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OD R E D A K C JI

„Przegląd Papierniczy" zamieszcza artykuły naukowe 1 po­
pularne z zakresu zagadnień technicznych 1 gospodarczych 
związanych z przemysłem celulozowo-papierniczym 1 pokrew­
nymi gałęziami przemysłu.

Odpowiedzialność za treść artykułów ponoszą sami au to ­
rzy, za słownictwo chemiczne 1 z zakresu technologii pa­
piernictwa oraz maszynoznawstwa papierniczego odpowiada 
redakcja.

Nadesłane prace winny być w 2 egzemplarzach, pisane na 
maszynie z podwójnym odstępem i zaznaczę® *em miejsc na 
umieszczenie rysunków

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

Fotografie 1 reprodukcje fotograficzne muszą być wyko­
nane w kolorze czarnym na błyszczącym papierze.

Proste wzory 1 rów nania należy podawać pismem maszy­
nowym. Wzory 1 równania, których nie da się zestawić przy 
pomocy prostych znaków drukarskich winny być wykonane 
w formie oddzielnych rysunków.

Przypisy podane na końcu pracy winny zawierać począt­
kową literę Imienia 1 nazwisko autora cytowanej pracy, 
ty tu ł czasopisma, tom (podkreślony) początkową stronę pra­
cy 1 rok wydawnictwa (w naw iasie).

Tytuły czasopism należy podawać według ogólnie przy­
jętych skrótów rap. tytuły czasopism ęilemicznych według 
skrótów opracowanych przez American Chemical Society, 
przyjętych przez Polskie Towarzystwo Chemiczne 1 opubli­
kowanych w Kalendarzu Chemicznym 1939 r.

Nadesłane prace winny być zaopatrzone w streszczenia 
w języku angielskim. W przypadku niemożności nadesłania 
przez autora streszczenia w Języku angielskim należy za­
łączyć streszczenie w języku polskim, tłumaczenia którego 
dokona na  w łasną odpowiedzialność redakcja.

Artykuły drukowane w „Przeglądzie Papierniczym" są ho­
norowane

Odbitki autorskie w ilości nie mniejszej niż 50 egzempla­
rzy autorzy mogą zamawiać na koszt własny.

Rękopisów redakcja nie zwraca.
Redaktor techniczny przyjmuje w poniedziałki, od godz. 

15 — 16.

FROM  TH E E D ITO R

„The Polish Paper Review" publishes scientific and po­
pular articles on technical and economic problems, connec­
ted w ith pulp and paper m anufacture and w ith other corre­
lated branches of industry.

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

Papers m ust be typew ritten and subm itted In duplicate, 
w ith double spacing and marked places for illustrations. 
Photographs and photographic reproductions should be 
made in black on shining paper.

Simple formulae and equations should be typewritten, 
the more complicated ones m ust be sent as seperate d ra­
wings.

References a t the end of the paper should contain the 
author's initials and title of review, volume numbers (un­
derlined), page and date (In brackets)

Titles of reviews m ust be given according to generally 
used abbreviations e. g. those accepted by the American 
Chemical Society.

Papers should include a brief summary in English. Com­
munications published in „The Polish Paper Review" are 
salaried. Reprints from fifty upwards may be presented to 
authors a t their own cost.

Manusoripts are not returned to  authors. The Technical 
Editor receives on Mondays from 3 _  4 p. m.
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Rozpuszczalność celulozy ш alkaliach 
i jej znaczenie technologiczne
Alkali solubility of cellulose and its technical use

W cz. I podano definicję i podział hemiceluloz, 
ich m arnow anie w przem yśle celulozowym  i p a ­
pierniczym  oraz możliwości techniczne ich w yko­
rzystania. Podkreślono w pływ  hem iceluloz w  m asie 
celulozowej n a  polepszenie w łasności papieru .

W cz. II porów nano różne m etody oznaczania 
rozpuszczalności celulozy w  alkaliach. Podkreślono 
pow staw anie system atycznego błędu w  m etodzie 
wagowej, na  sku tek  zm iany stężenia ługu podczas 
przem yw ania. Omówiono zw iązek w ykresów  roz­
puszczalności w alkaliach  ze stopniem  polim ery­
zacji rozpuszczanych frakcy j. P rzedstaw iono znane 
z lite ra tu ry  w ykresy  rozpuszczalności w  alkaliach 
i  podkreślono charak terystyczny  k sz ta łt w ykresów  
celuloz natyw nych  i regenerow anych, n ie  bielo­
nych i bielonych, papierniczych i  wiskozowych. 
U w ydatniono w yjątkow o w ysoką rozpuszczalność 
w  alkaliach holocelulozy.

Część II
Metody analityczne oznaczania rozpuszczalności 

mas celulozowych w  alkaliach

W szelka analiza chem iczna m a zw ykle dw a cele: 
teoretyczny — naukow ego poznania wszelkich 
własności substancji badanej i p rak tyczny  — 
określenie w artości substancji do różnych zasto­
sowań. O ile w pierw szym  w ypadku dąży się do 
poznania w ielu własności i rozłożenia substancji 
na składniki, to w  drugim  w ystarcza czasem zna­
jomość jednej w ażnej własności.

Odnosi się wrażenie, że w  analityce m as celulozo­
w ych cele praktyczne znacznie wyprzedziły cele 
naukowe. Jeśli chodzi o rozp.-alk.*), to w  p ra k ty ­
ce fabrycznej ugrun tow ał się szereg m etod kon­
w encjonalnych czyli um ow nych, p rzy  pom ocy k tó ­
rych oznaczamy pew ną liczbę, n ie  m ającą ścisłe­
go zdefiniow ania chemicznego. T akie pojęcia jak  
a—, /?—, i У— celuloza przez długi czas by ły  che­
micznie niebardzo w yjaśnione i  o ile a  m iała w y­
bitnie prak tyczne znaczenie to i У w łaściw ie 
niewiele mówiły.

