w
SCHWARZA3 oraz w niektérych naszych fabry-
kach witokien sztucznych zaleca przemywaé pozo-
statos¢ wodg tak dtugo, jak diugo przesacz wyka-
zuje reakcje alkaliczng na lakmus, po tym zalaé
10% CH3COOH i odstawi¢ na 5 minut i dalej prze-
mywa¢ wodg az do zaniku reakcji kwasnej na lak-
mus. Przyktadéw sposoboéw przemywania mozma
przytoczy¢ znacznie wiecej. Naruszenie kazdorazo-
wych przepisbw wymywania zmienia wynik. Me-
tody za$, nie dajace doktadnego sposobu, wyka-
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zujg niedopuszczalne odchylenia w analizach.
Jesli mimo to osigga sie w laboratoriach zgodne

wyniki, to jest skutkiem duzej wprawy laboranta
u ktérego w seryjnej pracy wszystkie najdrob-
niejsze czynno$ci sg zmechanizowane i sg zawsze
powtarzane doktadnie we wszystkich szczegotach.
W metodzie wagowej, trudno jest nawet ujac
w Sciste przepisy wszystkie czynnosci przy prze-
mywaniu.

Przepisy przemywania muszg by¢ b. Sciste
i jednoznaczne, gdyz rozp.-alk. mas celulozowych
jest m.in. funkcjg stezenia tugu. Przemywaniu
za$ towarzyszy rozciefczanie tugu. JeSli przemy-
wamy wodg po dziataniu tugiem o stezeniu nizej
10%, to rozcienczenie zmniejsza rozp.-alk. i cze$¢
hemiceluloz straci sie z powrotem. Jesli tug byt
mocniejszy niz 10%, to poczatkowo rozcienczanie,
zblizajagc moc tugu do 10%, bedzie powodowac
zwiekszenie rozp.-alk., a po tym znéw dalsze roz-
cienczanie bedzie zmniejsza¢ rozp.-alk. Wchodzi
tu jeszcze czynnik czasu, mianowicie wptyw moze
mieC czas trwania okreséw zwiekszenia i zmniej-
szenia rozp.-alk. Wreszcie przy tak obfitym prze-
mywaniu réznymi cieczami trudno o doktadne
utrzymanie temperatury.

Zaden z wyzej wymienionych przepiséw prze-
mywania nie usuwa tej zasadniczej wady metody
wagowej. Co najwyzej przy nadzwyczaj staran-
nej robocie prowadzi¢é moga one do osiggniecia
zgodnych wynikéw, ale zawsze obarczonych tym
samym bitedem systematycznym.

Teoretycznie moznaby wyeliminowaé biad sy-
stematyczny przez zupeine wykluczenie zmian
stezenia przy przemywaniu. To znaczy naleza-
toby przemywaé tugiem o dokladnie tym samym
stezeniu jak ten, ktédrym pierwotnie zadaliSmy
mase badang. Ale tu znowu trzebaby uwzglednié
dwie niezbedne poprawki. Po pierwsze po zadaniu
masy tugiem, jego stezenie juz ulegto zmianie, na
skutek wyciggniecia pewnej ilosci NaOH z roz-
tworu przy zmianie celulozy na alkaliceluloze
(CeHioOe NaOH). Nalezatoby wiec zbada¢ nowe
stezenia tugu i takim wiasnie tugiem przemywac.
Po drugie nalezy uwzgledni¢ zjawisko rozpuszcza-
nia sie hemiceluloz. Wspomniano juz w pierwszej
czesSci artykutu o wptywie stezenia hemiceluloz
w tugu, ktérym zadajemy mase celulozowg, na
rozpuszczalno$¢ hemiceluloz z tej masy. Wystar-
czy przypomnieé, ze jest to wptyw hamujacy.
Jesli zatym bedziemy przemywaé tugiem wolnym
od hemiceluloz, to znowu pewna ich ilo$¢ przejdzie
z masy do roztworu. Na tym zjawisku sg nawet
oparte niektore metody badania rozp.-alk. Ale
jesli chcemy wiedzie¢ ile hemiceluloz rozpusci sie
w tugu danego stezenia, przy okres$lonej proporcji
masy celulozowej do #tugu, przy jednorazowym
traktowaniu, to nie wolno nam dodatkowo roz-
puszcza¢ jeszcze wiecej hemiceluloz, przemywajac
tugiem wolnym od tychze. Nalezy wiec zbadaé
stezenie hemiceluloz w roztworze, po traktowaniu
masy tugiem i przemywac tugiem zawierajacym
doktadnie taki sam procent hemiceluloz. Ale te-
raz powstaje pytanie jak najpierw oznaczy¢ ste-
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zenie hemiceluloz w roztworze? Miareczkowo jest
to b. proste ale jesli bedziemy chcieli by¢ kon-
sekwentni, to musimy pracowa¢ wagowo, a Wwiec
obliczy¢ te ilos¢ ubytku masy pozostatosci, ktora
jednak do tego celu musi byé przemyta tugiem.
Oczywiscie pracujagc wagowo zadanie jest nieroz-
wigzalne w toku jednej analizy, ale moze by¢ roz-
wigzane droga kolejnych przyblizonych oznaczen.
Ostatecznie wiec stosujac przemywanie tugiem
0 tym samym stezeniu NaOH i hemiceluloz jakie
ma #tug po traktowaniu, mozna na drodze czysto
wagowej dostaé odpowiedz S$ci$le teoretyczna.
Sposéb ten bytby jedynie konsekwentnym wyni-
kiem wszystkich przytoczonych z literatury roz-
wazah tyczacych teorii rozp.-alk. Mimo to nie
znalaztem w literaturze opisu metody, ktéraby
konsekwentnie uwzgledniata teorie. Raczej wiek-
szo$¢ autoréw, zwiaszcza nowszych prac, katego-
rycznie odrzuca metode Wagowg i zaleca miarecz-

kowg. Argumenty przeciw metodzie wagowej,
ktére przytoczytem, oraz argumenty za przyje-
ciem metody miareczkowej podajg nastepujacy
autorzy:

WELTZIEN (19,28)1»),

PORRVIK (1928)19

GONCZAROW BURWASSER (1939)36),

KLAUDITZ (1940)37),

DAVIDSON w podreczniku
(1945)18),

BIRTWELL, CLIBBENS GEAKE (w podreczni-
ku DOREE (1947)15).

Natomiast nie znajduje sie w literaturze ani
jednego autora, wystepujgcego przeciw metodzie
miareczkowej.

Godzi sie przy okazji wspomnie¢ nazwiska
CROSSa i BEVANa35) ktorzy i na tym odcinku
byli pionierami, mianowicie pierwsi przeprowa-
dzali spalanie substancji celulozowej za pomocg
mieszaniny chromowej.

Dlatego tez w toku pracy w CLCP. nie podejmo-
wano prob ratowania metody wagowej, co jak
wyzej zaznaczono jest teoretycznie mozliwe ale
niezmiernie ucigzliwe, tylko po prostu zastoso-
wano metode miareczkowg, jako teoretycznie
stuszng i nie sprawiajgcg trudnosci w praktycz-
nym wykonaniu.

Przechodzac od zagadnieA teoretycznych do
praktycznych, nalezy stwierdzi¢, ze najwazniej-
szym pytaniem, jakie stawiamy analizie technicz-
nej, jest to ile celulozy pozostanie do dalszej prze-
robki, po traktowaniu masy tugiem. W praktyce
mamy zawsze do czynienia nie z czystym tugiem,
ale .zawierajagcym pewng ilos¢ hemiceluloz*). Np.
przy otrzymywaniu alkalicelulozy w fabrykacji
widkien stosuje sie np. tug o zawartosci ok. 19%
NaOH i ok. 2% hemiceluloz. Po skonczonej alka-
lizacji fug odcisniety zawiera ok. 18,3% NaOH i ok.
2,5% hemiceluloz. Oznaczanie rozpuszczalnosci
za pomocg czystego roztworu NaOH a potem

WOOD MARSH

*) W przemys$le wioékien sztucznych tug: dializowany t. zn. oczy-
szczony czeSciowo z hemiceluloz za pomocg dializy ipoprzez perga-
min czy inne blony poétprzepusaczalne, zatrzymujace molekuty he-
miceluloz a przepuszczajace mniejsze molekuty NaOH.
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jeszcze przemywanie pozostatosci wodg, nie po-
wzala nam wiedzie¢, co sie naprawde dzieje w pro-
dukcji przy alkalizacji. Nalezatoby po prostu wy-
kona¢ oznaczenie w tych samych warunkach
technicznych to znaczy uzy¢ tugu fabrycznego, co
zresztg bywato juz w praktyce stosowane, ale nie
wszedzie.

Bardzo powazng trudno$¢ stanowi sprawa ligni-
ny. W bielonych masach ilo$¢ jej jest znikoma,
ale w niebielonych ilo$¢ ta juz moze wpiynaé na
wynik. Oczywiscie zalezy to w ogole od definicji.
Mianowicie czy chcemy znaé¢ celuloze nierozpusz-
czalng w alkaliach,, wzglednie same celulozy, czy
tez zadowolimy sie definicjg czesci nierozpuszczal-
nych i czesci rozpuszczalnych.

W pierwszym wypadku samo oznaczenie roz-
puszczalnosci (obojetnie czy metodg wagowa, czy
miareczkowg) nie daje nam doktadnej odpowiedzi,
bo¢ przy rozpuszczaniu hemiceluloz pozostaje lig-
nina nierozpuszczona. W wyniku dostaniemy nie-
co wyzszg liczbe na a—celuloze, w zmodyfikowanej
metodzie jest wprowadzona poprawka przez odje-
cie zawartosci ligniny od zaw. a—celulozy. Lignine
za$ oznacza sie jako pozostato$¢ niierozpuszczajaca
sie w 78% kwasie siarkowym. Inng metode opraco-
wali P. F. CUNDY i M.M.BECK3). Stwierdzili
oni, ze delignifikacja masy celulozowej niebielo-
nej za pomocg chlorynu sodowego, zajmuje znacz-
nie mniej czasu, niz oznaczenie ligniny w pozosta-
tosci po rozpuszczaniu w tugu. | otrzymuje sie
nieco nizsza warto$¢ a— celulozy niz starg meto-
da, co jest prawdopodobnie spowodowane pozo-
stawaniem w masie substancyj o charakterze he-
miceluloz, a chronionych od alkalicznego rozpusz-
czania przez resztki ligniny. Dlatego a— celuloza,
oznaczona po delignifikacji, lepiej oddaje zawar-
tos$¢ celulozy odpornej. Przy traktowaniu chlory-
nem nie zachodzi zadna, godna uwagi, strata a—
celulozy, nawet gdy odczynnik jest w wielkim
nadmiarze.

Jesli za$ nie wprowadzamy poprawki na ligni-
ne, to wtedy nalezy zastosowac inng definicje
oznaczenia. Mianowicie przez dziatanie #tugiem
oznaczamy % czeSci rozpuszczalnych w tugu
(,,rozp.-alk.”) nie troszczac sie o ich sktad, a to co
pozostato nazywamy czeSciami nierozpuszczalny-
mi nie troszczgc sie o to, Ze jest to mieszanina ce-
lulozy z lignina.

Przechodzagc do omawiania krytycznego metody
miareczkowej zacznijmy od jej wad. Wtiasaiwie
jedyna wada jest konieczno$¢ nastawiania odczyn-
nikdw i bardziej skomplikowany sposéb oblicza-
nia wynikéw. Przy duzych ilosciach analiz trud-
nosci te odpadajg przez przygotowanie duzego za-
pasu odczynnik6éw oraz uproszczony schemat obli-
czen. Wady te sa drobne w poréwnaniu do zasad-
niczej zalety — statosci stezenia tugu.

Co sie tyczy czasu wykonywania oznaczenia to

najwiecej czasu zabiera suszenie. W obu meto-
dach trzeba oznaczy¢ wilgo¢ probki, poza tym
w wagowej trzeba zwazy¢ pozostatos¢. W zalez-

nosci od wydajnosci suszarki i od typu naczynka
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wagowego moze suszenie do statej wagi trwac¢ od
5 godzin do 10. W kazdym razie jest ono najdtuz-
rzg czynnoscig w catej analizie.

Wiasciwa analiza zajmuje okoto 2 godz. Przy
zwyktym wiec suszeniu, w metodzie miareczkowej,
analiza dokonuje sie rownolegle z suszeniem, ktd-
re samo decyduje o czasie wykonania catej anali-
zy. Natomiast w metodzie wagowej czasy roz-
puszczania, przemywania i suszenia placka sumu-

ja sie, co przedtuza analize o 1 godz. Suszenie
w zwyktych suszarkach, przez swdj diugi czas,
uniemozliwia zastosowanie oznaczania rozp.-alk.

jako metody kontroli ruchu, przy produkcji masy
celulozowej. Jesli jednak zastosowaé suszenie
w pradzie gorgcego powietrza, to oznaczanie wil-
goci prébki bedzie réwne czasowi trwania witasci-
1wej analizy miareczkowej. Metoda szybkiego su-
szenia zostata z powodzeniem zastosowana w La-
boratorum Wioctawskiej Fabryki Celulozy i Pa-
pieru przez J. MARCHLEWSKA-SZRAJEROW A39).
Stosunkowo prostymi $rodkami, bo tanim apara-
tem fryzjerskim FON, dajacym silny strumien go-
ragcego powietrza, mozna wysuszy¢ osobng prébke
w % godziny co razem ze studzeniem i wazeniem
daje ok. 1 godz. Cale oznaczenie mozna wiec
zmie$ci¢ w granicach ok. 2 — 3 godz., co juz poz-
wala na stosowanie oznaczenia do kontroli ruchu.
Oczywista, ze w tym ostatnim wypadku jedynie
metoda miareczkowa pozwala na szybkie oznacze-
nie. Szybkie suszenie opisujg takze PIJASZKIE-
WICZ i SMUROWAA40) (prad powietrza 150°) oraz
N. N. KOZEWINKAJA i CZ. Z. SURTA«) (w su-
szarce 150°). W KLAUDITZ37) specjalnie poleca
metode miareczkowg jako szybka metode kontroli
ruchu warzelni.
wodzeniem stosowaé¢ do kontroli gotowania.
Jest to jednak w petni mozliwe dopiero przy za-
stosowaniu szybkiego oznaczania wilgoci,.o kté-
rym przed chwilg byta mowa.

Zastosowanie wykreséw rozpuszczalno$ci mas ce-
lulozowych do rozrézniania gatunkéw i oceny war-
tosci

Sporzadzanie wykreséw rozpuszczalnosci zmie-
rza w prostej linii do likwidacji metod konwencjo-
nalnych, a raczej do zastgpienia licznych metod
konwencjonalnych, przez jedng. Bo skoro bedzie-
my po kolei dziata¢ tugami o stezeniu 1, 2,5, 5, 7,5,
9, 10, U, 125, 15, 17,5 i 20% NaOH to juz w tym
mamy zawarte oznaczenie gum drzewnych (5%)
i a— celulozy (17,5%). Co sie za$ tyczy oznacza-
nia rozpuszczalnosci na gorgco w 1% NaOH
iw 7,14% KOH lub 10%NaOH, to oczywiscie dzia-
tanie na zimno 75 i 10% NaOH nie jest réwno-
znaczne; rozp.-alk. maleje ze wzrostem temperatu-
ry. Czy wobec tego grzanie tugu do 100° (wrzaca
faznia wodna) jest celowe — to rzecz raczej wat-
pliwa.

W Swietle tego, co powiedziano w czesci teore-
tycznej, wiemy, ze tugi réznych stezen wymywaja
rézne frakcje hemiceluloz.

Stwierdzit on, ze mozna jg z po--
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Ogdlnie mowiagc, w przedziale stezen NaOH, ro-
sngcych od 0 do 10% kazdemu stezeniu c, odpo-
wiada pewien maksymalny stopien polimeryzacji
P, hemiceluloz wymywanych przy tym stezeniu.
Jesli na wykresie (rys. 4) rozpuszczalnosci ozna-

czymy sobie pewne stezenie tugu Ci, to temu ste-
zeniu odpowiada pewien maksymalny stopieh po-
limeryzacji P, wszystkich hemiceluloz, przez ten
tug wymywanych. Nie znamy dotad iloSciowo za-
leznoSci istniejacej miedzy stezeniem tugu a tym
maksymalnym stopniem polimeryzacji. Zalezno$¢
jest tylko znana jakosSciowo, a mianowicie ze ste-
zeniem ‘tugu rosnie stopien polimeryzacji frakcja
wymywanej. Wiec dla wyzszego stezenia C2 od-
nos$ny stopief polimeryzacji bedzie P2, przy czym
C2> Ci i P2 > Pi- Jesli ilosci rozpuszczonych
hemiceluloz, czyli procent czesci rozpuszczalnych
oznaczymy dla Ci przez a% za$ dla C2 przez
(a + b)%, to jasnym bedzie, ze frakcja (a + b)
zawiera w sobie: 1) to samo co frakcja a, poniewaz
ta ostatnia ma nizszy stopien polimeryzacji Pi
a wiec jeszcze tatwiej ulegnie rozpuszczeniu, 2) na-
stepnie przybywa frakcja b ztozona z hemiceluloz
o stopniu polimeryzacji od Pj do P2-

Cato$¢ (a + b) jest wiec mieszaning dwoch, frak-
cyj o stopniach polimeryzacji Pti P2, ktérej $redni
stopieA polimeryzacji wynosi P. Rozumowanie po-
wyzsze daje tylko niedoktadny przyblizony obraz
zjawisk zachodzacych przy rozpuszczaniu, ponie-
waz nie uwzgledniono w nim stopniowego wzrostu
czynnik6w hamujacych rozpuszczenie, to jest wzro-
stu stezenia NaOH i hemiceluloz juz rozpuszczo-
nych.