Chcąc przejrzeć dokładniej m etody konw encjo­
nalne dobrze je s t je  ułożyć w  tab licę  (str. 74).

Wobec takiego bogactw a m etod pow staje  p y ta ­
nie, czy taka ich ilość jest uzasadniona? A ściślej

*) rozp.-alk. sk ró t te rm inu  rozpuszczalność w alkaliach, p. K. 
Hempel. Przegląd Papierniczy 5, 62, (1949).

mówiąc czy w yniki otrzym ane różnym i m etodam i 
są porów nyw alne, to znaczy czy ten cały zespół 
m etod pozw ala nam  na zestaw ienie jakiegoś peł­
nego , obrazu zachow ania się chemicznego danej 
celulozy i pe łny  w ykaz jej składników .

Już  na  pierw szy rzu t oka w idzim y duże rozbież­
ności w  naw ażce, p roporcji m asy celulozowej do 
ługu, czasie i tem pera tu rze  rozpuszczania przy  
tych sam ych stężeniach ługu. Poza tym  istn ie ją  
odrębne m etody d la  p a ru  stężeń ługu. Ogólnie 
można z n ich  w yodrębnić p a rę  typów  oznaczeń 
a m ianow icie: w  1% NaOH, 7,14% KOH, 10% 
NaOH — na gorąco w  5%  NaOH, 17,5% NaOH — 
n a zimno, ozn. a—, /3— i У—celulozy, rozpuszcza­
n ie  dw ukrotne.

Mimo ty lu  rozbieżności w  m etodyce, w iele z n ich  
zakorzeniło się, poniew aż oznaczenia te  odpow ia­
dały  pew nym  ściśle określonym  prak tycznym  w y­
mogom, a grom adzący się z biegiem  la t ogrom ny 
m ateria ł analityczny, daw ał dość ścisłą podstaw ę 
do porów nań i oceny mas.

To też klasyczny podręcznik SIEBERa podaje 
aż 8 m etod oznaczania rozp.-alk., na tom iast now ­
sze ograniczają ilość m etod. I ta k  zbiór analiz 
MERCKa podaje m etody na  gum y drzew ne, n a  
a— /3—, У— wagow o i miareczkowo, to  samo po­
da je  KORN i BURGSTALLER. N ajnow szy po­
dręcznik DOREfi opuszcza daw niej przez niego 
podaw ane m et. ozn. a— /3—, у — zostaw ia rozpusz­
czalność w  1% NaOH i daje  now ą m etodę d w u ­
krotnego działania ługam i. Ew olucja idzie w yraź­
nie w  k ie runku  zm niejszenia ilości m etod. Drugi 
k ierunek  w ewolucji, to  w prow adzanie m etod m ia­
reczkow ych zam iast wagowych.

W reszcie w ydaje  się, iż najnow szy trzeci k ie ru ­
nek zdąża do u jednostajn ien ia  m etod, przez bada­
nie rozp.-alk. za pomocą ługów  różnych stężeń 
w  tych sam ych w arunkach  i sporządzanie w ykre­
sów rozpuszczalności.

We w szystkich m etodach m am y "dwa, zasadni­
czo różne, sposoby dokonania pomiaru — wagowy  
lub miareczkowy. Pierw szy  polega n a  w ażeniu 
nierozpuszczonej pozostałości, po odciągnięciu łu ­
gu i zupełnym  przem yciu. Z m ałym i odchylenia­
mi w szystkie m etody stosu ją  p rzepłuk iw anie  wo­
dą i kw asem  octowym, w reszcie suszenie pozo­
stałości do stałej wagi. D rugi polega n a  oksydy-
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m etrycznym  oznaczeniu części rozpuszczonych 
w ługu. Ściśle odm ierzoną część przesączu zadaje 
się nadm iarem  m ianow anego roztw oru  dw uchro­
m ianu potasowego wobec kw asu siarkow ego i go­
tu je  celem ilościowego spalenia substancji o rga­
nicznej rozpuszczanej w  ługu. N astępnie po roz­
cieńczeniu zadaje  się nadm iarem  jodku  potasow e­
go. Pozostały po reakcji spalan ia  nadm iar dw u­
chrom ianu u tlen ia  jodek do jodu, k tó ry  odmia- 
reczkow ujem y tiosiarczanem  sodowym  wobec 
skrobi. Mnożąc ilość dw uchrom ianu zużytego na 
spalenie przez odpow iedni w spółczynnik o trzy­
m ujem y ilość substancji celulozowej w roztworze.

Z daw na stosow ana metoda wago-wa została w y­
naleziona przez CROSSa i BEVANa (1992), którzy 
pierw si w prow adzili pojęcia a—, /3—, у— celulozy. 
Jako  m etoda robocza została ona prak tycznie  
opracow ana przez JEN G EN a (1911). Ma ona na 
pierw szy rzu t oka szereg zalet. Oprócz samego 
ługu nie w ym aga odczynników, a co za tym  idzie 
zaoszczędza pracy na  ich przyrządzanie, n astaw ia­
nie i równocześnie usuw a źródło błędów  z trzy ­
krotnego pipetow ania, dopełniania kolbki m iaro­
wej, m iareczkow ania no z samego nastaw ienia  od­
czynników. Zważenie przem ytej pozostałości w y­
daje się czymś prostym  i pew nym : w ystarczy prze­
myć i wysuszyć do sta łe j wagi. Chem ik m a wszak 
zawsze najw iększe zaufanie do wagi, uw ażając ją  
za pierw szą podstaw ę do wszelkich dalszych po­
miarów.