Ksztatt wykresu rozpuszczalnosci $wiadczy za-
tym w pewnym stopniu o polimolekularnosci he-
miceluloz danej masy.
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Zastosujmy ten sam wykres do trzech réznych
mas dajacych krzywe I, 11 i Ill na rysunku 5.

Rys. 5.

Masa | posiada duzo hemiceluloz o niskim stop-
niu polimeryzacji a mato o wyzszym (w praktyce
taki ksztatt krzywej sie nie spotyka). Masa Il
prawdopodobnie ma réwnomiernie reprezentowa-
ne frakcje o niskim i wysokim stopniu polimery-
zacji. Wreszcie masa Il ma stosunkowo duzo
frakcji o wysokim stopniu polimeryzacji. Wniosek
stad, ze masa Il ma najwiekszg polimolekularnos$é
hemiceluloz.

Co sie za$ tyczy polimolekularnosci samej celu-
lozy nierozpuszczalnej, to trudno tu dowie$¢ jej
zwigzku z wykresem rozp.-alk.
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Wiemy z teorii, Zze pecznienie (a co za tym idzie
i rozpuszczalno$¢ masy) jest zwigzane z diugoscia
tancuchéw i iloscig punktéw w ktoérych majag one
wigzania poprzeczne ale zwigzek z krzywg rozpusz-
czalnos$ci nie jest jeszcze znany.

Bardzo wnikliwg analize przydatnosci wykresow
rozp.-alk. dla oceny mas celulozowych dat W.
KLAUDITZ37). Zaczyna on od przypomnienia
skad poszto rozpowszechnienie oceny jako$ci ma-
sy celulozowej na podstawie oznaczania a— celu-
lozy. Mianowicie przemyst sztucznego jedwabiu
chciat zawsze wiedzieé, ile zostanie celulozy po al-
kalizacji i traktowat mase tugiem technicznym, co
dawato doskonatg podstawe do przewidywania wy-
dajnosci produkcyjnej. Okazato sie, iz nierozpusz-
czalna celuloza byta jednoznaczna z wiasciwg ce-
luloza, poniewaz byta ona wolna od substancji to-
warzyszacych (hemiceluloz). Stad przyjeto sie
og6lne mniemanie, ze a przedstawia czystag celu-
loze. | wszystko pieknie sie zgadzato dopoki sto-
sowano masy celulozowe otrzymywane metodg
siarczynowg ze Swierku.

Ale w ostatnim dziesiecioleciu zaczety wchodzi¢
w uzycie tanisze masy pochodzace z innych surow-
cow otrzymywane innymi metodami. | wtedy po-
jecie a—celulozy stracito swe znaczenie. Wpraw-
dzie daje ona w dalszym ciggu pojecie o wydaj-
nosci fabrycznej ale chemicznie ma ono inng tresé.

Rys. 6.

Rozpuszczalno$é mas celulozowych pochodzgcych z réznych

metod warzenia. 1— masa cel. $wierkowa uszlachetniona,

2— m.c. $wierkowa siarczynowa,. 3,4, mc. bukowa siarcza-
nowa 5— m.c. slomowa siarczanowa (KLAUDITZ).

Alkali solubility of pulps obtained through various cooking
methods. | — purified spruce pulp, 2 — spruce sulphite
pulp, 3,4 beech sulphate pulp, 5—straw sulphate pulp.
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Jesli zastosowaé oznaczenie a— cel. dla mas celu-
lozowych z drewna liSciastego, to otrzyma sie da-
ne, ktére nie bedg miaty zadnej wartosci dla oce-
ny przydatnosci tych mas do przerdbki chemicznej.
Na wykresie (rys. 6) np. masa bukowa siarczano-
wa B wykazuje zwyktg metodg 91,8% a, czyli by-
taby to masa dobra do przerdbki chemicznej. Jej
rozp.-alk. w 17,5% NaOH wynosi 7,6% natomiast
w 5% NaOH — 17,2%. Co6z wiec warte jest ozna-
czenie a, skoro ta ostatnia zawiera az 15% pento-
zanow! Analogicznie dla masy A zawarto$¢ ta
wynosi 7,5%.

Zatym w warunkach oznaczania a, cze$¢ pento-
zandw jest w pewnym stopniu nierozpuszczalna
w alkaliach. Réwniez dla mas celulozowych siar-
czynowych z drzew lisciastych, a zawiera mniej
lub wiecej pentozanéw, zaleznie od sposobu otrzy-
mywania.

Mocno roztworzone masy z buku majg mato pen-
tozanéw w a— celulozie. Jesli chodzi o innych
autorow pracujacych nad rozp.-alk. to tylko nie-
liczni oznaczali jg w szerokim zakresie stezen po-
zwalajacym na wykreslanie krzywych. Dlatego
to mamy tak ubogi materiat poréwnawczy z lite-
ratury. Wszystkie dane znalezione w dostepnej
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rajagce celuloze pierwotng (natywng)*) zachowujacg
pierwotng swoja strukture i regenerowang, a wiec
zupetnie tej struktury pozbawionych. Pierwotne
sg utozone w kolejnosci ich zmodyfikowania przez
rézne traktowanie chemiczne a wiec po kolei ma-
my: dwa stadia przerobu baweiny, surowe linter-
sy i baweine bielona, dalej ,szlachetng mase celu-
lozowg" ,Alpha fibre“, masy cel. niebielone
wreszcie masy bielone.

Wykres 8 daje rozp.-alk. dla produktow regene-
rowanych z roztworéw. Ogdlny wniosek z zesta-
wienia wszystkich wykreséw jest taki, ze rozp.-alk.
rosnie wraz ze stopniem modyfikowania celulozy.
Kolejno$¢ wzrostu rozp.-alk. jest nastepujgca: ba-
wetna surowa, bawetna bielona, specjalnie uszla-
chetniane gatunki mas celulozowych dla wtidkien
sztucznych, masy celulozowe papiernicze niebielone
i bielone, sztuczne witdkna regenerowane.

Na pozdér z prawidtowej kolejnosci wytamuja
sie masy celulozowe uszlachetnione, ktore silniej
traktowano czynnikiem chemicznym niz masy pa-
piernicze, a mimo to majg mniejszg rozp.-alk. Ale
trzeba wzig¢ pod uwage, ze uszlachetnianie jest
procesem zazwyczaj b. tagodnym nie atakujacym
celulozy, majagcym na celu wiasnie usuniecie hemi-

Rys. 7.

Rozpuszczalno$¢ produktéw zawierajacych pierwotng natywng celuloze w réznym stopniu zdegradowang: la —linten
bawetniany, Ib —batyst bawetniany, 2 —bawetna bielona, 3,4 —specjalny gatunek ,,Alpha fibre”, 5 —m.c. tatwobielna,
6—m.c. niebielona, 7—m.c. siarczynowa, 8—m.c. bielona, 9—m.c. papiernicza (7,5,2,8—D'ANS, JAGER; 1,9,34—WELTZIEN).

Alkali solubility of native cellulose products containing cellulose of various degradation: la—cotton linters, Ib—cotton
wool-batiste, 2—Dbleached cotton, 3,4 —,,Alpha fibre” pulp, 5—pulp easy to bleach, 6 —unbleached pulp, 7 —sulphite
pulp, 8 —bleached pulp, 9—vulp f or paper making.

literaturze podano tu w formie wykreséw. Poza
tym nalezy i o tym pamietaé, ze dane réznych
autoré6w uzyskiwano réznymi metodami, czesto
wagowymi i dlatego nie mozna ich zbyt Scisle ze
sobg poréwnywac.

Ng wykresach 7, 8 i 9 zebrano rézne dane dla
produktéow celulozowych w réznym stopniu zmo-
dyfikowanych, podzielonych na produkty zawie-

celuloz, a wiec po prostu cze$¢ substancyj rozpusz-
czalnych zostata usunieta przy samym procesie
uszlachetniania.

*)  ,Natywny" wzieto z niemieckiego ,nativ‘ i angielskiego
,hative", co dostownie »oznacza co$ pierwotnego, naturalnego, su-
rowego. Moze najlepiej po polsku bedzie ,pierwotny". Przeciwien-
stwem. jest celuloza regenerowana, ktora zatracita pierwotny, na-
turalny uktad.
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Co do rozrozniania jakosci w obrebie danego ga-
tunku, to przytoczony materiat jest na ogot zbyt
ubogi, aby mozna czyni¢ doktadne rozrdznienia.

Dla dwoch mas ,,Alpha fibre“ widzimy wyrazng
réznice, ale autor niestety nie podat blizszych da-
nych co do tych mas.

Wykresy mas na rys. 7 sg trudne do poréwnania,
bo autorzy nie zbadali najciekawszego zakresu od
9 do 12%. Wyraznie tylko odznaczajg sie mniej-
szg rozp.-alk. masy niebielone 5, 6, od bielonej 8.
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prawie catkowicie rozpuszcza sie jedwab nitrowy.
Rozp.-alk. widkien regenerowanych jest tak duza,
ze trzeba byto da¢ inng skale. Dla poréwnania je-
den z autoréw dat tez wykres dla masy cel. z ktd-
rej przyrzagdzono jedwab wiskozowy 3. Zwraca
uwage wybitnie niska rozp.-alk. jedwabiu miedzi,
miejscami przekraczajaca w dot wykres dla samej
masy celulozowej. Réwniez jedwabie wiskozowe
miejscami tez przekraczajg tenze wykres rozp.-alk.
masy.

Rys. 8.

Rozpuszczalno$¢ jedwabi sztucznych zawierajgcych celuloze regenerowang:

1- masa celulozowa (pierwotna-nalywna

celuloza), 2 —jedwab sztuczny miedziowy albo miedziankowy, 3,4 —j. szt. wiskowy, 5 —j. szt. nitrowy (3—D'ANS JA-
GER; 1,245—WELTZIEN). Zwraca sie uwage na zmiane skali wykresu !

Alkali solubility of rayons containing

regenerated cellulose; | —pulp (native cellulose),

2 —cuprammonium rayon,

3,4 —viscose rayon, 5 —nitrocellulose rayon. Reduced scale of diagram I

Wreszcie wyraznie masa papiernicza 9 posiada
wyzszg rozp.-alk. | tu utrudnia ocene brak bliz-
szej definicji mas przez autoréw, co jest powaz-
nym btedem. Wybitnie wyréznia sie najwyzsza
rozp.-alk. holoceluloza 10, ktérg E. L. LOVELL4)
otrzymat z sosny Slash pine przez dziatanie zakwa-
szonego chlorynu sodowego. Mamy tu wyraZzne
przesuniecie maksimum rozp.-alk. ze stezen tugu
10 — 12% NaOH do 7,5%. Zdaniem LOVELLa to
przesuniecie jest charakterystyczne dla holocelu-
lozy, i prawdopodobnie w mniejszym stopniu be-
dzie wystepowaé u innych mas celulozowych,
roztwarzanych w ten sam sposéb, zatrzymujacy
tak znaczng silnie rozpuszczalnych polisachary-
déw natywnego widkna. Sadzi on dalej na pod-
stawie tego przesuniecia, ze duza frakcja rozpusz-
czalna znajduje sie w najbardziej dostepnej czesci
struktury Kkrystaliczno-bezpostaciowej widkna.
Wsrod widkien sztucznych na wykresie 8 mamy
catkiem wyrazng kolejnos¢: sztuczny jedwab (mie-
dziankowy), nastepnie dwa wiskozowe, wreszcie

Rozp.-alk. jest w tym wypadku wynikiem skom-
plikowanego splotu zjawisk. Po pierwsze znacz-
na cze$¢ hemiceluloz zostala wymyta przy otrzy-
mywaniu alkalicelulozy, produktu posredniego
przy fabrykacji sztucznych witokien. Po drugie
cze$¢ celulozy zostata zaatakowana dziataniem tle-
nu powietrza na alkaliceluloze i stata sie rozpusz-
czalng. Po trzecie powstata zupetnie nowa struk-
tura mniej odporna na pecznienie w alkaliach.

W wypadku jedwabiu nitrowego prawdopodob-
nie przewaza wptyw luznej struktury po zdenitro-
waniu. W odniesieniu do niskiej rozp.-alk. jedwa-
biu miedz, trzeba podkres$li¢ znany fakt, iz jest
najwartosciowszym ze wszystkich jedwabi sztucz-
nych, zarowno co do wytrzymatos$ci mechanicznej,
jak i co do trwatosci. Tym sie tylko ttumaczy
utrzymanie sie tej gatezi produkcji, mimo wyraz-
nie wyzszych kosztdw produkcji. Prawdopodobnie
tworzy sie jaka$ bardziej odporna struktura. Wi-
dzimy tu, ze zalety tekstylne tgczg sie z matg rozp.-
alk.
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Rys. 9.

Rozpuszczalno$¢ réznych mas celulozowych wiskozowych
siarczynowych pochodzenia niemieckiego i importowych,
oznaczona metodg wagowa (WELTZIEN)

Alkali solubility of various German and imported sulphite
pulps for viscose rayon, as proved by the gravimetric
method.

JAN KOCIECKI
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Na wykresie 9 mamy zobrazowane zachowanie
sie wobec tugu sodowego catego szeregu mas celu-
lozowych wiskozowych, zbadanych przez \WEL-
TZIENal0). Niestety autor nie podat blizszych da-
nych co do pochodzenia tych mas, a wiec nie zna-
my ani gatunku surowca drzewnego, ani metody
warzenia i bielenia. Orientacyjnie mozna tu stwier-
dzi¢, ze wszystkie krzywe majg zasadniczo ten sam
charakter. '

SUMMARY

Part | contains a definition and grouping of he-
micelluloses, reports their waste in the pulp and
paper industry and technical possibilities of their
application. It emphasises the impact of hemicellu-
lose in wood pulp on the amelioration of paper
quality.

Part Il compares different methods of determi-
ning alkali solubility of cellulose. The author un-
derlines a constant mistake occuring in the gravi-
metric method, due to a varying alkalii concentra-
tion in the course of washing. The connection be-
tween alkali solubility factors and the polimariza-
tion degree of soluble fractions has been establi-
shed. The article contains alcali solubility diagrams
taken from literature, emphasising special forms of
curves as regards native and regenerated, un
bleached and bleached, paper and viscose cellulose.
They bring out a particularly high alkali solubility
of holocellulose.

676.6:68

Produkcja tektur szeinskich*)

Boot boards production
WSTEP

Tekturami szewskimi nazywamy specjalne wy-
sokogatunkowe tektury, stosowane w przemysle
obuwniczym dla wykonywania z nich, zamiast ze
skory niektorych czesci obuwia. Stosownie do
przeznaczenia bywajg np; tektury szewskie:
wktadkowe, wyscidtkowe, noskowe i napietkowe,
podeszwowe i inne.

W budowie swojej tektury szewskie przedsta-
wiajg dobrze spil$nione, diugie, cienkie, mocne
i gietkie widkna, pochodzenia roslinnego i zwie-
rzecego, zaklejone specjalnym wodoodpornym
klejem.

Wyrob tektury szewskiej znany jest juz od dosé
dawna, ale rozszerzenie jej stosowania do takich
czesci obuwia, ktére byty wykonywane dotych-
czas wylacznie ze skory, — jest catkiem Swiezej
daty.

*) Opracowane na podstawie ksigzki J. J. Tugowa ,Osnowy
proizwodstwa aamien.tielej ko$i“ Gizlegprom 1947 r.

W Z.S.R.R. zgodnie z planem piecioletnim juz
w 1950 roku przewidziana jest produkcja tektur
szewskich w podwojnej ilosci w stosunku do r.
1946.

Wyréb tektur szewskich, nawet skoérzanych, od-
bywa sie na zasadach produkcji papierniczej, dla-
tego nie od rzeczy bedzie zaznajomienie sie z tym
specjalnym dziatem z uwagi na to, ze zmechanizo-
wany wyrob obuwia bedzie coraz wiecej potrzebo-
wat lepszych namiastek skdry dla tych czesci obu-
wia, ktdre dopuszczaja uzywanie takich namiastek.
Bedzie to zagadnienie rownie wazne i wtedy, kie-
dy obecna deficytowa gospodarka skorg przeminie,
albowiem réznica kosztu bedzie w kazdym razie
odgrywata powazng role.

WYMAGANIA GATUNKOWE
Wymagania co do poszczegblnych tektur szew-

skich sg réznorodne, zalezne od czesci obuwia, kt6-
re sa z nich wykonywane, a wie'c:
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tektura wysSciotkowa powinna mocno utrzymy-
wacé zlgcza (nici, gwozdzie itp.) zaréwno w stanie
suchym, jak i wilgotnym, fatwo sie zginaé i nie
rozwarstwiac sie, nie pekaé, nie tworzy¢ fald, za-
chowywac dobrze spoisto$¢ zaré6wno miedzy wiok-
nami jak i miedzywarstwowg na sucho i w stanie
wilgotnym i w koncu, posiada¢ réwng i gtadka
powierzchnig;

tektura napietkowa i noskowa powinna tatwo
pozwala¢ sie formowac i dobrze taczy¢ sie za po-
mocg kleju z podktadka i wierzchem, zachowywacé
nadang jej forme przez caty czas noszenia obuwia,
oraz posiada¢ dobrg sprezysto$¢ w stanie suchym
i wilgotnym;

tektura podeszwowa, stuzgca do utrzymywania
formy podeszwy powinna by¢ twarda i sprezysta
(uzywa sie do lekkiego obuwia w tgcznosci z me-
talem);

tektura wkitadkowa powinna by¢ miekka, spre-
zysta, odporna na wielokrotne zginanie w suchym
i wilgotnym stanie, tatwo przyjmowac wilgoé, ale
i tatwo ja traci¢ przy suszeniu.

Wiasciwosci tektur szewskich, réwnie jak i pa-
pieru w ogo6lnosci, zalezg od charakteru uzytego
wibékna, jego zmielenia, spil$nienia oraz rodzaju
uzytego do zaklejenia kleju.

Moc tektury. Jak wiadomo, zerwanie tektury
lub papieru przy rozcigganiu nastepuje z dwéch
przyczyn: albo jako rezultat rozerwania pojedyn-
czych widkien, jezeli ich moc jest stosunkowo
mniejsza od sity oporu, wynikajgcej z powigzania
sie spilsnionych na sicie widkien, albo tez wskutek
wyslizgiwania sie witokien, jezeli ich moc jest wiek-
sza od sity powigzania. Wynika z tego, ze dla
otrzymania mocnej tektury trzeba uzyé mocnych
wiokien i dazyé do maksymalnych mozliwosci
spil$nienia ich. Rozszerzajagc to pojecie musimy
stwierdzi¢, ze moc tektury wykonanej z jakiego-
kolwiek jednego rodzaju widkna, zalezy w gtow-
nej mierze od jego dtugosci i grubosci. Tak np.
grube i krétkie wtdkna nie mogga sie dobrze powig-
za¢ i wyrobiony z nich produkt bedzie rzadki i nie-
spoisty. Odwrotnie, wtdkna dtugie i cienkie dla-
tego gietkie, tworzg bardzo tatwo mocne, spilsnio-
ne produkty. Zdolno$¢ tektury do przeciwstawia-
nia sie zginaniu zalezna jest od jej rozciggliwosci,
to znaczy, od wzglednego wydtuzenia pod danym
naprezeniem. Wiemy bowiem, Zze podczas zgina-
nia zewnetrzna cze$¢ warstwy tektury, podlega
rozcigganiu, a wewnetrzna S$ciskaniu. Im rozcia-
gliwos¢ ta bedzie mniejsza, tym sztywniejsza be-
dzie tektura.

Tektura przygotowana z bardzo cienkich i dtu-
gich widkien, bedzie bardzo mocna i sztywna, po-
niewaz witokna bedg z trudnoscig zmieniaty poto-
zenie wzgledem siebie. Dobre spilSnienie takich
widkien zabezpiecza je w duzej mierze od wewne-
trznego poslizgu, ktéry moze nastgpi¢ pod wply-
wem naprezen, wywotywanych zginaniem tektury.

Wynika z tego, ze wielowarstwowe
tektury dla produkcji obuwniczej ustepuja
znacznie tekturom jednowarstwowym
gdyz na skutek zginania tektury pos$lizg witokien
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miedzywarstwowy jest znacznie wiekszy, anizeli
Srodwarstwowy i dlatego tektura wielowarstwowa
szybciej podlega rozpadowi.

Odporno$¢ na Scieranie. Wyzej powiedziane sto-
suje sie i do Scierania sie wierzchniej warstwy
tektury z powodu tar¢ jakim ona podiego. Im
wieksza jest spoisto$¢ tektury, wynikajgca z cien-
kich i dobrze powigzanych widékien, tym odpor-
nos$¢ jej na Scieranie bedzie wieksza.

Wodoodporno$é. Wskutek namokniecia tektury
nastepuje rozluznienie struktury materiatu i osta-
bienie sit tarcia wewnetrznego pomiedzy poszcze-
g6lnymi widknami. W rezultacie tego nastepuje
przy rozcigganiu lub innych deformacjach tektury
lekkie wyslizgiwanie sie pojedynczych wiokien
z ogo6lnej struktury i szybkie rozpadanie sie tek-
tury. Podwyzszenie wodoodpornosci nastepuje za
pomocag odpowiedniego zaklejenia masy.

SUROWCE | METODY PRODUKCIJI

Do produkcji tektury szewskiej najczesciej uzy-
wa sie nastepujacych surowcow:

a) materialy wiokniste

1. masa celulozowa siarczynowa i siarczanowa,
zwiaszcza masa celulozowa Krafta w tgcz-
nosci z innymi materiatami widknistymi,

2. szmaty baweiniane i odpadki bielizniarskie,

3. szmaty Iniane i konopne i odpadki przemystu
Inialrskiego,

4. odpadki skory z garbarn i przemystu obuwni-
czego, stare znoszone obuwie, przy czym naj-
lepsze sg odpadki skor chromowych,

b) materiaty zaklejajgce

1. zywica w formie normalnego kleju zywicz-

nego,

kauczuk pod postacig latekséw,

bitumy w formie emulsji wodnych,

4. kwasy naftenowe pod postacig rozpuszczal-
nego w wodzie mydta sodowego.

Przy produkcji tektur szewskich nieodzowna
jest szmaciarnia ze zwyktymi maszynami jak: od-
kurzacz, rebaki, warniki, holendry pétmasowe, od-
wadniarki itp., a do rozdrabniania odpadkéw sko-
ry odpowiednie mtyny obok gniotownikéw do roz-
drabniania masy celulozowej i odpadkoéw tektury.

w N

Odpadki skdry sortuje sie wg nastepujacych ga-
tunkdéw:

struzki chromowe z garbarni,

obrzynki chromowe z produkcji obuwniczej,

odpadki skor innego garbowania oprocz chro-

mowego,

stare, znoszone obuwie,
usuwajac wszelkie szkodliwe dodatki, jak czesci
metalowe, gumowe, guziki itp. Rozdrabnianie skoé-
ry odbywa sie za pomocg miynéw , Jeffry“ i ,Con-
dux*“. Jeffry odznacza sie mocng /konstrukcja
i stuzy do rozdrabniania skor podeszwowych i w
og6le gatunkéw nie chromowych. Pracuje on na
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sucho i dlatego wydziela duzo ciepta, co powoduje
czasem zapton mielonego widkna. Condux pracuje
wg odmiennej zasady, moze mleé¢ na mokro, co po-
woduje znaczne lepsze rozwtoknienie skory. Zwy-
kle ustawia sie kilka takich mtynéw do stopniowe-
go mielenia, korzystajac z moznosci zaktadania
dolnych tarcz o r6znej wielkosci, wysokosci i iloSci
zebow.

Mielenie i zaklejanie. Mielenie odbywa sie na
tych samych zasadach jak przy produkcji papieru.

Wg terazniejszych pojeé, widkno roslinne skiada
sie z wielkiej ilosci cienkich wtdkienek — fibryl
0 srednicy 0,3—0,5 mikr., a dtugosci 10—90 mikr.
Ale i fibryle sktadajg sie jeszcze z delikatniejszych
elementarnych czasteczek. Nazewnatrz widkno
1 oddzielne peczki fibryl pokryte Sg sztywng, twar-
da, delikatng, ostonkg, o niedokfadnie znanym do-
tychczas skitadzie chemicznym.

W procesie mielenia nastepuje pecznienie tych
warstewek wewnetrznych, w rezultacie czego od-
dzielne fibryle nabywaja zdolnos$ci lekkiego posliz-
gu i widkno o.rzymuje gietko$¢ i miekkos¢. Oprécz
tego nastepuje w holendrze silne rozgniatanie
widkien i rozdzielanie ich na fibryle. Podczas mie-
lenia widkna ulegajg takze skracaniu.

W zalezno$ci od materiatu wtoknistego, odroznia
sie nastepujgce stopnie zmielenia masy:

zmielenie chude — witokna pociete, nierozszcze-

pione

a) grube, pociete, krotkie witokna,

b) grube, nie pociete, mdtugie widkna,
zmielenie ttuste — widkna rozszczepione

a) cienkie, skrocone,

b) cienkie, silnie rozszczepione.

Oprécz powyzszych zasadniczych, istnieje sze-
reg posrednich stopni zmielenia. Im masa bardziej
ttusta (smarna), tym trudniej oddaje wode na sicie,
tym mocniejszg twardszg otrzymujemy tekture
i tym rowniejsza i gtadsza jest jej powierzchnia.

StopieAn zmielenia masy zalezy od warunkéw
pracy holendra i od charakteru pierwotnego widk-
na. Np. wiokno Iniane i konopne, ktérych fibryle
rozmieszczone sg prawie réwnolegle do osi wtdkna,
wymagajg dtugotrwatego mielenia przy mocnym
docisku watu, aby wydoby¢ z nich te wtasnie dtu-
gie i cienkie fibryle. Odwrotnie, widkna baweiny
w ktérych fibryle rozmieszczone sg spiralnie pod
duzym katem do osi witokna, rozszczepiajg sie

trudno, a tatwo podlegajg skracaniu. Z takich
wibdkien nie mozna zrobi¢ twardych, zwartych
tektur. Masa celulozowa Kraft'a nawet przy sil-

nym docisku watu, zle sie rozszczepia na oddzielne
fibryle.

Tak w potmasowym, jak i w masowym miele-
niu wtokna bywajg zmielone réznie, ale w dtugiej,
tlustej masie widkien rozszczepionych i diugich
jest oczywiscie wiecej niz krotkich. Natomiast
w masie chudej jest odwrotnie. Obecnos$¢ jedno-
czesna w masie widkien réznie zmielonych (co do
dtugosci) w stosunku odpowiednim, gwarantuje
wyréb mocnych i zwartych arkuszy tektury. Oczy-
wiscie, w mieleniu pétmasowym nie powinno na-
stepowac rozszczepianie widkien.
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Mielenie odpadkéw skdry musi sie odbywac za-
sadniczo z dodatkiem niewielkiej ilosci szmat, jako
podktadki. Bez szmat skdra osiada na dnie holen-
dra, co utrudnia posuw masy podczas mielenia.
Zapuszczenie holertdra odbywa sie jak zwykle, to
jest przy podniesionym wale nozowym i najpierw
taduje sie do holendra szmaty, a nastepnie dopiero
odpadki skory. Przy stopniowym opuszczaniu watu
zaczyna sie mielenie, przy czym w przeciwienstwie
do sposobu mielenia wtokien roslinnych, tu naste-
puje najpierw rozszczepienie odpadkéw, a potem
ciecie i ostateczne ,rozczesywanie". Szybkie przy-
ktadanie watu lub przedwczesne skracanie wio-
kien moze doprowadzi¢ do powstawania nieroz-
mielonych peczkéw skory (,groch"), ktére obniza-
ja gatunek widkna.

Wazne jest badanie temperatury masy w holen-
drze. Najlepsza dla skory jest temperatura w gra-
nicach 15—25°C.

Gotowg zmielong mase poddaje sie czasem
jeszcze dodatkowemu garbowaniu (np. solami
chromu) i przystepuje do spuszczania zawartosci

holendra.

Zaklejanie zywicg odbywa sie normalnie, tak,
jak i papieru zwyktego, nie bede wiec przytaczat
szczeg6tow tej operacji. Nadmienie tylko, ze masy
szmaciane Iniane i konopne zakleja sie zywicg dos¢
dobrze, natomiast baweiniane gorzej, co nalezy
mie¢ na uwadze. Zaklejanie kauczukiem odbywa
sie przy pomocy lateksu, ktory wytrgca sie na
widknach réwniez siarczanem glinu. Odpowied-
nie zaklejenie zalezy od:

a) stopnia stezenia masy,

b) gatunku wody (nie powodujgcej przedwczes-

nej koagulacji lateksu),

c) charakteru widkna.

Do zaklejania mozna uzywaé zaréwno lateksow
naturalnych, jak i syntetycznych. Najlepiej za-
kleja sie lateksem widkna z odpadkéw skor chro-
mowych, gdyz posiadajg dodatnie tadunki elek-
tryczne i dobrze rozwinietg powierzchnie. W#dkno
skorzane innego garbunku zakleja sie gorzej,
a widkno rodlinne, ujemnie natadowane, w ogdle
nie tgczy sie z lateksem, co sie ttumaczy obecnoscig
ujemnych tadunkéw elektrycznych na czastecz-
kach lateksu. Jednak dziatajgc przed tym na
witokna roslinne pewnymi substancjami osigga sie
dobre osadzanie lateksu i na tych widknach. Do-
bre rezultaty daje zaklejanie lateksem w obecnosci
niektorych.syntetycznych zywic fenoplastow. W
przeciwienstwie do zywicy, kauczuk wprowadza-
my db masy niekiedy w duzych ilosciach, az do
50% wagi witokna. Tektury zaklejane lateksem
wymagajg zasadniczo wulkanizacji (podwyzszona
temperatura, jednak w granicach dopuszczalnych
dla skér). Przy produkcji elastycznych wodood-
pornych tektur, moze by¢ stosowane iréwndez za-
klejanie bitumiczne, ktére jest tansze od kauczu-
kowego. Uzywa sie do tego wodnej emulsji, a koa-
gulacje przeprowadza sie réwniez siarczanem gli-
nu. Zwykle emulsje wodng bitumiczng z zastoso-
waniem mydta zywicznego jako emulgatora przy-
gotowuje sie w nastepujacy spos6b: bitum i zywice
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stapia sie razem mocno mieszajac; w oddzielnym
naczyniu nagrzewa sie do stanu wrzenia paste,
przyrzadzong z kaolinu i wody. W goracg paste
wlewa sie jednocze$nie cienkg struga, mieszajac,
stop bitumu z kalafonig i goragcy roztwoér sody kau-
stycznej. Kaolin, obok zywicy odgrywa role po-
mocniczego emulgatora. Celem homogenizacji
(ujednolicenia) przepuszcza sie otrzymang emulsje
przez miynek koloidowy, rozprowadza w wodzie
i wprowadza do masy. Stragca sie siarczanem glinu.
Dba¢ nalezy, aby koagulacja nastgpita catkowicie,
gdyz inaczej bitum bedzie zaklejat sito maszyny
i filce.

Z innych $rodkow zaklejajagcych nalezy wymienié
jeszcze mydito naftenowe (rozpuszczalne w wodzie
sodowe sole kwasu naftenowego). Przygotowane
mydto naftenowe podgrzewa sie (dodajagc czasem
parafiny rozpuszczonej w gorgcej terpentynie)
i wlewa ostroznie do holendra. Po dobrym wymie-
szaniu masy w holendrze dodaje sie jak zwykle
siarczanu glinu w odpowiedniej iloSci.

WYROB TEKTUR NA MASZYNACH

Nie bede przytaczat szczegétéw znanych dotych-
czas sposobow wyrobu tektury szewskiej na tektu-
rowkach z sitem cylindrycznym Ilub plaskim,
wzglednie z wieloma sitami cylindrycznymi, nale-
zy jednak ogolnie podkres$li¢ kilka zasadniczych
réznic w tej produkcji. Jezeli wiec uzywa sie
jednego sita cylindrycznego lub ptaskiego, to wte-
dy na wale formatowym zwieksza sie liczbe nawi-
nie¢, czyli warstw. Aby przyspieszy¢ produkcje
powiekszy sie liczbe sit cylindrycznych i tym sa-
mym zmniejszy sie ilo$¢ nawinie¢ na wat forma-
towy.

Normalna szeroko$¢ tekturowki wynosi 2,2 metr.
— predkos$¢ robocza 30—40 m/min. Tektury wy-
robione na sitach ptaskich odznaczajg sie lepszymi
wiasciwosciami, anizeli na sitach cylindrycznych.

Jezeli tekturéwka posiada cze$¢ suszaca, to ilos¢
sit cylindrycznych dochodzi do 8, warstwy fgczy
sie na prasach i tektura biegnie na maszynie w for-
mie wstegi bez konca. Sg to bardzo sprawne ma-
szyny prawie wytgcznie do wyrobu tektury bra-
zowej. Ws$rod tyeh maszyn istniejg duze, o Sred-
nicy sit cylindrycznych ok. 1100 mm, szerokoSci
roboczej 3,5 m, wielkiej ilosci urzadzen préznio-
wych do odciggania wody, wskutek czego szybkos$¢
maszyny dochodzi do 125 m/min.

Wszystkie tego rodzaju maszyny produkujg
jednak tektury nawarstwiane, codlatek-
tury szewskiej jest, jak to juz zostatlo powiedziane
nieodpowiednie. Rozwo6j produkcji obuwia mecha-
nicznego, moznos$¢ stosowania w pewnych wypad-
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kach tektury zamiast skéry spowodowaly, ze zasz-
ta konieczno$¢ skonstruowania maszyny, ktéraby
czynita zado$¢ wymaganiom stawianym tekturom
przez przemyst obuwniczy.

Tugow opisuje takg maszyne, skonstruowang w
Z.S.R.R. do wyrobu tektur jednowarstwo -
wy ¢ h z wtdkien roslinnych i skérzanych o r6z-
nej grubosci az do 6 mm wigcznie.

Maszyna jest odmiang zwyklej plaskositowej
maszyny papierniczej i dzieli sie na 3 zasadnicze
czesSci: mokrg, czyli sitowa, prasowg i suszaca.
Cze$¢ sitowa tej maszyny posiada sito diugosci
25 m i szerokos$ci 2,3 m. Zaraz za watem czotowym
znajduje sie tylko 5 watkéw regestrowych, poczym
nastepujg przyrzady ssace w liczbie 21. Kazdy
ssak pracuje od oddzielnej pompy prézniowej. Ta
wielka ilos¢ skrzynek ssacych wywotywana jest
trudno$cia odwadniania widkna skorzanego, oraz
duzg gruboscig warstwy odwadnianej masy. Pred-
ko$¢ ruchu sita w zalezno$ci od grubosci tektury
i stopnia smarnos$ci masy ma wynosi¢ od 0,4 do
4 m/min. Im grubsza jest warstwa masy i im ona
jest smarniejsza, tym wolniejszy musi by¢ bieg

sita. Tekture wyscidtkowa do obuwia o grubosci
25—275 mm wyrabia sie np. z predkoscig
0,6 m/min.