Jeśli jednak  przestudiow ać dokładne przepisy 
w ykonania analiz, to zobaczymy drobiazgowe 
wskazówki co do tak  p roste j na pozór czynności 
jak  przemywanie pozostałości wodą.

W. W ELTZIEN1 °) po odessaniu ługu, każe napeł­
nić tygielek filtracy jny  całkowicie wodą desty lo­
w aną i odstawić na  10 m inu t i pow tarzać aż do 
osiągnięcia obojętnego odczynu przesączu. Z nor­
m alizowana m et. niem iecka32) stosuje p rzem yw a­
nie w pierw  8% NaOH dokładnie 400 cc przez czas 
5 miniut, po tym  10 cc wody dw ukrotnie, do p rze­
mycia kolby, potym  100 cc 10% obj. CH3COOH, 
wreszcie 2000 cc w ody i 25 cc 96% obj. alkoholu. 
Je st to met. JENTGENa w m odyfikacji, opracow a­
nej we WALDHOF. Inna m odyfikacja te jże  m eto ­
dy stosow ana przez n iek tó re  nasze celulozow nie33) 
zaleca bardziej p rak tyczne sposoby przem yw ania. 
Masę w raz z ługiem  przenosi się do le jka  f iltra ­
cyjnego, do połowy napełnionego w odą i po w łą­
czeniu próżni przem yw a 2 litram i wody. Po p ierw ­
szym litrze  odłącza się próżnię, dolew a wody i po­
rusza całość bagietką, po czym przem yw a drugim  
litrem . Inna m etoda stosow ana w  fabryce w 
SCHWARZA34 oraz w  n iek tó rych  naszych fab ry ­
kach w łókien sztucznych zaleca przem yw ać pozo­
stałość wodą tak  długo, jak  długo przesącz w yka­
zuje reakcję alkaliczną na lakm us, po tym  zalać 
10% CH3COOH i odstaw ić n a  5 m in u t i dalej p rze­
mywać wodą aż do zan iku  reak c ji kw aśnej n a  la k ­
mus. Przykładów  sposobów przem yw ania możma 
przytoczyć znacznie w ięcej. N aruszenie każdorazo­
wych przepisów w ym yw ania zm ienia w ynik. Me­
tody zaś, nie dające dokładnego sposobu, w yka­

zu ją  niedopuszczalne odchylenia w  analizach. 
Jeśli mimo to osiąga się w laborato riach  zgodne 
w yniki, to  jest sku tk iem  dużej w praw y  laboran ta  
u  k tórego w  sery jnej p racy  w szystkie najd rob­
niejsze czynności są zm echanizow ane i są zawsze 
pow tarzane dokładnie w e w szystkich szczegółach. 
W m etodzie wagow ej, trudno  jest naw et ująć 
w  ścisłe przepisy w szystkie czynności przy prze­
m yw aniu.

P rzepisy  przem yw ania m uszą być b. ścisłe 
i jednoznaczne, gdyż rozp.-alk. m as celulozowych 
je s t m. in. funkcją  stężenia ługu. Przem yw aniu  
zaś tow arzyszy rozcieńczanie ługu. Jeśli p rzem y­
w am y w odą po działaniu  ługiem  o stężeniu  niżej 
10%, to rozcieńczenie zm niejsza rozp.-alk. i część 
hem iceluloz s trąc i się z pow rotem . Jeśli łu g  był 
m ocniejszy niż 10%, to  początkowo rozcieńczanie, 
zbliżając moc ługu do 10%, będzie powodować 
zwiększenie rozp.-alk., a po tym  znów dalsze roz­
cieńczanie będzie zm niejszać rozp.-alk. Wchodzi 
tu  jeszcze czynnik czasu, m ianow icie w pływ  może 
mieć czas trw an ia  okresów  zw iększenia i zm niej­
szenia rozp.-alk. W reszcie p rzy  tak  obfitym  prze­
m yw aniu różnym i cieczami trudno  o dokładne 
u trzym anie tem pera tu ry .

Żaden z wyżej w ym ienionych przepisów  p rze­
m yw ania nie usuw a tej zasadniczej w ady m etody 
wagowej. Co najw yżej p rzy  nadzw yczaj s ta ra n ­
nej robocie prow adzić mogą one do osiągnięcia 
zgodnych w yników , ale zawsze obarczonych tym  
sam ym  błędem systematycznym.