Szeroko$¢ wstegi tektury na sicie reguluje sie
paskami formatowymi, jak w zwyktej papiernicy.
Wysoko$¢ paska (100 mm) obliczona jest na naj-
wiekszg grubos$¢ tworzacej sie warstwy tektury
(80 — 90 mm) przy koncentracji widkna od 1,5 do
3,5%. Tektura wysSciotkowa o grubosci 2,5—2,75
mm wymaga koncentracji ok. 2,5%.

Sito pracuje bez trzesaka. Celem dobrego wy-
mieszania witokna i dobrego spil$nienia pracuje
zaraz na poczatku sita specjalne urzadzenie ktore-
go dziatania jednak Tugow nie podaje. Nie mowi
sie tez nic.o linijkach.

Masa pozbawiona czesci wody na watkach rege-
strowych i skrzynkach ssgcych i juz spil$niona,
wchodzina prasy wstepne. Ta cze$s¢ ma-
szyny sktada sie z 7 takich pras i wyzymaka, obje-
tych jednym filcem. Masa"na sicie przykryta fil-
cem przesuwa sie przez prasy wstepne i wyzymak
na ktérych pozbawia sie wody do stanu wilgot-
nosci 78 — 80%.

Z wyzymaka masa przechodzi na filcu do czesci
pras normalnych ktérych jest 5—pierw-
sza prosta i cztery nastepne odwrotne. Po przej-
$ciu tych pieciu pras wilgotno$¢ wstegi spada do
66 — 70% i w takim stanie przechodzi ona na czes¢
suszaca.

Cze$¢ suszagcg maszyny skitada sie z 75 cylindrow
ustawionych jeden za drugim w 3 rzedy. Cylin-
dry te réznig sie zasadniczo od zwyklych, gdyz nie
sg ogrzewane parg i sa otwarte z obu bokéw. Stu-



PRZEGLAD PAPIERNICZY — 1949

73 one do prowadzenia wstegi. Tektura suszy sie
przy pomocy gorgcego powietrza, ktére cyrkuluje
pomiedzy cylindrami i wewnatrz cylindréw. Dla
przyspieszenia ruchu i rownomiernego roztozenia
powietrza stuzg odpowiednie propellery. Cala
cze$¢ suszaca maszyny zamknieta jest catkowicie
szczelng pokrywga. Gorgce powietrze otrzymuje
sie od kaloryferow ogrzewanych parg, whudowa-
nych pod pokrywa czeéci suszgcej. Powietrze na-
wilzone usuwa s:e¢ za pomocg wyciggoéw. Tektura
po przejsciu czesci suszacej wykazuje 9 — 10%
wilgoci. Ten spos6b suszenia daje lepsze wyniki
od gwattownego suszenia w wysokich temperatu-
rach. Précz tego specjalnie dla skoérzanych tektur
jest odpowiedniejszy z uwagi na to, ze skora chro-

85

mowa nie znosi temperatury wyzszej ponad 90°C,
a skory innych garbunkéw nawet tylko 60°C.

Konstrukcja maszyny opisana jest tylko w ogol-
nych zarysach, ale mozna sie z tego zorientowac
w samej idei maszyny. Produkowana na niej
jednowarstwowa tektura skérzana swoimi wiasno-
Sciami fizycznymi i mechanicznymi zbliza sie do
naturalnej skory.

Kilka operacji odbywajagcych sie oddzielnie na
zwyktych tekturowkach tu przechodzi w jednym
biegu, bez przerwy. Zmniejsza to znakomicie su-
me recznej pracy, powieksza dobowg produkcje,
zmniejsza w duzym stopniu odpadki i braki i daje
w poszczegOlnych partiach bardziej jednolity ga-
tunek.

SKEAD MASY | WSKAZNIKI FIZYCZNO-MECHANICZNE ZASADNICZYCH
GATUNKOW TEKTURY OBUWNICZEJ

The article emphasises the importance of boot
roards production and reports their physical and
mechanical properties, the kinds of raw-materials
used for their manufacturing, methods of grinding

Tektura
Tektura Tektura . N Sztuczna
celulozowa LPrima
wysécidtkowa napietkowa _Cellat” skora
A. SKLAD MASY
Wiékno Iniano-konopne (%)  .ceveiinieniens - 25-40 - - -
Witoékno bawetniane 20-25 - - 30 -
Masa celulozowa 40-50 40-50 100 - -
Wi6kno skéry-chrom. - - - 100
Witoékno skéry-inne - - 70 -
Lateks w stos. do witok..,, - — 30 30 30
Zywica fenolowa - - 10 -
Klej zywiczny 55 7 — - —
Obcinki tekturowe 25 25 - - -
B. WSKAZNIKI FIZ.-MECH.
GruboSE (M M ) oo 1,5-2,5 1,7-2,5 1,5-25 1,5-2,5 2,5-3,2
WilGOtNOSE (90 ) v eesneees 8-12 8-12 8-10 8-10 9-10
Ciezar objetosciowy kg/dm3 ... 1,05 1,15 0,95 0,8-1,0 0,85-1,05
Chtonnos$¢ wilg. (w wodzie w ciqgu.24 g.) (%) - 17-18 8-10 15-22 20-40
Obciqzenie zryw. (w kg)
w stanfe such. kfer. podiuzny 3,5 4,5 | 18 2,0 } 1315
w stanie such. kier. poprzeczny 15 1,7 1,0
w stan?e mokr. k?er. podiuzny 0,85 15 1 ]5 0,8 | 0,85-1,0
w stanie mokr. kier. poprzeczny 0,35 0,5 0,4
Rozcigqgliwos¢ (99
w stanie such. kier. podiuzny 10 8 12-18
. . } 20-25 25
w stanie such. kier. poprzeczny 13 12 15-25 1
Zmniejsz, mocy po 6000 zgieé nie wiecej (%9 - 2,0 - 10
Wytrzymato$¢ na zgin. nie mniej - - - 7500 - 1
Wytrzymato$é na zwijanie (w mm/min.) 2,5 15 009 - T
SUMMARY

and sizing, the difference between one- and many-
layer boards. It further contains the description
of a machine with flat wire, for continuous pro-
duction of one-layer board up to 6 mm.
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Sziredzki przemyst celulozoiro-papierniczy*)

The Siuedish pulp-and-paper industry

Szwecja posiada wyjatkowo korzystne warunki
dla szeroko rozwinietego przemystu uszlachetnia-
nia drewna. Przeszto potowa powierzchni kraju po-
kryta jest lasami. Wykorzystaniu tych olbrzymich
przestrzeni leSnych sprzyja szczegdlnie sie¢ rzek,
ktére stanowig efektywne, naturalne drogi tran-
sportowe dla drewna i rownocze$nie zasilajg prze-
myst w energie wodng.

System rzeczny kraju i skala jego wykorzysta-
nia dla transportu drewna sg w Szwecji wyjatko-
we. Pdinocna czes$é kraju, w ktorej gtéwnie skupio-
ne sg przestrzenie le$ne, poprzecinana jest wielka
iloscia, mniej lub wiecej rownolegle do siebie pty-
nacych rzek. Rzeki te maja swe zrédta we wschod-
nich gorzystych potaciach kraju i podazajg przy
stosunkowo szybkim spadku do Battyku.

Gdy w okresie zimowym ziemia pokryta jest
$niegiem i rzeki zamarzajg, Sciete drewno przewo-
zi sie i uktada na ich brzegach. Z nastaniem cie-
plejszej pory roku, rzeki tracg swoja powtoke lodo-
wa i drewno jest automatycznie sptawiane do poto-
zonych na nadbrzezu tartakéw, fabryk masy celu-
lozowej i innych zaktaddéw uszlachetniania drewna.
Transport odbywa sie automatycznie dzigki stosow-
nej regulacji i rozbudowie koryt rzek przy réwno-
czesnym starannym nadzorze ze strony kwalifiko-
wanych flisakéw.

Ten system transportu jest jednym z filardw,
stworzonej z wielkg starannoscig organizacji dla
racjonalnej eksploatacji lasow szwedzkich. tgczna
dtugos¢ wod sptawnych wynosi przeszto 30 tysiecy
kilometréw, co stanowi mniej wiecej 5 razy tyle,
co droga Warszawa—Nowy Jork. Koszta transpor-
tu z odlegtych laséw do fabryk i zaktadéw prze-
tworczych stanowia zaledwie utamek tego, co kosz-
towatby transpor kolejowy lub drogowy na tym
samym odcinku. llo$¢ drewna, ktére zostaje co roku
wywiezione z las6w jest poza tym tak olbrzymia,
ze auto i pociag, z praktycznych wzgledéw moga
by¢ brane pod uwage tylko jako srodki pomocni-
cze. Gdyby zebra¢ okraglaki, sptawiane w ciggu
roku, mozna by nimi opasa¢ 10 razy kule ziemska.
Sie¢ kolejowa i drogowa o odpowiedniej zdolnosci
przewozowej wymagataby fantastycznych inwesty-
cji, szczegblnie wobec trudno dostepnych i pagor-
kowatych terenow lesnych. Tak wiec, transport
potrzebnych co roku iloSci drewna stanowitby przy

*uzyciu normalnych $rodkéw nierozwigzalny prob-
lem. Caty szwedzki przemyst uszlachetniania drew-
na zuzywa bowiem rocznie przeszto 10 milionow
ton surowca.

*) Referat wyptoszony przez inz. G. Halla, dyrektora Kornsas
A.B. w Gefle (Szwecja), dn. 24 listopada 1948 r. w todzi w lo-
kalu Centralnego Zarzadu Przemystu Papierniczego na zebraniu od-
czytowym Oddziatu todzkiego Stowarzyszenia Inzynieréw i Tech-
nikéw Przemystu Papierniczego.

Ttumaczenia referatu dokonat inz. Wtodzimierz Surewicz.

ZNACZENIE PRODUKTOW LESNYCH DLA
GOSPODARKI SZWECJI

Od dawnych czaséw posiadanie rozlegtych lasow
i ich produktow ubocznych miato bardzo duze zna-
czenie dla gospodarki Szwecji. Z urzedowych da-
nych statystycznych mozna przekonac sie, ze pro-
dukty lesne stanowia w normalnych warunkach
40% warto$ci catego eksportu. Znaczenie tych pro-
duktow w biezagcym roku, uwydatnia jeszcze bar-
dziej ponizsze zestawienie, w ktérym podano war-
to$¢ poszczegdlnych grup eksportowanych artyku-
téw w stosunku do warto$ci catego eksportu:

produkty lesne 55%
maszyny etc. 12%
zelazo, stal etc- 11%
rudy i kruszce 7%
budowa okretow 5%
inne 10%
Druga wojna $wiatowa uwydatnita znaczenie i

warto$¢ laséw w stopniu jeszcze silniejszym niz kie-
dykolwiek dotad. W czasie piecioletniej, praktycz-
nie biorgc, catkowitej izolacji od $wiata zewnetrzne-
go, Szwecja byta pod wzgledem zaopatrzenia w naj-
wiekszym stopniu zdana na wtasne $rodki. Dzigki
stanowi lasow mogty by¢é rozwigzane najwazniej-
sze problemy, zaréwno je$li chodzi o problem miesz-
kaniowy, jak tez kwestie ogrzewania, zaopatrzenia
w tekstylia, nie zapominajac o transporcie (gaz
drzewny).

Laicy nie zdajg sobie czesto sprawy z tego, w ja-
kiej mierze korzystamy w naszym codziennym zy-
ciu z produktéow lesnych, albowiem masa celulozo-
wa, otrzymywana z drewna i pochodne celulozy
wystepuja w zgota nieoczekiwanej postaci, ktora w
zadnym razie nie wskazuje na ich pochodzenie
(z drewna).

Zestawienie produktéw, otrzymywanych biezaco
z drewna obejmuje tak rozne rodzaje artykutdw,
jak mydto, ponczochy jedwabne, filmy fotograficz-
ne, serwety, zywice, materiaty wybuchowe-, cukier
i olej, nie méwiac juz o produktach przynaleznych
do rozlegtej ,,rodziny papieru’li przemystu budow-
lanego.

Dzieki stosownej kombinacji produkcji mas ce
lulozowych siarczynowych i siarczanowych, Scieru,
drewna, cietego, wegla drzewnego i ptyt witokni-
stych, jak réwniez spirytusu i in. produktéw ubocz-
nych, wykorzystanie szwedzkich bogactw le$nych
jest pod wzgledem organizacyjnym posunigte do
granic mozliwosci.

Na przestrzeni ostatnich lat przemyst poczynit
znaczne postepy w zwigzku ze wzrastajagcg racjo-
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nalizacjg i Specjalizacja produkcji'. Zainstalowano
nowe urzadzenia techniczne, urzadzono placéwki
badawcze, torujgc tym droge do intensywnych ba-
dan naukowych.

NOWE BIELARNIE

Najbardziej frapujaca jest wielka ilos¢ nowych
bielarni, zaré6wno dla mas siarczynowych, jak tez
siarczanowych; stanowig one dalszy wyraz dazen
do uszlachetniania produktéw. Ponizsze cyfry ob-
razujg drogi rozwoju:

Masa cel. przezn.

do przerébki na

sztuczne wiékna
%w stos. do
cel. bielonej

Nk Masa cel. bielona %w stosunku do
cotkowitego eksportu

1913 6

1927 9 35
1937 20 45
1947 33 52

Szczeg6lnie imponujacy jest wzrost zdolnoSci pro-
dukcyjnej dla bielonej masy natronowej, bedacy
wyrazem ufnosci, co do dalszego jej rozwoju. Be-
dac w czasie ostatniej wojny w Ameryce Pdinocnej,
jako cztonek szwedzkiej delegacji przemystowej,
miatem mozno$¢ zapoznaé sie z rozwojem na odcin-
ku celulozy i papieru, odnoszagc przy tym zdecydo-

wane wrazenie o duzych mozliwosciach rédwniez
dla Europy — w dalszej perspektywie.
Wszystkie gatezie amerykanskiego przemystu

papierniczego okazywaty zywe zainteresowanie no-
wymi gatunkami masy celulozowej (chodzi o alkali-
czne masy bielone — przypisek ttumacza). Obok
producentéw opakowan dla ,butelek mlecznychli
mrozonych produktéw, przez ktérych bylem szcze-
gblnie czesto interpelowany, mogtem stwierdzic¢
wzrastajgce zapotrzebowainie bielonych mas natro-
nowych do przerobki na tak rézne artykuty, jak bi-
butka, papier workowy, karton i szlachetne gatunki
papieru. To powodzenie ,biatejI masy natronowej
znajduje swoje wyttumaczenie w dobrych witasnos-
ciach, wyrabianego z niej papieru, przede wszyst-
kim za: wysokiej samozerwalnosci i odpornosci na
podwdéjne zginanie przy réwnoczesnej dobrej nie-
przezroczystosci i odwadnialnasci na maszynie pa-
pierniczej.

Jesli chodzi o bielarnie dla mas siarczynowych,
warto zauwazy¢, ze wiele z nich zainstalowano, ce-
lem uszlachetniania mas niebielonych na masy
jedwabnicze. Oczywiscie, w razie potrzeby mozna
takze uzywac ich dla bielenia mas celulozowych
papierniczych.

Jesli chodzi o masy papiernicze, gtéwnym daze-
niem byto polepszenie ich wtasnosci jako potpro-
duktu przeznaczonego do wyrobu papieru oraz lep-
sze opanowanie procesu ich otrzymywania. Poni-
zej postaram sie odpowiedzie¢ na pytanie, jakimi
drogami dazono do osiggniecia powyzszego celu-
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Nie itak dawno jeszcze znajomo$¢ charakteru oraz
zakresu zastosowania masy celulozowej byta tak
niewielka, ze konsumenci rozrézniali czasem tylko
dwa typy mas: jesli préba byta biata, byta to masa
siarczynowa, gdy byta ona brgzowa — byta to ma-
sa natronowa. Dzi$ wiemy juz na ten temat znacz-
nie wiecej; dzieki nowym $rodkom, jakie data nam
do dyspozycji nauka i technika, udalo sie nam,
jesli nie catkowicie, to przynajmniej czesciowo wy-
jasni¢ odnosne zagadnienie. Wiemy wiec teraz, ze
z tego samego drewna mozemy wytwarzac¢ calg se-
rie roznych gatunkéw mas celulozowych. Wiemy
takze, ze drewno pod wzgledem fizycznym, a tak
ze czesciowo pod wzgledem chemicznym, stanowi
ciato niejednorodne o zmiennych wiasnos$ciach.
Podtoze, klimat i inne czynniki juz w ramach jed-
nego gatunku drewna warunkujg znaczne waha-
nia jego jakos$ci. Silne wzrastanie drewna na wios-
ne i latem, stabsze za$ jesienig, powoduje powsta-
wanie tzw, pierscieni rocznych, co sprawia, ze ciecz
roztwarzajgca przenika do drewna z niejednakowg
szybkoscig. Wynika stad dazenie do statego ulep-
szania kontroli procesu produkcyjnego.

Zasobnos$¢ laséw szwedzkich w drzewa iglaste
przewyzsza 4-krotnie mniejwiecej ilos¢ drzew lis-
ciastych, co znajduje uzasadnienie w warunkach
klimatycznych. Poniewaz drzewa lisciaste, w prze-
wazajcej ilosci brzoza, majg jeszcze dla naszego
przemystu celulozowego niewielkie znaczenie, rue
bede o nich szerzej méwit. Z drzew iglastych wy-
stepujg, praktycznie biorgc, tylko dwa gatunki,
mianowicie: Swierk — picea excelsa i sosna — pi-
nus silvestris. Wystepujag one w mniej wiecej row-
nych iloSciach i majg takze zblizony sktad chemicz-
ny, z tg réznica, ze sosna jest dwu, lub trzykrotnie
bogatsza w zywice. Ta okolicznos¢ powoduje
konieczno$¢ roztwarzania obu gatunkéw drewna
réznymi metodami, celem otrzymania z nich masy
celulozowej. Swierk moze byé roztwarzany meto-
dg kwasng, siarczynowg, podczas gdy dla roztwo-
rzenia sosny stosowane sg metody alkaliczne: siar-
czanowa lub sodowa. W obu wypadkach otrzymu-
je sie maksymalng wydajnos¢ masy celulozowej,
odpowiadajgcg w przyblizeniu potowie ciezaru
drewna. Przy procesie siarczynowym gdzie pracuje-
my ze stosunkowo tanimi chemikaliami (siarka i ka-
mien wapienny), regeneracja aktywnych skiadni-
kéw cieczy warzelnej nie optaca sie. Jest ona za to
konieczna przy procesie siarczanowym.

Drzewa iglaste zawierajg 40—45% czystych wito-
kien celulozowych, okoto 30% ,S$rodka wigzacegoll
— ligniny, a poza tym hemiceluloze, fermentujace
weglowodany, ttuszcze, zywice i w mniejszych
iloSciach inne sktadniki. Wskutek ostrego klimatu,
drzewa w lasach péinocnej Szwecji' wzrastajg bar-
dzo powoli, rekompensujg to jfednak, dajac widkna
o catkiem wyjatkowej jakosci.

Do uwolnienia widkien z ich wieloletniej niewoli
nie jest potrzebne catkowite usuniecie ligniny. Ze-
wnetrznie nie mozna poznaé, jeSli wyodrebniona
celuloza zawiera do okoto 10% ligniny. Jednak gdy
ta granica zostanie przekroczona, otrzymane wiok-
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na nie dadzg sie catkowicie od siebie oddzieli¢.
Mozna nawet powiedzie¢, ze wasnosci takiego pro-
duktu z punktu widzenia papiernictwa zblizone sg
do wiasnosci $cieru.

Zalezno$¢ miedzy zawartoscig ligniny, a przydat-
nosciag masy celulozowej dla celéw papiernictwa.

Zawarto$¢ ligniny wywiera znaczny wplyw na
przydatno$¢ masy celulozowej dla celéw papier-
nictwa. Ogodlnie biorac, ze wzrostem zawartosci li-
gniny, masa celulozowa staje sie twardsza i bardziej
krzepka, to znaczy, ze daje papier o wyzszej sa-
mozerwalno$ci i wyzszym przepukleniu, wymaga
jednak przy przygotowaniu silniejszego mielenia.
Odpowiednio do tego, z masy celulozowej o nizszej
zawartosci lingniny otrzymuje sie papier bardziej
miekki, o nizszej samozerwalnoS$ci i przepukleniu,
zuzywajac przy tym mniej energii w holendrowni.
Wyjatek stanowi twarda, niebielona masa siarczy
nowa. Moze mianowicie zaistnie¢ wypadek, ze kro-
cej gotowana masa siarczynowa o wysokiej zawar-
tosci ligniny bedzie eie tatwiej mleé¢ od niebielonej
masy siarczynowej o $redniej twardosci. Znajduje
to swoje wytlumaczenie w tym, ze przy krotkim
czasie gotowania rozpuszcza si¢ nie tylko mniej lig-
niny, ale takze pozostajg w masie celulozowej pew-
ne inne sktadniki drewna, ktére utatwiajg mielenie
wiokien.

Duze znaczenie zawartosci ligniny w masie celu-
lozowej powoduje nieodzownos$¢ doktadnej kontroli
procesu gotowania. We wszystkich nowoczesnych
fabrykach oznacza sie regularnie stopien roztworze-
nia drewna, dazac do otrzymywania (produktu o
mozliwie statej (okreslonej) liczbie chlorowej i sta-
tych wiasnosciach.

W szwedzkim przemysle celulozowym znormali-
zowang miarg stopnia roztworzenia drewna jest
t.zw. liczba chlorowa Roe‘go, Dla mas natronowych
odpowiada ona prawie dokladnie zawarto$ci ligni-
ny, to znaczy, ze masa o liczbie chlorowej 5 zawie-
ra w przyblizeniu 5% ligniny itd. Dla mas siarczy-

nowych istnieje réwniez prosta zalezno$¢, chociaz
zawarto$¢ ligniny jest zawsze nieco wyzsza niz
liczba Roe‘go.

Dla otrzymania jednolitej masy celulozowej,

przemiany chemiczne we wszystkich cze$ciach du-
zego warnika musza zachodzi¢ z prawie jednakowg
szybkoscig. Przy metodzie alkalicznej oddawna juz
stosuje sie z powodzeniem przymusowg cyrkulacje
cieczy warzelnej. Przy metodzie siarczynowlej
cyrkulacjo taka zwigzana jest z powaznymi trud-
nosciami; goracy tug siarczynowy na skutek korozji
szybko zniszczytby przewody ze zwykiego zelaza
i stali, poza tym za$ .zanieczyszczenia gi(psem sg
trudne do unikniecia. Dzieki zastosowaniu stali
kwasoodpomej oraz podgrzewaczy ,fugu specjalnej
konstrukcji, zdotano po wieloletnich prébach osta-
tecznie rozwigza¢ ten problem.

W prowadzenie przymusowej cyrkulacji tugu do
procesu siarczynowego moze by¢ uwazane za czyn-
nik decydujacy w historii techniki celulozowej.
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Przymusowa cyrkulacja oznacza nietylko synchro-
nizacje proceséw chemicznych w réznych czesciach
warnika, ale daje takze mozliwo$¢ prowadzenia
procesu gotowania w sposéb duzo pewniejszy, niz to
byto mozliwe dotychczas. | wreszcie, przebieg pro-
cesbw chemicznych w czasie gotowania decyduje
0 tym, czy z drewna otrzyma sie mase celulozowg
odpowiednig dla tak réznych celéw, jak krzepki,
gesty papier pakowy z jednej, i miekki, chtonny
papier do wyrobu recznikbw — z drugiej strony.

Do wyrobu gatunkéw mas celulozowych, odno-
wiadajacych wymaganiom przemystu jedwabiu
sztucznego i widkien cietych konieczne jest szczegol-
nie dobre i odpowiednie wyposazenie techniczne. Ze
zrozumiatych powoddéw szczegoty tego skompliko-
wanego procesu nie mogg by¢ tu- rozpatrywane-
Chciatbym jednak nadmienié, ze proces len w naj-
bardziej nowoczesnych zaktadach przebiega prze-
waznie jako proces ciggly. Z wiezy do wiezy, z ma-
szyny do maszyny, dalej i dalej ptynie masa celulo
zowa przez caly system, coraz to bardziej uszla-
chetniona, az osiaggnie wreszcie zadany stopien
uszlachetnienia.

Otrzymywanie i zapotrzebowanie na masy celulo-
zowe do przerdbki na sztuczny Jedwab. Ly
Niezbyt dawno jeszcze, praktyczny papiernik
wzruszat ramionami i uwazat za S$mieszne, kiedy
producent celulozy wskazywat na przemyst jadwa-
biu sztucznego jako na powaznego konkurenta, jesli
chodzi o pétmasy chemiczne. Dzi$ nikt juz chyba nie
watpi w wartos$¢ i znaczenie tego nowego produktu
1role celulozy drzewnej, jako surowca stuzgcego do
iego otrzymywania. Szwecja np z og6lnej ilosci
przeznaczonej na eksport masy celulozowej siar-
czynéwej, wynoszacej w r. 1948 okoto 1 milj. ton
wyprodukowata ca 350 tys. ton masy do przerobki
na sztuczny jedwab. Dotychczas otrzymywanie mas
celulozowych jedwabniczych nie ma jeszcze wiek
szego znaczenia dla przemystu siarczanowego,
i w tej dziedzinie jednak istnieje mozliwo$¢ znacz-
nego rozwoju w przysztosci.

Doswiadczenie pokazato, ze produkcja mas celu-
lozowych jedwabniczych jest pod wzgledem handlo-
wym bardziej korzystna- od produkcji mas papier-
niczych.

Jak wiadomo, sztuczny jedwab i wiokna ciete
otrzymuje sie réoznymi metodami, mianowicie: wis-
kozowg, octanowg, amino—miedziowg i nitrowa.
Z tych 4 metod najwieksza czes¢ produkcji $wiato-
wej przypada na wiskoze, daleko za nig, na drugim
nrejscu znajduje sie metoda octanowa.

Przedza wiskozowa i octanowa maja catkiein réz-

ne witasnosci. Produkcja przedzy octanowej jest
znacznie drozsza. Proces nitrowy stosowany jest
dzi$ przewaznie do otrzymywania lakieréw itp.;

o ile wiem, istnieje obecnie na catym S$wiecie tyl-
ko jedna fabryka, mianowicie w Potudniowej Ame-
ryce, produkujgca przedze nitrocelulozowg. Wresz-
cie jedwab amino-miedziowy posiada pewne cenne
wiasnosci, produkcja jego jest jednak mniej ren-
towna i ma stosunkowo niewielkie znaczenie.
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Wysokie wymagania jakosciowe w stosunku do
celulozy wiskozowej.

Produkcja masy celulozowej jedwabniczej jest
przedsiewzieciem bardzo doktadnym i nie widziano
technicznych mozliwosci jej standaryzacji. Wszyst-
kie zagadnienia zwigzane z tg produkcjg byly
w ciggu wielu lat otaczane starannie strzezong ta-
jemnicg. Skutkiem tego, postepy byty bardzo nikte
i wzrost wskazan jakosSciowych produktu rownie
powolny. Jest rzeczg zrozumiata, ze producentowi
jedwabiu sztucznego szczeg6lnie zalezy na tym, ze-
by charakter przerabianej masy celulozowej nie
ulegat zmianie. Potrzeba okoto tygodnia czasu ha
to, aby widéknista mase celulozowag przerobi¢ na
przedze i ewentualne wady surowca mogg by¢ wy-
kryte dopiero po uptywie tego czasu, narazajac na
szwank catotygodniowg produkcje.

Od tego czasu Jednak (poczynione zostaly znaczne
postepy zar6wno przez producenta jak i dalszego
przetwérce masy celulozowej. Szty one gtéwnie w
kierunku poprawienia jakos$ci i utrzymania statosci
gatunku masy celulozowej. Stopniowo wyja$niano
zalezno$¢ miedzy wiasnosciami masy celulozowej-
jej zachowaniem sie przy przerébce na jedwab
sztuczny i' whasnosciami otrzymywanej przedzy,

W ciagu ostatnich dwoch lat przeprowadzono spe
cyfikacje gatunkéw, ustalajgc szereg r6znych typéw
masy, najbardziej stosowanych dla réznych rodza-
jow dalszej jej przerobki.

Najczesciej stosowanym kryterium przy ocenie

mas drzewnych jest zawarto$¢ alfa-celulozy.
Jak wiadomo, alfa—celuloza przedstawig procen-
towg zawarto$¢ masy odpornej na dziatanie zasad,
beta — celuloza — frakcje, ktéra po dodaniu do
alkalicznego roztworu kwasu (az do otrzymania
odczynu kwasnego) zostaje wytragcona w postaci
osadu i wreszcie gamma — celuloza stanowi ten
sktadnik masy celulozowej, ktory pozostaje w roz-
tworze i obliczany bywa droga posrednia.

Gatunki mas celulozowych, spotykanych regular-
nie na rynku mozna podzieli¢ zgrubsza wedtug
zawartosci alfa—celulozy, jak nizej:

Masa przeznaczona
do przerébki na:

Przyblizony procent za-
wartosci alfa-celulozy

Celofan 89%
Jedwab sztuczny i ciete widkna 89 — 92%
Wiokno z wkiadek do opon sa-

mochodowych 94 — 95%
Jedwab octanowy 96%

Wysoka zawartos¢ alfa—celulozy podnosi war-
to$¢ masy jedwabniczej, wptywa bowiem dodatnio
na wydajno$¢, otrzymywanego z niej produktu
i wskazuje na wysokg czysto$¢ chemiczna, ktéra po-
winna by¢ zawsze brana pod uwage przy ocenie
jakosci mas jedwabniczych. Wysoka zawartos¢
alfa — celulozy nie gwarantuje jednak tego, ze ce-
luloza nie ulegta degradacji (depolimeryzacji) np
przez zbyt silne traktowanie przy bieleniu. Wskutek
tego wprowadzono obok alfa — celulozy, liczbe
miedziowa, jako wskaznik, charakteryzujacy sto-
pien zmian zasztych na skutek proceséw chemicz-
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nych w wewnetrznej strukturze celulozy. Przebie-
lone wtdkna dajg zwykle wysokie wskazani?, liczby
miedzi.

Znaczenie liczby miedziowej.

W latach 1924 — 25 przeprowadzono w Panstwo
wym Urzedzie Badania Materiatdw w Sztokholmie
rozlegte prace badawcze, ktédrych celem byto usta-
lenie czynnikéw, warunkujacych i wpiywajgcycn
na odporno$¢ (trwato$¢) papieréw dokumentowych
iip, Stwierdzono przy tym, ze liczha miedzi jest
jednym z najbardziej cennych wskaznikéw przy
klasyfikacji kazdej nizej wartoSciowej celulozy
i jest przy tym czutym wskaznikiem na zmiany za-
chodzagce w papierze w czasie ,starzenia sie“. In-
nymi stowy, liczba ta okazata sie doskonatym
i pratycznym wyktadnikiem odpornos$ci papierb (na
psucie sie). Stwierdzono nie tylko to, ze papiery
o0 pierwotnie wysokiej liczbie miedzi sg bardziej
sktonne do psucia sie i starzenia od Ipapierow o niz-
szej liczbie miedziowej, lecz takze, ze przy przys-
pieszonym badaniu ,starzenia sie* przez wystawia-
nie papieru na dziatanie promieni stonecznych, lub
dtuzsze jego ogrzewanie, liczbha miedzi takze wzras-
ta szybciej. Oznacza to, ze witdékna, szmaty lub miaz-
ga drzewna, nieostroznie traktowane przy bieleniu,
zostajg zniszczone duzo szybciej od tychze w wy-
padku ostroznego ich traktowania przy przerébce
na papier.

W prowadzenie odpowiednich metod bielenia np.
bielenia wielostopniowego #gcznie z traktowaniem
masy alkaliami, obnizyto pézniej w znacznej mie-
rze warto$¢ liczby miedziowej jako wskaznika ga
tunku masy celulozowej; stwierdzono bowiem, Zze
stosowane dzi§ powszechnie przy bieleniu trakto-

wanie alkaliczne wptywa obnizajgco na liczbe mie-
dzi w odniesieniu do biatoSci masy.
Jak zapewne zauwazyliscie sami, znajdywane

obecnie wartosci liczby miedziowej bielonych mas
celulozowych sg znacznie nizsze od wartosci sprzed
15—20 lat, co szczegdlnie zwraca uwage przy ma-
sach jedwabniczych.

Lepko$¢ amino—miedziowa.

Przemyst jedwabiu sztucznego wprowadzit ozna-
czenie lepkosci amino — miedziowej jako nowy
wskaznik przy ocenie stabilno$ci chemicznych mas
drzewnych. Wysoka lepko$¢ amino—miedziowa
wskazuje zwykle na nieobecnos$¢ nizej wartosciowej
celulozy i oznaczenie to stanowi rownoczes$nie sto-
sunkowo prostg metode kontroli rédwnomiernosci
wypadania masy (przy kapieli koagulujgcej). Od
czasu wprowadzenia oznaczenia lepkos$ci do labora-
toriow fabrycznych, technika oznaczenia zostata roz-
pracowana i ulepszona, tak ze oznaczenie lepkosci
uwazane jest dzi$§ za metode szybka i bardzo celowa.
Warto podkreslié, ze r6zne zaklady jedwabiu
sztucznego, na skutek réznych szczeg6tow konstruk-
cyjnych alparatury, wymagajag mas o réznej lep-
kosci.

Zagadnienie lepkosci obudzito réwniez zaintereso-
wanie przemystu papierniczego. Wystarcza wspom-
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nie¢ badania nad zaleznosSciag pomiedzy lepkoscig
i mielno$cig (podatnoscig na mielenie) przeprowa-
dzone przez ekspertow amerykanskich oraz cieka-
we badania nad lepkoscig bielonych mas papierni-
czych, przeprowadzone przez Anglikow Greenen'a
i Hebbs'a, ktére wykazatly istotne znaczenie wska-
zan lepkosci dla badania bielonych mas wtdknistych
przy wyrobie papieru. Np. masa celulozowa Krafta
ze Swierku skandynawskiego wykazuje zwykle
dwukrotnie wyzszg lepko$¢ niz ta sama masa o réw-
nej liczbie chlorowej, otrzymana np. ze $wierku ros-
nagcego w klimacie podzwrotnikowym (Brazylia).