Teoretycznie m ożnaby w yelim inow ać błąd sy­
stem atyczny przez zupełne wykluczenie zmian 
stężenia przy przemywaniu. To znaczy należa­
łoby przem yw ać ługiem  o dokładnie tym  sam ym  
stężeniu  jak  ten, k tó rym  p ierw otn ie  zadaliśm y 
m asę badaną. A le tu  znow u trzebaby  uwzględnić 
dw ie n iezbędne popraw ki. Po pierw sze po zadaniu  
m asy ługiem , jego stężenie już uległo zmianie, na 
skutek  w yciągnięcia pew nej ilości NaOH z roz­
tw oru  przy  zm ianie celulozy na alkalicelulozę 
(CeHioOe NaOH). N ależałoby więc zbadać nowe 
stężenia ługu i tak im  w łaśnie ługiem  przem yw ać. 
Po drug ie  należy uw zględnić zjaw isko rozpuszcza­
n ia  się hem iceluloz. W spom niano już  w  pierw szej 
części a rty k u łu  o w pływ ie stężenia hem iceluloz 
w  ługu, k tó rym  zadajem y m asę celulozową, na 
rozpuszczalność hem iceluloz z tej masy. W ystar­
czy przypom nieć, że jest to  w pływ  ham ujący. 
Jeśli zatym  będziem y przem yw ać ługiem  w olnym  
od hemiceluloz, to znowu pew na ich ilość przejdzie 
z m asy do roztw oru. Na tym  zjaw isku są naw et 
oparte  n iek tó re  m etody badania  rozp.-alk. Ale 
jeśli chcemy wiedzieć ile hem iceluloz rozpuści się 
w  ługu  danego stężenia, przy określonej proporcji 
m asy celulozowej do ługu, p rzy  jednorazow ym  
trak tow aniu , to nie wolno nam  dodatkow o roz­
puszczać jeszcze więcej hemiceluloz, przem yw ając 
ługiem  w olnym  od tychże. N ależy więc zbadać 
stężenie hem iceluloz w roztw orze, po trak tow aniu  
m asy ługiem  i przem yw ać ługiem  zaw ierającym  
dokładnie tak i sam  procent hemiceluloz. Ale te ­
raz pow staje  py tan ie  ja k  najp ierw  oznaczyć stę­
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żenie hem iceluloz w roztworze? M iareczkowo jest 
to b. proste ale jeśli będziem y chcieli być kon­
sekw entni, to m usim y pracow ać wagowo, a więc 
obliczyć tę  ilość u b y tk u  m asy pozostałości, k tó ra  
jednak  do tego celu m usi być przem yta ługiem. 
Oczywiście p racu jąc  wagowo zadanie je s t nieroz- 
w iązalne w  toku jednej analizy, ale może być roz­
w iązane drogą kolejnych  przybliżonych oznaczeń. 
O statecznie więc stosując przem yw anie ługiem
o tym  sam ym  stężeniu NaOH i hem iceluloz jakie 
m a ług po trak tow aniu , m ożna na  drodze czysto 
w agowej dostać odpow iedź ściśle teoretyczną. 
Sposób ten  byłby  jedynie konsekw entnym  w yni­
kiem  w szystkich przytoczonych z lite ra tu ry  roz­
w ażań tyczących teorii rozp.-alk. Mimo to nie 
znalazłem  w  lite ra tu rze  opisu m etody, k tó raby  
konsekw entnie uw zględniała teorię. Raczej w ięk­
szość autorów , zwłaszcza now szych prac, katego­
rycznie odrzuca m etodę Wagową i zaleca m iarecz­
kową. A rgum enty  przeciw  m etodzie wagowej, 
k tó re  przytoczyłem , oraz argum enty  za p rzy ję ­
ciem m etody m iareczkow ej podają następujący  
autorzy:

W ELTZIEN (19,28)1»),
PORRVIK (1928)19)
GONCZAROW BURW ASSER ( 1 9 3 9 ) 3 6 ),
KLAUDITZ ( 1 9 4 0 ) 3 7 ),

DAVIDSON w  podręczniku WOOD MARSH 
(1945)18),

BIRTWELL, CLIBBENS GEAKE (w podręczni­
k u  DOREE (1947)15).

N atom iast nie znajdu je  się w  lite ra tu rze  ani 
jednego autora, w ystępującego przeciw  m etodzie 
m iareczkow ej.

Godzi się p rzy  okazji wspom nieć nazw iska 
CROSSa i BEVANa35) k tórzy  i na tym  odcinku 
byli pionieram i, m ianow icie p ierw si p rzeprow a­
dzali spalanie substancji celulozowej za pomocą 
m ieszaniny chrom owej.

D latego też w  toku p racy  w  CLCP. n ie  podejm o­
wano prób ratow ania m etody w agowej, co jak  
wyżej zaznaczono jest teoretycznie możliwe ale 
n iezm iernie uciążliwe, ty lko  po p ro stu  zastoso­
w ano m etodę m iareczkow ą, jako  teoretycznie 
słuszną i nie sp raw iającą  trudności w  prak tycz­
nym  w ykonaniu.

Przechodząc od zagadnień teoretycznych do 
praktycznych, należy stw ierdzić, że najw ażn ie j­
szym pytaniem , jak ie  staw iam y a n a liz ie  tech n icz ­
n ej, jest to i le  c e lu lo zy  p ozostan ie  do d a lszej p rze­
róbk i, po tra k to w a n iu  m asy  łu g iem . W prak tyce 
m am y zawsze do czynienia nie z czystym  ługiem , 
ale .zaw ierającym  pew ną ilość hemiceluloz*). Np. 
p rzy otrzym yw aniu  alkalicelulozy w  fabrykacji 
w łókien stosu je się np. ług  o zaw artości ok. 19% 
NaOH i ok. 2% hemiceluloz. Po skończonej alka- 
lizacji ług odciśnięty zaw iera ok. 18,3% NaOH i ok. 
2,5% hem iceluloz. Oznaczanie rozpuszczalności 
za pomocą czystego roztw oru NaOH a potem

*) W  przemyśle w łókien sztucznych ług: dializowany t. zn. oczy­
szczony częściowo z hemiceluloz za pomocą dializy i poprzez perga­
m in  czy inne błony półprzepusaczalne, zatrzym ujące molekuły he- 
miceluloz a  przepuszczające m niejsze molekuły NaOH.

jeszcze p rzem yw anie pozostałości wodą, nie po- 
w zala nam  wiedzieć, co się napraw dę dzieje w  pro­
dukcji p rzy  alkalizacji. Należałoby po p rostu  w y­
konać oznaczenie w  tych sam ych w arunkach 
technicznych to znaczy użyć ługu fabrycznego, co 
zresztą byw ało już w  p rak tyce  stosowane, ale nie 
wszędzie.