Obok oznaczen alfa—celulozy i lepkosci, istniejg
jeszcze inne kryteria, uwzgledniane przy ocenie
przydatno$ci masy dla specjalnych celéw. Przy ce-
lulozie jedwaibniczej np. zawarto$¢ zywic j.est waz-
niejsza niz przy innych rodzajach mas. Zbyt wyso-
ka zawarto$¢ substancji zywicznych wptywa na ko-
lor przedzy i dlatego, og6lnie biorac, ilo$¢ odpowia-
dajgca 0,6% wyciggu eterowego winna by¢ uwaza-
na za przyblizong gdérna granice zawarto$ci zywic.
Istniejg jednak gatunki, wykazujace regularnie za-
wartos¢ tylko 0,2%, Zbytnie usuwanie zywic moze
jednak byc¢ szkodliwe, eksperci sa bowiem zdania,
ze pewna zawarto$¢ mydta zywicznego konieczna
jest dla nalezytego przebiegu procesu na maszy-
nie przedzalniczej.

Wymagania producentéw jedwabiu sztucznego od-
nos$nie zawartosci popiotu sg takze bardzo Sciste
i wymagaja stosowania specjalnych srodkéow przy
produkcji mas celulozowych. W rzeczywistosci za-
warto$¢ popiotu w wysokogatunkowej masie jed-
wabniczej nie powinna przekracza¢ 0,1%.

Nowy Instytut Badawczy Drewna w Sztokholmie.

Mowigc o rozwoju na odcinku przetwarzania dre-
whna, nalezy zwrdéci¢ szczegdlng uwage na prace ba-
dawcze.

Przed oa 20 laty szwedzki przemyst celulozowy
utworzyt wtiasne centralne mlaboratorium, ktdre
jednak wkrotce okazato sie zbyt matym. Jako Nr. 1
na liscie potrzebnych zaktadéw badawczych posta-
wiono utworzenie wielkiego instytutu dla produk-
tow lesnych.

Szwedzki Instytut Badania Drewna podlega prze-
mystowi poprzez organizacje, utworzong przez rézne
jego gatezie: celuloze, Scier, papier, dykte, tekture
i przemyst graficzny. Kierownictwo spoczywa w
rekach zarzagdu, wybranego czesciowo przez pan-
stwo, a czesciowo przez wyzej wspomniang organi-
zacje. Przewodniczacy powotywany jest przez pan-
stwo po uzgodnieniu kandydatury z przemystem.

Kazdy dziat Instytutu posiada sekcje teoretyczng
i sekcje bardziej praktyczng. Pierwsza powinna zaj-
mowac sie gtdwnie badaniami podstawowymi, dru-
ga zas$ korzystajac z pomocy dobrze wyposazonych
laboratoriow kontynuuje badania i prace doswiad-
czalne w skali pottechnicznej.

W instytucie bedg zainstalowane kompletnie wy-
posazone urzadzenia do otrzymywania chemicznych
i mechanicznych mas drzewnych, jak réwniez insta-
lacje do przerébki masy na jedwab sztuczny. ROw-
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noczes$nie, oddziat papierniczy zostanie wyposazony
w doskonate urzadzenia do praktycznych badan w
zakresie réznych zagadnien specjalnych z zakresu
papiernictwa.

Maszyna papiernicza.

Jak wiadomo, instytuty badawcze, wyposazone
s§ W maszyny papiernicze, ktorych szybko$¢ robo-
cza jest duzo mniejsza miz u maszyn, uzywanych w
przemyS$le papierniczym. Poza tym, zaréwno czes$c
sucha, jak tez cze$¢ mokra wspomnianych maszyn
rozpatrywane by¢ musza w pewnym wzgledzie jako
cze$ci miniaturowej maszyny, bowiem $rednice
walcow prasowych, walcow prowadzacych, cylindra
suszacego i walcéw gtadzacych sg duzo mniejsze od
odnod$nych czesci maszyny przemystowej. W prze-
ciwienstwie do tego, nowa szwedzka maszyna dos-
wiadczalna zbudowana bedzie catkowicie jak ma-
szyna przemystowa normalnej wielkosci. Jedyna
réznica sprowadzi sie do szerokos$ci roboczej wyno-
szacej tu 90 cm.

Cze$¢ mokra wyposazona jest w walec ssacy i trzy
prasy mokre. Trzecia prasa jest wymienna. Sita
i prasy pracowa¢é moga z szybkoscig 500 m/min.
Dzieki odpowiedniej regulacji mozna obnizy¢ te
szybko$¢ do 10 m/min. Partia sucha sktada sie z 2,
grup zwyktych cylindréow suszgcych, pomiedzy
ktérymi wbudowany jest cylinder nadajacy potysk
papierom jednostronnie gtadkim. Drugi taki cylin-
der znajduje sie nad pierwszg prasg i wyposazony
jest w oddzielne urzadzenie nawijajgce do wyrobu
pospolitych gatunkéw papieru jednostronnie gtad-
kiego. Maksymalna szybkos$¢ robocza partii  suchej
wynosi 200 rr*min.

Oczekujac uruchomienia tej papiernicy jesteSmy
przekonani, ze przyczyni sie ona do rozwigzania
wielu istotnych probleméw z korzyscig dla prze-
mystu celulozowego i papierniczego.

Nowe ujecie zaleznosci pomiedzy technikg wyrobu
a wiasnosciami papieru.

Znajomos$¢ wptywu warunkéw, w Jakich mielona
masa przetworzona zostaje na papier, wysuneta na
czoto takie czynniki, jak stezenie masy i wycigga-
nie (naprezanie) wstegi papierowej na papiernicy.
Wydaje sie, ze dotychczas zwracano na te szczegdty
stosunkowo mato uwagi. W okresie, kiedy w
Szwecji dagzono do normalizacji metod badan wy-
trzymatosciowych dla chemicznych mas drzewnych,
przeprowadzono badania, majace na celu stwierdze-
nie réznicy miedzy wtasnosciami wytrzymatoscio-
wymi papieru przy suszeniu na gtadkich ptytach,
t.zn. pod naprezeniem, wzglednie przy suszeniu
umozliwiajgcym swobodne marszczenie sie.

Wynika opublikowane w Svemsk Papperstidning
w r, 1929 wykazaly, ze suszenie przy naprezeniu
(autor uzywa wyrazenia ,radiale Spannung"”, ktore
nie ma odpowiednika w polskiej terminologii —
przyp. ttum.) ma zadziwiajagco duzy wplyw na
wskazania wytrzymato$ciowe papieru, mianowi cie:

wzrost samozerwalnosci 0o 3— 10:%
zmniejszenie przepuklenia 0o 6— 9%
obnizenie rozciggliwosci 0 20 — 45[%
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w stosunku do odnos$nych wskazan dla papieru, su-
szonego przy swobodnym marszczeniu sie.

Cenne wiadomosci z tego zakresu, wynikajace z
zestawienia opracowawanego w angielskim stowa-
rzyszeniu papiernikow przyczynity sie w znacz-
nej mierze do wyjasnienia procesow, zachodzacych
na papiernicy. Chciatbym zaznaczyé, ze nasze od-
dawna przyjete ujmowanie zaleznosci pomiedzy mw-
trzymatoscig w kierunku maszynowym i kierunku
poprzecznym, jako funkcji kierunku utozenia witd-
kien w papierze, ulegto rewolucyjnym zmianom.
Wiemy np. teraz, ze aczkolwiek istnieje mozliwos¢
otrzymania na sicie maszyny papierniczej proporcji
Scisle 1:1, — stosunek ten zostaje automatycznie
zmieniony wskutek nie dajgcego sie unikng¢ nacig-
gania mokrej wstegi papieru przy jej przejsciu
miedzy prasami i cylindrami suszgcymi. Te dosko-
nate przyczynki do naszej wiedzy o mechanizmie
wyrobu papieru, stanowig w rzeczywistosci dla
kazdego papiernika duzg pomoc w jego dazeniach
do fabrykacji papieru o zadanych witasnosciach.

W rzeczywisto$ci powinno by¢ tak, ze (papier
schnie na maszynie Fourdrinier'a w kierunku ma-
szynowym pod naprezeniem, w kierunku poprzecz-
nym za$ moze sie wzglednie swobodnie marszczy¢.
Powoduje to, ze wtasnos$ci papieru w obu podanych
kierunkach sg rézne; wedtug definicji dr Steen-
berg‘a ze Szwedzkiego Instytutu Badania Drewna,
na skutek marszczenia sie powstaje w kierunku po-
przecznym pewien ,mikrokrepaz*.

Ogolnie biorac, suszenie pod naprezeniem prowa-
dzi do wyzszej samozerwalnos$ci. Wydaje sie godnym
zainteresowania, w jaki sposob wykorzystano to zja-
wisko w dziedzinie witokien sztucznych. Dla otrzy-
mania przedzy o najwyzszej wytrzymatosci, wtokna
jedwabiu sztucznego przedzie sie obecnie przy sil-
nym wycigganiu.

W istocie, trzeba sobie zdawaé sprawe z tego, ze
sposob ten powoduje nieuchronne zmniejszenie roz-
ciagliwosci, co w przypadku papieru bywa czesto
niekorzystne.

Przy suszeniu pod naprezeniem maleje roéwniez
przepuklenie papieru, pozostaje ono bowiem w $ci-
stej zaleznoéci od jego rozciagliwosci. Swiadczy
o tym fakt, Zze linia zerwania papieru poddanego
badaniu na przepuklenie, zawsze prawie biegnie
réwnolegle do poprzecznego kierunku maszyny.
Innymi stowy, papier rwie sie najpierw w kierunku
maszynowym, mimo ze samozerwalno$¢ jego jest
duzo wieksza w tym kierunku, niz w kierunku po-
przecznym. Nieregularno$¢ ta jest przypuszczalnie
spowodowana lepszg rozciggliwoscig papieru w kie-
runku poprzecznym.

Wydaje sie przeto logicznym i bardziej stusznym
stosowanie tego miernika jakosci dla wszystkich
gatunkéw papieru, od ktdrych wymaga sie duzej
odpornosci na uderzenia i podobne oddziatywania,
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jak np dla papieru na worki do cementu, — wska-
zan (przepuklenia i rozciggliwosci zamiast samozer-
walnosci.

Wielka przyszto$¢ przemystu Jedwabiu sztucznego
i papieru Krafta.

Po omdwieniu niektérych zagadnieh z zakresu
produkcji masy celulozowej jedwabniczej i wyrobu
papieru Krafta, chciatbbym omoéwi¢ po krotce przy-
szto$¢ tych waznych gatezi produkcji przemysto-
wej. Osobiscie jestem zupeinie jej pewien. Sztuczne
tekstylia wykazaty w ostatnim okresie swojg rzeczy-
wiscie wielkg .warto§¢ praktyczna. Jest godnym
uwagi, ze nawet w tych panstwach, ktore nalezg
do najpowazniejszych producentow baweiny, prze-
myst jadwabiu sztucznego i widkien cietych odgry-
wa powazng role i rozbudowuje sie nadal w szero-
kim zakresie. Dla tych za$ panstw, ktére sg czescio-
wo lub catkowicie zalezne od obcych dostaw natu-
ralnych materiatow wtoknistych, jako podstawowe-
go surowca dla wtasnych wyrobow widékienniczych,
uzycie wiokien sztucznych w zastepstwie baweiny
i wetny pozwala na znaczne oszczednosci; np import
1 tony bawelny, zamiast odpowiedniej ilosci celulo-
zy drzewnej potrzebnej do wyrobu widkna cietego,
wymaga trzy razy wiekszej ilosci obcej waluty.
Nie nalezy jednak zbyt optymistycznie przewidy-
wacé rozwoju dalszych zdobyczy na tym polu w la-
tach przysztych.

Przemyst papieru Krafta ma kilka doskonatych
atutow, mato jest bowiem dziedzin produkcji, kt6-
re na catym Swiecie wzbudzity tak szerokie zain-
teresowanie, jak te gatezie przemystu, ktére wa-
runkujg produkcje nowoczesnych zbiornikow, i
srodkow opakunkowych z wtdkien sztucznych oraz
workéw z papieru Krafta. Swiadczy o tym wyraznie
statystyka — Swiatowe zuzycie opakowan z surow-
cow witoknistych, przede wszystkim pudetek z fali-
stej tektury, jest dzi$ 7-krotnie wieksze, niz przy
koncu pierwszej wojny Swiatowej. Roczne zapotrze-
bowanie dochodzi do 5 milj, ton. Szybko$¢ wzrostu
zapotrzebowania na papier workowy jest nie mniej-
sza.

Przyczyny tego, godnego uwagi rozwoju, nalezy
szuka¢ w licznych zaletach nowych S$rodkéw opa-
kunkowych w poréwnaniu z klasycznymi drewnia-
nymi skrzynkami i jutowymi workami. Nie wdajac
sie w szczegoOty, chciatbym jednak wskazaé na to,
ze obecny Swiatowy niedostatek drzew iglastych
dat dalszy impet do rozwojowej tendencji we
wspomnianym Kkierunku.

Mysle, ze mozemy wszyscy byé dumni z tego, ze
nasze wysitki i prace oddajemy przemystowi, kto-
ry ma tak doniostg role do spetnienia i ktory posia-
da tak doskonate widoki na przyszto$¢, jak prze-
myst jechvabiu sztucznego i przemyst papierniczy.

SUMMARY

A report presented by eng. Gosta Hall, manager
of Korsnas A. B. in Gelfe (Sweden) — on Nov.
24 th 1948, in the premises of the Central Board of

Paper Industry at the meeting of the £8dZ Section
of the Association of Engineers and Technicians
of the Paper Industry.
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M. W. Aleksiejewa i C.A. Goldina. Szybkie kolo-
rymetryczne oznaczanie gazu siarkawego (SO2 w po-
wietrzu. Zaw. tab. 15, Nr 1, 110 (1949).

Najbardziej rozpowszechnione metody oznaczania
gazu siarkawego w powietrzu sg mato czute i wsku-
tek tego wymagajag duzo czasu na przeanalizowanie
wiekszych objeto$ci powietrza.

Kolorymetryczne metody, oparte na reakcji gazu
siarkawego z jodem — chociaz odznaczajg sie wielka
czuto$cia —m nie nadajg sie w obecno$ci innych ciat
utleniajgcych.

Opracowana przez autorow metoda polega na po-
wstawaniu fioletowego zabarwienia w wyniku reakcji
miedzy gazem siarkowym, a odczynnikiem fuksynowo-
formaldehydowym. Badania przeprowadzono z elek-
trycznym fotomikrokolorymetrem konstrukcji prof,
Strietkowa.

W charakterze préb wyjsciowych (kontrolnych) sto-
sowano wodne roztwory gazu siarkawego, zawiera-
jace od 0,125 do 2,58 SO2w 1,0 ml.

Przy uzyciu 2 — 4 ml odczynnika w ogdlnej obje-
tosci roztworu 9 ml, petny przyrost zabarwienia kon-
czyt sie po 10 minutach, przy wprowadzeniu 1,0 ml
odczynnika — po 20 min. a przy 05 ml — po 40 minu-
tach. W pierwszym wypadku probka kontrolna byta

jaskrawo zabarwiona, w drugim stabo zabarwiona,
a w trzecim zupeinie bezbarwna. Uwazajg za naj-
bardziej odpowiednie warunki dla oznaczania gazu

siarkawego stosowanie 1 ml odczynnika i koloryme-
trowanie roztworéw po 20 minutach od chwili zmie-
szania z odczynnikiem.

Otrzymana w tych warunkach krzywa cechowania
(kalibrowania) jest przedstawiona na rysunku.

W celu przygotowania odczynnika dodaje sie do
115 il wody 6 ml kwasu siarkowego (1,84) i 1 m,|d
3%-go alkoholowego roztworu zasadowej fuksyny.
Po 5 minutach dolewa sie 0,2 ml 40%-go roztworu
formaliny: otrzymany roztwo6r posiada odcien brazo-
wawo-szary, a niekiedy czerwonawy. Odczynnik
przygotowuje sie w dniu analizy.

ttruftJOL bac/obla-n/n. aiia 0T ANCKbIHA.

Oznaczanie gazu siarkawego mozna wykonac¢ row-
niez metodg wzrokowo-poré6wnawczg (wizualna).
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Oznaczanie gazu siarkawego A odczynnikiem
fuksynowo-formaldehydowym

Tablica 1.
WZietO S02 Oznaczono SO,, mg

mg fotokolorymetrycznie wzrokowo
0,0020 0,0022 0,0020
0,0040 0,0040 0,0045
0,0045 0,0050 0,0050
0,0060 0,0060 0,0060
0,0080 0,0080 0,0080
0,0104 0,0100 0,0095

W tym celu przygotowuje sie skale w o$miu pro-

béwkach kolorymetrycznych o wysokosci 100 mm
io 10 — 12 mm. Pierwsza probéwka jest kontrolng
(tzw. $lepa prdba) tj. zawiera 4 ml wody i 0,5 ml od-
czynnika, pozostate probéwki zawierajg gaz siarka-
wy w ilosciach od 0,0005 do 0,010 bg w 4 ml wody.
Odczynnik w iloSciach po 05 ml dodaje sie jedno-
cze$nie, zaréwno do probowek skali, jak tez do préby
badanej. Poréwnywanie zabarwiei wykonywuje sie
po 20 minutach od chwili dodania odczynnika. Wy-
niki oznaczern gazu siarkawego w roztworach o wia-
domym jego stezeniu zestawiono w tablicy 1

Oznaczenie mozna wykonywaé w obecnosci siarko-
wodoru, lecz ciata utleniajagce nie powinny by¢
obecne.

Dla zbadania szybko$ci pochtaniania gazu siarka-
wego przez wode, przygotowano okreslone jego ste-
zenie w powietrzu, ktére przechodzito z okres$long
szybkoscig przez dwa szeregowo potgczone pochta-
niacze Polezajewa o objetosci po 2 ml. Stezenia gazu
siarkawego oznaczono wyzej opisang metoda kolory-
metryczna.

Rezultaty analizy wykazaty, ze przy stezeniu SO:2
do 0,01 mg/l i szybkosci 10 — 15 litr/godz. pochtonie-
cie zachodzi catkowicie juz w pierwszym pochtania-

czu. Wyniki tych doswiadczen zestawiono w tabl. 2.
Pochtanianie gazu siarkawego z powietrza
Tablica 2

Dla oznaczenia potrzeba od 0,2 do 1 1powietrza.

Nalezy zaznaczyé, ze zabarwienie utrzymuje sie bez
zmiany w ciggu godziny, poczym zaczyna stopniowo
(blednac) jasnie¢. Po uplywie doby zabarwienie od-
powiada 85 — 87% poczatkowego, a po 4 dobach juz
tylko 50 — 60%.

Roztwory zawierajace setne czesci mg SO2 — jak
poikazato doswiadczenie — przechowuja sie bez zmian
w ciggu 3 dni, co daje mozno$¢ analizowania prob na
drugi dzien po ich pobraniu i uzytkowaniu 'roztwo-
row wzorcowych (standartowych) w ciggu 2 — 3 dni.

Literatura.

M.L.
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T. M. Sziriaiewa i R. S. Oks. Fotokolorymetryczne
oznaczenie malych iloSci zelaza w atunie glinowo-
amonowym i silnie zdyspersowanym tlenku glinu.
(Czernorieczenska fabryka chemiczna). Zaw. tab. 15
Nr 1, 106 (1949).

Fotokolorymetryczne oznaczanie zelaza metodg ro-
dankowa w 0,25 -n $rodowisku kwasu solnego wykony-
waliSmy na aparacie typu FOK-D-46, skonstruowa-
nym przez GIFTI*).

Dla ustalenia optymalnej koncentracji rodanku
amonu wykonano szereg wzrokowych poréwnah in-
tensywnos$ci zabarwien, otrzymywanych od dodawa-
nia réznych ilosci odczynika do roztworéw wzorco-
wych z okre$long iloscig zelaza.

W interwale koncentracji zelaza od 0,1 do 1 mg/l,
przy dodawaniu 20 ml 40%-go roztworu rodanku amo-
nu na 100 ml cieczy, otrzymywano dostatecznie inten-
sywne zabarwienia, nadajace sie do pomiaréw fotoko-
lorymetrycznych.

Dla otrzymania krzywych wycechowania (krzywe
kalibrujgce) byty przygotowane i poddawane pomia-
rom fotokolorymetrycznym serie wzorcowych roztwo-
row otrzymanych ze standartowego roztworu atunu
zelazo-amonowego.

Rysunek wykazuje — praktycznie biorgc — pokry-
wanie sie krzywych wycechowania, otrzymanych
z czystych roztworéw wzorcowych (krzywa 1) i po do-
daniu do nich atunu glinowo-amonowego (krzywa II).

Te krzywe wycechowania nie nadajg sie do ozna-
czania zelaza w silnie zdyspersowanym tlenku glinu.

Dla otrzymania roztworu tlenku glinu nalezy go
przed tym stapia¢ z mieszaning sody i boraksu, dlate-
go, przy sporzadzeniu krzywej wycechowania (krzywa
kalibrujaca), potrzeba — w celu zachowania jednako-
wego S$rodowiska we wzorcach Skali ii analizowanym
roztworze — wszystkie zawarte w tym ostatnim kom-
ponenty wprowadzi¢ réwniez i do roztworéw wzorco-
wych.

Przy sporzadzaniu krzywej wycechowania (krz. ka-
librujacej) roztwory wzorcowe przygotowuje sie nie
wytacznie ze soli zelaza, lecz z dodatkami do nich
tlenku glinu, uprzednio stopionego z sodg i boraksem.

Do kazdego wzorca dodaje sie po 20 ml tego roz-
tworu, co odpowiada 0,2 g tlenku glinu.

Przebieg analizy

10 g atunu glinowo-amonowego rozpuszcza sie w go-

ragcej wodzie przy uzyciu miarowej kolby o pojem-
nosci 100 ml.

Do gorgcego roztworu dodaje sie 10 ml 2,5-n kwasu
solnego i 4—5 kropel wody, bromowej az do odbar-
wienia, po czym roztwor sie chtodzi. Po ostudzeniu
dodaje sie 20 ml 40%-go roztworu rodanku amonu,
dopetnia do kreski wodg destylowang, miesza i kolo-
rymetruje.

Roztwor silnie rozpuszczonego tlenku glinu przygo-
towuje sie po stopieniu jego z czterokrotng iloscig so-
dy i boraksu.

*) P. A. lwanow i Z. E. Suchariewa, Zawodskaja Laborato-

) P.
ria.” X111, '8, 9S6 (1947).
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Stop rozpuszcza sie w wodzie i zobojetnia kwasem
solnym. Dla oznaczenia zelaza bierze sie ustalong
ilo§¢ roztworu, odpowiadajaca 0,2 nawazki tlenku
glinu. '

M. L.

53
Dziewigta miedzynarodowa konferencja miar.
ture, Nr 4142 (1949).

W pazdzierniku 1948 r. odbyta sie w Paryzu dzie-
wigta miedzynarodowa konferencja miar, ktéra we-
dtug przepisow miedzynarodowej konwencji metrycz-
nej powinna by¢ zwotywana co sze$¢ lat. Ze wzgledu
na dziatania wojenne konferencja nie mogta odby¢ sie
w terminie normalnym w jesieni 1939 roku, tak ze
przerwa wzrosta do 15 lat.

W konferencji wzieto udziat 55 przedstawicieli 28
panstw nalezacych do konwencji. Miedzynarodowe
biuro miar ztozyto obszerne sprawozdanie o swoich
pracach. Wykonano okresowe poréwnania szeregu
prototypéw paAstwowych metra i kilograma Wyniki
wykazaty catkowitg zgodno$¢ z pomiarami wykonany-
mi w 1889 r. Jedynie u dwdch wzorcow kilograma
stwierdzono nieznaczne zmniejszenie sde masy ze
wzgledu na zuzycie. Historyczny wzorzec kilograma
zwany kilogramem Archiwéw wykazat zmniejszenie
masy o 0,4 miligrama, podobnie jak i brytyjski nor-
malny funt, co wyjasnia sie gorszym materiatem tych
wzorcow.

Rozwazono ponownie mozliwo$¢ zastapienia dotych-
czasowego miedzynarodowego prototypu metra, wy-
konanego z platynoirydu definicjg jednostki diugosci
opartej na diugosci fali Swiatta, do czego przyczynito
sie wykrycie nowych pragzkéw widma kryptonu 84
i rteci 198 w znacznie wyzszym stopniu monochroma-
tycznych niz znany czerwony prazek kadmu, dotych-
czas stuzacy jako wzorcowy przy najdoktadniejszych
pomiarach spektroskopowych. Blizsze zbadanie tych
nowych zrédet Swiatta monochromatycznego ma by¢
wykonane.

W zakresie okres$lenia przyspieszenia ziemskiego
podkreslono, ze pomiary wahadtowe sg zwigzane z po-
waznymi ibtedami i zaproponowano podjecie prac nad
oznaczeniem przyspieszenia ziemskiego nowg metoda,
mianowicie bezpos$rednim pomiarem przyspieszenia
spadania ciat (normalnego przymiaru zaopatrzonego
w doktadng podziatke) w prézni z zastosowaniem foto-
grafii i najdoktadniejszych urzadzen do pomiaru czasu
(zegara kwarcowego).

W dziedzinie jednostek elektrycznych i fotometrycz-
nych konferencja zatwierdzita decyzje miedzynarodo-
wego komitetu wprowadzenia nowych jednostek
z dniem 1 stycznia 1948 r. Stosunek dawnych do no-
wych jednostek (absolutnych) elektrycznych jest:
1 $redni miedzynarodowy om — 1,00049 absolutnego
oma, 13$redni miedzynarodowy volt — 1,00034 absolut-
nego wolta. Nowa jednostka natezenia Swiatta otrzy-
muje nazwe ,candela" (kandela) i jest oparta na ja-
sno$ci rozzarzonego ciata czarnego przy temperaturze
krzepniecia platyny réwnej 60 kandelom na centymetr
kwadratowy (w ,Wiadomos$ciach PKN*“, nr 1, 9, (1949)
podano ,candala"™ — przyp. red.).

W dziedzinie termometrii przyjeto punkty state we-
dtug skali Celsjusza:

Na-

Punkt wrzenia tlenu 182,970 C
Punkt topienia lodu 0C
Punkt wrzenia wody 100 C
Punkt wrzenia siarki 444,600 C
Punkt krzepniecia srebra 960.8 C
Punkt krzepnigecia ztota 1063,0 C

Termodynamiczna skala powinna opiera¢ sie na po-
jedynczym punkcie statym, mianowicie punkcie po-
trojnym wody, ktory okresla sie na — 0,0100 stopnia.
Komitet miedzynarodowy ma ustali¢ tabele zamiany
réznych kaloryj na dzula (Joule), ktéry bedzie jedno-
stkg ilosci ciepta.

W pracach konferencji brat udziat delegat Polski.

W. K.
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Wiadomosci biezgce

ZAOPATRZENIE SUROWCOWE PRZEMYStU PAPIERNICZEGO

(BMP) Podstawowym surowcem dla przemystu papierniczego jest
drewno, ktére w postaci celulozy i S$cieru stanowi 74% surowcow
wchodzacych w skiad wyrobéw papierniczych.

0] przemys$le papierniczym decyduje Swierk, ktory je3t niezasta-

pionym surowcem do wyrobu S$cieru i
stawowych potfabrykatéw dla papieréw
i piSmiennych. Nastepnie sosna — surowiec do wyrobu celulozy
eodowej na papiery pakowe, workowe i przedzalnicze.

Jezeli chodzi o baze surowcowg drewna, to Polska majac 6.000.000
ha laséw, posiada wszelkie warunki dla rozwoju przemystu celulo-
zowo-papierniczego.

Wobec niedostatecznej rozbudowy przemystu ceulozowego w Kkraju,
mimo dostatecznej bazy surowcowej, przemyst papierniczy musi
importowa¢ jeszcze na razie celuloze siarczynowg ze Szwecji, Fin-
landii i Czechostowacji.

Powazne nadwyzki produkcyjne celulozy sodowej wyrabianej z so-
sny, pozwala zrekompensowa¢ drogg eksportu powtyzszy import

i og6lny roczny bilans celulozy zamknie sie minimalnym niedo-
borem.

Natomiast o ile chodzi o $cier, to przemyst papierniczy jest i be-
dzie samowystarczalny.

Na skutek wzmozonej

celulozy siarczynowej, pod-

gazetowych, drukowych,

dostawy drewna celulozowego przemyst
papierniczy, ktéremu na przelomie 1947 roku zagrazat postdj
a braku drewna, zdolat powiekszy¢ swe zapasy, co zabezpiecza
przemyst na okres petnych 6-ciu miesiecy. Zapas ten jest koniecz-
ny ze wzgledu na sezonowo$¢ dostaw.

Poza drewnem i po6tfabrykatami z drewna, najwazniejszym su-
rowcem papierniczym jest makulatura. Stworzone zapasy makula-
tury gwarantujg fabrykom ciggto$¢ produkcji. Zwiekszenie dostaw
szmat przez Centrale Odpadkéw Uzytkowych, umozliwito zmiane
recepty na tekture surowa, zmniejszajgc iloé¢ dodawanej makula-
tury do 10% i zastepujac ja sSzmatami, co znacznie poprawia ja-
kos¢ tektury surowej w konsekwencji papy dachowej, co ma wiel-
kie znaczenie dla odbudowy kraju.

Surowcem importowanym jest kaolin, surowiec niezbedny przede

wszystkim dla wyrobu papieréw drukowych i piSmiennych. Zapasy
kaolinu importowanego z Czech zapewniajg fabrykom ciggtos¢
pracy.

Celem uniezaleznienia si¢ od zagranicy panstwo dazy obecnie do
wybudowania odpowiednich szlamiarni dla oczyszczania ghnki .ka-
olinowej, ktérej ztoza mamy w Polsce.

W najblizszym czasie ma zosta¢ uruchomiona fabryka celulozy
stomowej wykorzystujagca stome jako surowiec papierniczy.

NOWA UMOWA ZBIOROWA W PRZEMYSLE PAPIERNICZYM

(BMP) Nowa umowa zhiorowa w przemyS$le papierniczym wpro-
wadza zasadnicza reorganizacje w systemie ptac. Zamiast dotych-
czasowych 17 grup uposazeniowych bedzie obecnie tylko 7, co znacz-
nie utatwi zaszeregowanie pracownikéw do poszczegélnych grup.

Najnizsza ptaca robotnikéw tzw. dniéwicowych wynosi¢ bedzie
zamiast jak dotychczas 14 zt za godzine — 425 zt za godz. Naj-
wyzsza, ktéra wynosita 22— zt za godzine obecnie wyniesie 74.5.

Do obecnych ptac wiaczono ekwiwalent za kartki zywnosciowe,
odziezowe itp.

Realna podwyzka dla pracownikéw dnidwkowych wynosi
cietnie 28 proc. Robotnicy akordowi
normy otrzymujg o 10 proc. wigce;j.
prace dobrego robotnika.

prze-
przy wykonaniu 100 proc.
Za norme przyjeto przecietna

Robotnicy pracujacy na warunkach dniéwki z premiami przy
wykonywaniu 100 proc. normy otrzymaja 14 proc. premii, a nie jak
dotychczas 5 proc. przy wykonywaniu 105 proc. normy.

Ogo6lna pula ptac w przemys$le papierniczym od 1 stycznia 1949 r.
wzrosta o 12 proc. Tabela premiowania jest jednakowa dla pra-
cownikéw fizycznych i umystowych z tym, ze pracownicy produk-
cyjni otrzymuja premie w 100 proc., a pracownicy instytucji nad-
zorujacych i Centralnego Zarzadu w 80 proc. Za prace nocng
dochodzi dodatek w wysokoéci 10 proc.

Wazng zmiang w systemie premiowania jest brana obecnie pod
uwage produkcja netto tzn. po odrzuceniu brakéw, a nie jak do-
tychczas brutto, co ma duzy wpltyw na podmesnenle produkcji.

OBOWIAZEK OZNACZANIA TOWAROW

(BMP) Badania i obserwacje, czynione nad obrotem towarowym,
w szczeg6lnosci w dziedzinie dozowania 1 opakowania towaréw
powszechnego uzytku, stwierdzity niedostateczng ochrone konsu-
menta. Réwniez ankietowe wypowiedzi producentdow oraz rezolucle
przedstawicieli poszczeg6lnych Centralnych Zarzadéw jak réwniez
opinie przedstawicieli przemystu spétdzielczego i prywatnego, apa-
ratu dystrybucyjnego wszystkich sektoréw gospodarczych oraz
czynnika spotecznego wykazaty konieeznioé¢ dokonania daleko
idagcych zmian w zakresie dozowania i opakowania towaréw.

Zmiany te polega¢ maja na ustanowieniu przez Ministra Prze-
my$lu i Handlu (w porozumieniu z zainteresowanymi ministrami)
dla okreslonych gatezi wytwoérczosci krajowej obowigzku oznaczania
towaréw przez producentéw, naktadcéw, lub przez przedsiebiorstwa
handlowe uszlachetniajace albo dozujace towar oraz stosowania przy
produkcji okre$lonych norm lub warunkéw technicznych.
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Obowigzek oznaczania towaréw moze obejmowac
rakterystyki towaru, jego pochodzenia, miary lub ilosci, daty wy-
tworzenia lub terminu uzywalno$ci towaru oraz innych specjalnych
cech towaru, jak réwniez okreslenie ceny oraz oznaczenie zgodnosci
z okre$lonymi normami lub warunkami technicznymi.

Ustawowy obowigzek oznaczania towaréw oraz obowigzek stoso-
wania przy produkcji lub warunkéw technicznych unormuje za-
gadnienie jakos$ci towaréw i przyczyni sie do podniesienia poziomu,
jakosci oraz umozliwi nabywcom identyfikowanie towaréw.

podanie cha-

WZROST PRODUKCIJI PAPY | MATERIALOW IZOLACYINYCH
(BMP) Podlegte CZP Mineralnego zaktady przemystowe produ-
kujace pape i materiaty izolacyjne wykonaty ogdtem wyznaczony
im plan produkcji na styczen br. z nadwyzka — 25,4%.

W poszczegbélnych dziatach produkcji uzyskano nastepujace wy-

niki: wetna zuzlowa — 168,6%, sznury izolacyjne — 224,0%, ce-
gta termolitowa — 118%, weina i wata «zklana — 128%, masa
izolacyjna — 113,3%, papa bitumiczna — 123,4%, papa smotow-
cowa — 120,1%, tektura surowa — 111%, karton surowy —
179,6%, maty z przedzy szklanej — 130,2%, ptytki posadzkowe —
288,8%, lepiki bitumiczne — 147%.

Podkresli¢ nalezy, ze przemyst mineralny uruchomit w styczniu
br. produkcje lepikow bitumicznych — artykutu niezbednego przy
kryciu dachéw papa bitumiczng. Dzieki tej produkcji pewne nie-
dobory w latach poprzednich bedg w roku biezacym wyréwnane.