Bardzo pow ażną trudność stanow i spraw a ligni­
ny. W bielonych m asach ilość je j je s t znikoma, 
ale w  niebielonych ilość ta  już może w płynąć na 
w ynik. Oczywiście zależy to  w  ogóle od definicji. 
M ianowicie czy chcem y znać celulozę nierozpusz­
czalną w  alkaliach,, w zględnie sam e celulozy, czy 
też zadowolim y się definicją części nierozpuszczal­
nych i części rozpuszczalnych.

W pierw szym  w ypadku sam o oznaczenie roz­
puszczalności (obojętnie czy m etodą wagową, czy 
m iareczkową) nie daje nam  dokładnej odpowiedzi, 
boć przy  rozpuszczaniu hem iceluloz pozostaje lig­
n ina  nierozpuszczona. W w yniku  dostaniem y n ie­
co w yższą liczbę na a—-celulozę, w  zm odyfikowanej 
m etodzie jest w prow adzona popraw ka przez od ję­
cie zaw artości ligniny od zaw. a—celulozy. Ligninę 
zaś oznacza się jako  pozostałość niierozpuszczającą 
się w 78% kw asie siarkow ym . Inną m etodę opraco­
w ali P. F. CUNDY i М. M. BECK38). S tw ierdzili 
oni, że delignifikacja m asy celulozowej niebielo- 
nej za pom ocą chlorynu sodowego, zajm uje znacz­
nie m niej czasu, niż oznaczenie ligniny w pozosta­
łości po rozpuszczaniu w  ługu. I o trzym uje się 
nieco niższą w artość a—  celulozy niż s ta rą  m eto­
dą, co jest praw dopodobnie spowodowane pozo­
staw aniem  w m asie substancyj o charak terze he­
miceluloz, a chronionych od alkalicznego rozpusz­
czania przez resztk i ligniny. D latego a—  celuloza, 
oznaczona po delignifikacji, lepiej oddaje zaw ar­
tość celulozy odpornej. P rzy  trak tow aniu  chlory- 
nem  nie zachodzi żadna, godna uwagi, s tra ta  a— 
celulozy, naw et gdy odczynnik jest w wielkim  
nadm iarze.

Jeśli zaś n ie  w prow adzam y popraw ki na  ligni­
nę, to w tedy  należy zastosować inną  definicję 
oznaczenia. M ianowicie przez działanie ługiem  
oznaczam y % części rozpuszczalnych w Ługu 
(,,rozp.-alk.“) nie troszcząc się o ich skład, a to co 
pozostało nazyw am y częściami nierozpuszczalny­
m i n ie  troszcząc się o to, że jest to m ieszanina ce­
lulozy z ligniną.

Przechodząc do om aw iania krytycznego m etod y  
m ia reczk o w ej zacznijm y od je j w ad. W łaśaiwie 
jedyną w adą jest konieczność nastaw iania  odczyn­
ników  i bardziej skom plikow any sposób oblicza­
n ia  w yników . P rzy  dużych ilościach analiz tru d ­
ności te  odpadają  przez przygotow anie dużego za­
pasu  odczynników  oraz uproszczony schem at obli­
czeń. W ady te są drobne w  porów naniu do zasad­
niczej zalety  — stałości stężenia ługu.

Co się tyczy czasu  w y k o n y w a n ia  ozn aczen ia  to 
najw ięcej czasu zabiera suszenie. W obu m eto­
dach trzeba oznaczyć wilgoć próbki, poza tym  
w  wagow ej trzeba zważyć pozostałość. W zależ­
ności od w ydajności suszarki i od typu  naczyńka
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wagowego może suszenie do stałej wagi trw ać od 
5 godzin do 10. W każdym  razie je s t ono najd łuż- 
rzą czynnością w  całej analizie.

Właściwa analiza za jm uje około 2 godz. P rzy  
zw ykłym  więc suszeniu, w m etodzie m iareczkow ej, 
analiza dokonuje się rów nolegle z suszeniem, k tó ­
re  samo decyduje o czasie w ykonania całej anali­
zy. N atom iast w  m etodzie wagow ej czasy roz­
puszczania, przem yw ania i suszenia placka sum u­
ją  się, co przedłuża analizę o 1 godz. Suszenie 
w zw ykłych suszarkach, przez swój długi czas, 
uniem ożliw ia zastosow anie oznaczania rozp.-alk. 
jako m etody kon tro li ruchu, przy p rodukcji m asy 
celulozowej. Jeśli jednak  zastosować suszenie 
w prądzie gorącego pow ietrza, to oznaczanie w il­
goci próbki będzie rów ne czasowi trw an ia  w łaści- 

1 wej analizy m iareczkow ej. Metoda szybkiego su­
szenia została z powodzeniem  zastosow ana w  La- 
boratorum  W łocławskiej F abryk i Celulozy i P a ­
pieru przez J. MARCHLEW SKĄ-SZRAJEROW Ą39). 
Stosunkowo prostym i środkam i, bo tan im  ap ara ­
tem  fryzjersk im  FON, dającym  silny s trum ień  go­
rącego pow ietrza, można wysuszyć osobną próbkę 
w % godziny co razem  ze studzeniem  i w ażeniem  
daje ок. 1 godz. Całe oznaczenie można więc 
zmieścić w granicach ok. 2 — 3 godz., co już poz­
wala na stosow anie oznaczenia do kontro li ruchu. 
Oczywista, że w  tym  ostatn im  w ypadku jedynie 
m etoda m iareczkow a pozw ala na szybkie oznacze­
nie. Szybkie suszenie opisują także PIJA SZK IE- 
WICZ i SMUROWA40) (prąd pow ietrza 150°) oraz 
N. N. KOŻEW INKAJA i CZ. Z. SURTA«) (w su ­
szarce 150°). W KLAUDITZ37) specjalnie poleca 
metodę m iareczkow ą jako szybką m etodę kontro li 
ruchu w arzelni. S tw ierdził on, że można ją  z po-- 
wodzeniem stosować do kontro li gotowania.

Jest to jednak  w  pełni możliwe dopiero p rzy  za­
stosowaniu szybkiego oznaczania w ilgoci,. o k tó­
rym  przed chw ilą była mowa.

Zastosowanie wykresów rozpuszczalności mas ce­
lulozowych do rozróżniania gatunków i oceny war­

tości

Sporządzanie w ykresów  rozpuszczalności zmie­
rza w prostej linii do likw idacji m etod konw encjo­
nalnych, a raczej do zastąpienia licznych m etod 
konw encjonalnych, przez jedną. Bo skoro będzie­
my po kolei działać ługam i o stężeniu  1, 2,5, 5, 7,5, 
9, 10, U , 12,5, 15, 17,5 i 20% NaOH to już w  tym  
m am y zaw arte  oznaczenie gum  drzew nych (5%) 
i a— celulozy (17,5%). Co się zaś tyczy oznacza­
n ia  rozpuszczalności na gorąco w  1% NaOH 
i w 7,14% KOH lub 10%NaOH, to oczywiście dzia­
łanie na zimno 7,5 i 10% NaOH n ie  jest rów no­
znaczne; rozp.-alk. m aleje  ze w zrostem  tem p era tu ­
ry. Czy wobec tego grzanie ługu  do 100° (wrząca 
łaźnia wodna) jest celowe — to rzecz raczej w ą t­
pliwa.

W św ietle tego, co pow iedziano w  części teore­
tycznej, wiemy, że ługi różnych stężeń w ym yw ają 
różne frakcje  hemiceluloz.

Ogólnie mówiąc, w  przedziale stężeń NaOH, ro­
snących od 0 do 10% każdemu stężeniu c, odpo­
wiada pewien maksymalny stopień polimeryzacji
P, hem iceluloz w ym yw anych p rzy  tym  stężeniu. 
Jeśli na w ykresie (rys. 4) rozpuszczalności ozna­

czymy sobie pew ne stężenie ługu Ci, to tem u stę­
żeniu odpow iada pew ien  m aksym alny stopień po­
lim eryzacji P, w szystkich hemiceluloz, przez ten 
ług w ym yw anych. Nie znam y dotąd  ilościowo za­
leżności istn iejącej m iędzy stężeniem  ługu a tym  
m aksym alnym  stopniem  polim eryzacji. Zależność 
jest tylko znana jakościowo, a m ianow icie ze stę­
żeniem  ługu  rośnie stopień polim eryzacji frakcja 
w ym yw anej. Więc dla wyższego stężenia C2 od­
nośny stopień polim eryzacji będzie P 2, p rzy  czym 
C2>  Ci i P 2 >  P i- Jeśli ilości rozpuszczonych 
hemiceluloz, czyli p rocent części rozpuszczalnych 
oznaczym y d la  C i przez a% zaś d la C2 przez 
(a +  b)%, to jasnym  będzie, że frakc ja  (a +  b) 
zaw iera w  sobie: 1) to  samo co frakc ja  a, ponieważ 
ta  ostatn ia m a niższy stopień polim eryzacji P i 
a  więc jeszcze łatw iej u legnie rozpuszczeniu, 2) n a ­
stępnie  przybyw a frak c ja  b  złożona z hem iceluloz
o stopniu  polim eryzacji od P j do P 2-

Całość (a +  b) je s t więc m ieszaniną dwóch, frak - 
cyj o stopniach polim eryzacji P t i P 2, k tó re j średni 
stopień polim eryzacji wynosi P. Rozum owanie po­
wyższe daje  ty lko n iedokładny  przybliżony obraz 
zjaw isk zachodzących przy  rozpuszczaniu, ponie­
waż n ie  uw zględniono w  nim  stopniow ego w zrostu 
czynników  ham ujących rozpuszczenie, to je s t wzro­
s tu  stężenia NaOH i hem iceluloz już  rozpuszczo­
nych.

K sz ta łt w ykresu  rozpuszczalności św iadczy za- 
tym  w  pew nym  stopniu  o polim olekularności he­
m iceluloz danej m asy.
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Zastosujm y ten  sam  w ykres do trzech różnych 
m as dających krzyw e I, II i III n a  ry sunku  5.

Rys. 5.

M asa I posiada dużo hem iceluloz o n iskim  stop­
n iu  polim eryzacji a m ało o wyższym  (w p rak tyce  
tak i k sz ta łt krzyw ej się n ie  spotyka). M asa II 
praw dopodobnie m a rów nom iernie rep rezen tow a­
ne frakcje  o n iskim  i w ysokim  stopniu  po lim ery­
zacji. W reszcie m asa III m a stosunkow o dużo 
frakcji o w ysokim  stopniu  polim eryzacji. W niosek 
stąd, że m asa II m a najw iększą polim olekularność 
hemiceluloz.