PRODUKCIJA PRZEMYStU GRAFICZNEGO

(BMP) Plan produkcji wg ilosci na r. 1948 przewidywat wyko-
nanie 34.000 ton drukéw. Zostat on zrealizowany w 117,6% (40.000
ton drukéw). Plan produkcji na 1948 r. wg warto$ci 1937 r. zostat

wykonany w 111,1%, osiggajac 63.700,000 zi,
drukéw wyniosta 57.400.000 zt. Plan na 1949 r. wg wartosci z 1937
r. przewiduje Wzrost produkcji w stosunku do r. 1948 o 21%
i wynosi 76.500.000 zt, w tym warto$¢ drukéw 68.300.000.—

W 1948 r. przerobiono papieru — 21.241 ton a planowana ilo$¢
przerobionego papieru w 1949 r. wynosi 23.352 ton.

w tym warto$¢

ROZWOJ SZKOLNICTWA PRZEMYStLU PAPIERNICZEGO

(BMP) Intensywne szkolenie nowych kadr dla przemystu papier-
niczego i doszkolenie pracownikéw niewykwalifikowanych stato sie
koniecznosciag spowodowang naglacymi potrzebami przemystu.

Jeszcze w r. 946 przemyst papierniczy posiadat zaledwie 5 szkét
zawodowych, do ktérych uczeszczato zaledwie 210 uczniéw. W r. na-
stepnym liczba szkét wzrasta do 14-tu, a ilo$¢ uczeszczajacych do
1388 os6b. Szkoty te posiadaty juz 4 whasne budynki.

W roku ubiegtym na 14 istniejgcych szkét zawodowych prze-

mystu papierniczego 7 posiadato; juz wtasne budynki szkolne. 1lo$¢
uczniéw w r. 1948 wynosita 1834 osoby. Pod koniec ub. roku istniato
wiec 10 gimnazjow przemystowych papierniczych, 2 licea przemy-

stowo papiernicze, oraz 2 szkoty przysposobienia przemystowego.

W roku biezacym dziat szkolenia zawodowego C. Z. P. Papier-
niczego projektuje budowe lokalu szkolnego przy fabryce w Klu-
czach, dokonczenie budowy gmachu szkolnego We W/ioctawku, oraz
przeprowadzenie remontu w budynku fabrycznym w Kaletach, celem
umieszczenia w nich tamtejszego gimnazjum. W ,roku 1950 projektuje
sie budowe szkoty w Zywcu i Mikotowie.

SZKOLNICTWO W PRZEMYSLE GRAFICZNYM

(BMP) W wyniku okupacji, liczba fachowcéw w Przemysle Po-
ligraficznym spadta z 17.000 wg/sokokwalifikowanych pracownikéw
z przed wojny na 13.000 w 194

Zapotrzebowanie natomiast powojenne kraju w dziedzinie drukéw
byto i jest w dalszym ciggu olbrzymie, w zwigzku z czym Centralny
Zarzad Przemystu Graficznego stangt wobec zagadnienia jak naj-
szybszego uzupetnienia kadr pracownikéw wykwalifikowanych.

Pierwszym krokiem w tym kierunku byto uruchomienie w roku
szkolnym 1946/47 1-szej Szkoly Przysposobienia w Przemys$le Poli-
graficznym w Nowej Rudzie. Szkota ta wypuszczajac corocznie 70
(Srednio) absolwentéw, przyczynita sie do uzupetnienia kadr dru-
karskich'

Przechodzac z okresu przejsciowego do stabilizacji form szkolenia
zawodowego C.Z.P.G. zreorganizowal powyzsza szkote na 3-letnie
Gimnazjum Graficzne.

Gimnazjum to jest pierwszg i jedyna w Polsce Szkotg Graficzng
w ktérej uczniowie majg bezptatne utrzymanie, nauke oraz mie-
sieczne stypendia.

Celem jak najlepszego przygotowania uczniéw do zawodu. Cen-
tralny Zarzad wydzielit drukarnie w Nowej Rudzie wytgcznie dla
potrzeb gimnazjum, tworzac z niej warsztat szkoleniowy, zaopa-
trzony w nowoczesne maszyny. y

Drugi osrodek szkoleniowy — to Srednia Szkota Przemystu Po-
ligraficznego w todzi. Jest to szkota 3-letnia, do ktdérej uczeszczaja
uczniowie z praktyka zawodowg w Zaktadach Graficznych, na nauke-
doksztatcajgca z teorii zawodowej i przedmiotéw ogdlnoksztatcacych.

Obok szkét specjalnych, akcja szkoleniowa na wielka skale pro-
wadzona jest w Zaktazdach Graficznych, w ktérych uczniowie od-
bywajg praktyke, jednoczes$nie uczeszczajac do szkot doksztatcajacych.

Ostatnim osiggnigciem jest zorganizowanie dnia 1.11.1949 roku.
dziatu szkoleniowego przy jedynej w Polsce fabryce kalki cera-

micznej ,Kalkomania" w Watbrzychu. Druk kalki ceramicznej jest
w dziedzinie polskiej poligrafii rzecza zupeinie nieznang i dlatego
tez uruchomienie dziatlu szkoleniowego przy ,Kalkomanii® ma do-

nioste znaczenie dla dalszego rozwoju produkcji kalki ceramicznej.

Podkresdli¢ nalezy fakt przyjecia do nauki tego zawodu dziewczat
(poraz pierwszy w tej dziedzinie), ktére naréwni z chtopcami
szkolg sie w Watbrzyskiej ,Kalkomanii**, tworzac pierwsze zastgpy
fachowcow.
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DZIALALNOSC | OSIAGNIECIA POLSKIEGO KOMITETU

NORMALIZACYINEGO

(BMP) Polski Komitet Normalizacyjny, powotany po wojnie do
zycia w 1945 r. Uchwalg Prezydium Rady Ministréw szeroko roz-
wingt swg dziatalno$¢, obejmujac m. in. caty przemyst, stuzbe

zdrowia, administracje ogdlng itd.

Zadaniem Komitetu jest rozpatrywanie wnioskéw ministerstw,
organizacji spotecznych i instytucji naukowych w sprawach ogélnych
warunkéw technicznych i przepiséw odbiorczych, majgcych obo-
wigzywaé przy dostawie przedmiotdw zamawianych przez instytucje
rzagdowe, nastepnie rozpatrywanie wnioskéw w/w. instytucji w spra-
wie ustalenia warunkow, jakim odpowiada¢ powinny materiaty uzy-
wane do wyrobu rozmaitych przedmiotéw, zamawianych przez
instytucje rzadowe, a takze majacych zastosowanie w przemysle

oraz koordynowanie jiiz zapoczatkowanych przez szereg fabryk
i organizacji dziatalnosci w kierunku normalizacji wytworow
przemystowych.

llos§¢ Komisji Fachowych K. N., opracowujgcych normy w r. 1939
wynosita 45, a w koiicn roku 1948 — 115.

Komisje te opracowaty (524 normy (okres opracowania normy
przez odpowiednia Komisje: n.p. Komisje wyrobéw hutniczych
lub maszyn, elektrotechniki czy tez kottéw parowych itp. trwa od

15 do 2-ch fat).

Normy zostaty opracowane i rozprowadzone. Ostatnio przecietna
ekspedycja dzienna wynosita okoto 80 kg norm. Naktad przedwo-
jenny poszczegélnych norm wynosit ok. 2.000 egz., w r. 1948 —
5.000 egzemplarzy

Wzrost zapotrzebowania na normy jest oznakg preznosci gospo-
darczej naszego kraju i wynikiem planowej gospodarki.

Polski Komitet Normalizacyjny jest cztonkiem Kilku instytucji
miedzynarodowych, a przeszto od roku wspotpracuje w zakresie
zagadnien normalizacyjnych z Czechostowacja, z ktérg zawarty

zostat uktad o wspotpracy naukowo-technicznej.

Komitet m. in. dazy do wzbogacania tematyki norm, przechodzac
od podstawowych zagadnien jak: materiaty budowlane, chemikalia,
narzedzia rzemie$lnicze itp. do tematéw na takie zagadnienia, jak
obrabiarki, motoryzacje, lotnictwo itp.

Komitet dazy¢ tez bedzie do spopularyzowania zagadnienia nor-
malizacji w tym sensie, aby docierato ono nie tylko do wytworni
1 instytucji, ale takze do kazdego domu i kazdego obywatela, za-
spakajajac jego potrzeby towarem dobrym a tanim.

ZAGADNIENIA STRUKTURALNO-ORGANIZACYINE
W PRZEMYSLE PAPIERNICZYM

(BMP) Przemyst Papierniczy jest pierwszym z przemystow,
ktéry przyjat organizacje polegajagca na potaczeniu fabryk w ze-
spoty stanowigce typ przedsigbiorstw produkcyjnych,

W rezultacie utworzono jako samodzielne jednostki: 15 przed-
siebiorstw produkcyjnych grupujacych 102 fabryki. Centrale zaopa-
trzenia, Biuro Budowy oraz Centrale Handlowa i Centralne Labo-
ratorium.

W ub. r. nadano Centralnemu Zarzadowi i nadzorowanym przed-
siebiorstwom oraz Centrali Zaopatrzenia jednolite formy organi-
zacji wewnetrznej. Spod nadzoru Centralnego Zarzadu wytgczono
tylko Centrale Handlowa Przemystu Papierniczego, powierzajac
zwierzchnictwo nad nig bezposrednio Ministrowi Przemystu i Handlu.

W przemysle papierniczym przeprowadzono racjonalizacje = go-
spodarki materiatowej, koordynacje obrotu towarowego i rozliczen
finansowych oraz organizacje administracji biurowej. Dzigki tym

pracom zrealizowano zasadniczy cel tworzenia przedsigbiorstw, po-
magajacych fabrykom w wypetnianiu zadan produkcyjnych oraz
Centralnym  Zarzadom W funkcjach koordynowania  catoscig
przemystu.

Centralny Zarzad wspétpracowat z Instytutem Naukowym Orga-
nizacji Kierownictwa a takze z Ministerstwem Kultury i Sztuki
w zakresie podniesienia estetycznej i artystycznej strony wyrobéw
prze_m)ys}u papierniczego, (karty do gry, papeterie listowe, opako-
wania) .

Do pracy natury praktycznej nalezaty m. in. normalizacja drukéw
kancelaryjnych, racjonalizacja czynnosci i drukéw z zakresu spra-
wozdawczosci, korekta i redakcja indeksu materiatowego oraz udziat
-w innych pracach z zakresu dokumentacji obiegu materiatowego..

95

Rezultaty wykonanych prac wyrazajg sie w podniesieniu spre-
zystosci aparatu administracyjnego i racjonalnej gospodarce tak
drukami, jak i optatami pocztowymi, telegraficznymi i telefonicz-
nymi. Uzyskane oszczgdno$ci wyrazajg sie sumg ca 60 mil. zh

W planie prac na rok biezacy przewidziane jest opracowanie wzo-
rowego schematu ustrojowego fabfyki przemystu papierniczego oraz
regulaminu czynnoéci. Kontynuowane tez beda w dalszym ciggu
prace rozpoczete W r. 1948 w zakresie racjonalizacji sprawozdaw-
czosci.

Jednym z najwazniejszych postanowienn Centralnego Zarzadu jest
uruchomienie prac organizacyjnych w odpowiednich komérkach po-
szczegbélnych przedsiebiorstw i nawigzanie $ci$lejszego  kontaktu
z terenem. —

SWIATOWE ZAPASY DRZEWA
(BMP) ReHor austriackiej wyzszej szkoty gospodarstwa wiej-
skiego prof. Flatszer opublikowatl ostatnio ciekawe dane, dotyczace
obszaréw lesnych i Swiatowych zapaséw drzewa. W S$wietle przy-
toczonych cyfr lasy zajmujg na kuli ziemskiej 1/5 catej powierzchni
czyli 3 mld. ha. Z ogélnej ilosci laséw przypada na Europe 10%,
na Afryke 10%, na Potludniowg Ameryke 28%, na Azje 28%, na
P6tnocng Ameryke.20% i na Australie 4%.

W Europie lasy zajmujg 26% catej powierzchni kontynentu.
Zapasy drzewa na catym Swiecie ocenia prof. Flitszer na 144 mi-
Lardy m. sze$¢. Jednakze potozenie zapasow drzewa nie odpowiada
stopniowi zalesienia poszczegélnych obszaréw. | tak np. Europa
liczaca tylko 10% lesnych obszaréw $wiata, posiada prawie 30%
Swiatowych zapaséw drzewa, Azja 29%, Pin. Ameryka 20%, Po-

tudniowa Ameryka 13%, Afryka 6%, Australia 2%. $wiatowa
roczna produkcja drzewa wynosi ok. 1.600 min. m. sze$¢, lecz
Swiatowe zapotrzebowanie na drzewo waha sie pomiedzy 2.200

a 2.600 min. m. sze$¢. Jezeli chodzi o przyrost masy drzewnej, to na
pierwszym miejscu stoi Europa z 2 m. sze$¢, rocznego przyrostu
z ha podczas, gdy $redni przyrost $wiatowy wynosi tylko 0,6 m. szes¢.
Wedle obliczen, przy dzisiejszym stanie wyrebéw laséw europej-
skich starczy na 50 — 60 lat, laséw Pin. Ameryki na 30 — 40 lat.

KALENDARZ TECHNICZNY PRZEMYStU SPOZYWCZEGO

(BMP) Naktadem Stowarzyszenia Technikéw Przemystu Spozyw-
czego ukazat sie ,Kalendarz Techniczny Przemystu Spozywczego**
w trzech tomach o pojemno$ci ogdtem 1.764 stron druku petitem,
w tym wiele tablic, rysunkéw i wykreséw. W opracowaniu Kalen-
darza braito udziat ponad 70 wybitnych specjalistow wszystkick
branz przemystu spozywczego oraz szereg profesoréw wyzszych
uczelni. Kalendarz obejmuje bogaty materiat z zakresu technologii
wszystkich branz przemyslu spozywczego towaroznawstwo, magazy-
nowanie i analize surowcéw i wytworéw oraz zasady rac;onalnego

zywienia. Kalendarz zawiera ponadto szereg wiadomosci z zakresu
rozwoju  poszczeg6lnych przemystéw, ich organizacji, statystyki
produkcji i ustawodawstwa. Wydawnictwo to moze sie okaza¢ po-
zytecznym w kazdej placéwce produkcji i handlu. 1
SPROSTOWANIE
W Nr 1 (60) ,,Przegladu Papierniczego" ze stycz-

nia br. w artykule pt. ,Niektére najnowsze ulep-
szenia maszyn papierniczych" na str. 20 w wierszu
3 od gory 1-szej szpalty wydrukowano ,w rezulta-
cie tendencja do zbijania sie masy w* zamiast
»W rezultacie mniejsza tendencja do zbijania sie
masy w*
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NowoSc! Nowos¢!

INZ. MARIAN GALLAS

TECHNOLOGIA TEKTURY

Dla cztonkdéw Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikdw Przemystu
Papierniczego i dla wykiadowcéw i uczniow szkot papierniczych

Cena ztolych 450—

Do nabycia

W CENTRALNYM LABORATORIUM CELULOZOWO - PAPIERNICZYM
t6dz, ul. Piotrkowska 64

ZYGMUNT WITKOWSKI

M A S Z Y N A
Podrecznik dla maszynistow i pomocnikow

Cena zt 350.—

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym

t6dz, ul. Piotrkowska 64
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Wydawnictwa

Centralnego Laboratorium Celulozowo-Papierniczego

1. Inz. Ignacy Morawiec — Elementarny Kurs technologii papiernictwa.

Wydanie drugie poprawione wyczerpane
2. Krotki kurs chemii i technologii dla laborantéw papierniczych wyczerpane
3. Celuloza siarczanowa. Spolszczyt i przystosowat inz. Marian Gallas wyczerpane

4. Makulatura (odpadki papierowe) jako surowiec papierniczy. Spol-

szczyt i przystosowat inz. Marian Gallas . - B-
5. Wyrdb jednostronnie gtadkich papieréw na papiernicy ptaskiej . . 90,-
6. Inz. Kazimierz Kutarba — Zasobniki pary Ruthsa w przemys$le celulo-

zowo-papierniczym . - FO0-
7. Trudno$ci wytwarzania wstegi papierowej i ich pokonywanie . . 150.—
8. Inz. Wojciech Gallas — Kalander _ . 250.-
9. Inz. JOzef Tarapani «— Chemia w celulozownictwie i papiernictwie . . 350 -
10. Wactaw de Tournelle — Technologia papieru w druku

11. Inz. Marian Gallas — Technologia tektury

12. Papiernica samoodbiorcza i jej obstuga w przygotow.

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym

£6dz, ul. Piotrkowska 64.

W arunki prenumeraty: rocznie zt 1440.-, pétrocznie zt 720.-. Ceny ogtoszen: cata str. zt 20.000.-, '/t str. z+ 10.000.-
Va str. zt 5.000.-, V» str. zt 3.000.-, wiersz milimetrowy szerokos$ci 1 szpalty zt 30.-.

Komitet redakcyjny:

689 ZW.S. Nr 2 — t6dz

inz. Julian Bartnicki, dyr. Stefan Libiszowski, inz. J6zef tapinski, dr Jadwiga
Marchlewska-Szrajerowa, inz. Kazimierz Sarnecki (redaktor techniczny),
inz. Edward Szwarcsztajn, Wactaw de Tournelle, Stanistaw Urbanowski,
Jozef Zalewski.

Centralny Zarzad Przemystu Papierniczego.

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze.
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