Co się zaś tyczy polim olekularności sam ej celu­
lozy nierozpuszczalnej, to  trudno  tu  dowieść jej 
zw iązku z w ykresem  rozp.-alk.

W iemy z teorii, że pęcznienie (a co za tym  idzie 
i rozpuszczalność masy) jest zw iązane z długością 
łańcuchów  i ilością punktów  w k tó rych  m ają  one 
w iązania poprzeczne ale związek z k rzyw ą rozpusz­
czalności n ie  je s t jeszcze znany.

B ardzo w nik liw ą analizę przydatności wykresów  
rozp.-alk. dla oceny mas celulozowych dał W. 
KLAUDITZ37). Zaczyna on od przypom nienia 
skąd  poszło rozpow szechnienie oceny jakości m a­
sy celulozowej na  podstaw ie oznaczania a— celu­
lozy. M ianowicie przem ysł sztucznego jedw abiu  
chciał zawsze wiedzieć, ile zostanie celulozy po al- 
kalizacji i trak to w ał m asę ługiem  technicznym , co 
daw ało doskonałą podstaw ę do przew idyw ania w y­
dajności produkcyjnej. Okazało się, iż nierozpusz­
czalna celuloza by ła  jednoznaczna z w łaściw ą ce­
lulozą, poniew aż była  ona w olna od substancji to­
w arzyszących (hemiceluloz). S tąd  przyjęło się 
ogólne m niem anie, że a  p rzedstaw ia czystą celu­
lozę. I w szystko p ięknie się zgadzało dopóki sto­
sow ano m asy celulozowe o trzym yw ane m etodą 
siarczynow ą ze św ierku.

A le w  osta tn im  dziesięcioleciu zaczęły wchodzić 
w  użycie tańsze m asy pochodzące z innych surow ­
ców otrzym yw ane innym i m etodam i. I w tedy po­
jęcie a— celulozy straciło  swe znaczenie. W praw ­
dzie daje  ona w  dalszym  ciągu pojęcie o w ydaj­
ności fabrycznej ale chemicznie ma ono inną treść.

Rys. 6.
Rozpuszczalność mas celulozowych pochodzących z  różnych  
m etod w arzenia. 1— masa cel. św ierkowa uszlachetniona, 
2— m.c. świerkowa siarczynowa,. 3,4, m c . bukow a siarcza­

nowa 5— m.c. slomowa siarczanow a (KLAUDITZ).

A lka li solubility o f  pulps obtained through various cooking 
methods. I  — pu rified  spruce pulp, 2 — spruce sulphite 

pulp, 3,4 beech sulphate pulp, 5 — straw sulphate pulp.
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Jeśli zastosować oznaczenie a— cel. dla m as celu­
lozowych z drew na liściastego, to  otrzym a się  da­
ne, k tóre  n ie  będą m iały żadnej w artości dla oce­
ny  przydatności tych m as do przeróbki chem icznej. 
Na w ykresie (rys. 6) np. m asa bukow a siarczano­
wa В w ykazuje zw ykłą  m etodą 91,8% a, czyli by­
łaby to m asa dobra do p rzeróbki chem icznej. Jej 
rozp.-alk. w  17,5% NaOH wynosi 7,6% natom iast 
w  5% NaOH — 17,2%. Cóż więc w arte  je s t ozna­
czenie a, skoro ta  osta tn ia  zaw iera aż 15% pento- 
zanów! A nalogicznie dla m asy A zaw artość ta  
wynosi 7,5%.

Zatym  w  w arunkach  oznaczania a, część pento- 
zanów jest w  pew nym  stopn iu  nierozpuszczalna 
w alkaliach. Również dla m as celulozowych s ia r­
czynowych z drzew  liściastych, a  zaw iera m niej 
lub więcej pentozanów , zależnie od sposobu otrzy­
m ywania.

Mocno roztw orzone m asy z buku  m ają  mało p en ­
tozanów w  a— celulozie. Jeśli chodzi o innych 
autorów  pracujących nad  rozp.-alk. to ty lko  n ie­
liczni oznaczali ją  w  szerokim  zakresie stężeń po­
zw alającym  na  w ykreślanie krzyw ych. Dlatego 
to m am y ta k  ubogi m ateria ł porów naw czy z lite ­
ra tu ry . W szystkie dane znalezione w dostępnej

ra jące  celulozę p ie rw o tną  (natywną)*) zachow ującą 
p ierw o tną  sw oją s tru k tu rę  i regenerow aną, a więc 
zupełnie tej s tru k tu ry  pozbaw ionych. P ierw otne 
są ułożone w  kolejności ich zm odyfikow ania przez 
różne trak tow an ie  chem iczne a więc po kolei m a­
my: dw a stad ia  p rzerobu  baw ełny, surow e lin te r- 
sy  i baw ełnę bieloną, dalej „szlachetną m asę celu­
lozow ą" „A lpha fib re“, m asy cel. niebielone 
w reszcie m asy bielone.

W ykres 8 da je  rozp.-alk. dla produk tów  regene­
row anych  z roztw orów . Ogólny wniosek z zesta­
w ienia w szystkich w ykresów  jest taki, że rozp.-alk. 
rośnie w raz ze stopniem  m odyfikow ania celulozy. 
K olejność w zrostu  rozp.-alk. jest następu jąca: b a ­
w ełna surow a, baw ełna bielona, specjaln ie  uszla­
chetn iane gatunk i m as celulozowych dla w łókien 
sztucznych, m asy celulozowe papiernicze niebielone 
i bielone, sztuczne w łókna regenerow ane.

Na pozór z praw idłow ej kolejności w yłam ują 
się m asy celulozowe uszlachetnione, k tó re  silniej 
trak tow ano  czynnikiem  chem icznym  niż m asy p a ­
piernicze, a mimo to m ają  m niejszą rozp.-alk. Ale 
trzeba wziąć pod uw agę, że uszlachetnianie jest 
procesem  zazwyczaj b. łagodnym  nie a takującym  
celulozy, m ającym  n a  celu w łaśnie usunięcie hem i-

R ys. 7.
Rozpuszczalność produktów  zaw ierających pierwotną na tyw ną  celulozę w  różnym  stopniu zdegradowaną: la  — lin ten  
bawełniany, Ib  — batyst baw ełniany, 2 — baw ełna bielona, 3,4 — specjalny gatunek „Alpha fib r e ”, 5 — m.c. łatwobielna, 
6—m.c. niebielona, 7—m.c. siarczynowa, 8—m.c. bielona, 9—m.c. papiernicza  (7,5,2,8—D 'AŃ S, JAGER; 1,9,3,4—W E LTZIE N ).
A lkali solubility o f  na tive  cellulose products containing cellulose o f  various degradation: la —cotton linters, lb —cotton 
wool-batiste, 2 — bleached cotton, 3,4 — „Alpha f ib r e ” pulp, 5 — pulp  easy to bleach, 6 — unbleached pulp, 7 — sulphite

pulp, 8 — bleached pulp, 9 — vulp f  or paper m aking.

literatu rze podano tu  w  form ie w ykresów . Poza 
tym  należy i o tym  pam iętać, że dane różnych 
autorów  uzyskiw ano różnym i m etodam i, często 
wagowymi i dlatego n ie m ożna ich zbyt ściśle ze 
sobą porównywać.

Ną w ykresach 7, 8 i 9 zebrano różne dane dla 
p roduktów  celulozowych w  różnym  stopniu  zmo­
dyfikow anych, podzielonych na  p ro d u k ty  zawie-

celuloz, a  więc po p rostu  część substancyj rozpusz­
czalnych została usun ię ta  p rzy  sam ym  procesie 
uszlachetniania.

*) „N aty w n y " wzięto z niem ieckiego „ n a tiv “  i angielskiego 
,,n a tive", co dosłownie »oznacza coś pierwotnego, naturalnego, su­
rowego. Może na jlep ie j po polsku będzie „p ierw otny". Przeciw ień­
stwem. je s t celuloza regenerow ana, k tó ra  z a trac iła  pierw otny, n a ­
tu ra ln y  układ.
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Co do rozróżniania jakości w  obrębie danego ga­
tunku , to przytoczony m ateria ł jest na ogół zbyt 
ubogi, aby można czynić dokładne rozróżnienia.

Dla dwóch m as „A lpha fib re“ w idzim y w yraźną 
różnicę, ale au to r n ieste ty  n ie podał bliższych da­
nych  co do tych mas.

W ykresy mas na rys. 7 są  tru d n e  do porów nania, 
bo au torzy  n ie  zbadali najciekaw szego zakresu  od
9 do 12%. W yraźnie ty lko  odznaczają się m niej­
szą rozp.-alk. m asy niebielone 5, 6, od bielonej 8.

p raw ie  całkowicie rozpuszcza się jedw ab nitrow y. 
Rozp.-alk. w łókien regenerow anych  je s t tak  duża, 
że trzeba  było dać in n ą  skalę. Dla porów nania je­
den z autorów  dał też  w ykres d la m asy cel. z k tó ­
rej przyrządzono jedw ab wiskozowy 3. Zw raca 
uw agę w ybitn ie  n iska rozp.-alk. jedw abiu  miedzi, 
m iejscam i p rzekraczająca w  dół w ykres dla sam ej 
m asy celulozowej. Również jedw abie wiskozowe 
m iejscam i też p rzekraczają  tenże w ykres rozp.-alk. 
masy.

Rys. 8.
R ozpuszczalność jedw abi sztucznych  zaw ierających celulozę regenerowaną: 1 -  m asa celulozow a (pierwotna-nalywna  
celuloza), 2 — jedw ab sztuczny m iedziow y albo m iedziankow y, 3,4 —j. szt. w iskowy, 5 — j. szt. n itrow y (3—D 'A N S JA- 

GER; 1,2,4,5 — W E LTZIE N ). Zw raca się uwagę n a  zm ianę skali w ykresu !
A lka li solubility o f  rayons containing regenerated cellulose; l  — pulp (native cellulose), 2 — cupram m onium  rayon, 

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

W reszcie w yraźnie m asa papiernicza 9 posiada 
wyższą rozp.-alk. I tu  u tru d n ia  ocenę b rak  bliż­
szej definicji m as przez autorów , co je s t pow aż­
nym  błędem . W ybitnie w yróżnia się najw yższą 
rozp.-alk. holoceluloza 10, k tó rą  E. L. LOVELL44) 
o trzym ał z sosny Slash p ine przez działanie zakw a­
szonego chlorynu sodowego. M am y tu  w yraźne 
przesunięcie m aksim um  rozp.-alk. ze stężeń ługu 
10 — 12% NaOH do 7,5% . Zdaniem  LOVELLa to 
przesunięcie je s t charak terystyczne dla holocelu- 
lozy, i praw dopodobnie w  m niejszym  stopniu  bę­
dzie w ystępow ać u innych m as celulozowych, 
roztw arzanych w ten  sam  sposób, zatrzym ujący 
tak  znaczną silnie rozpuszczalnych polisachary­
dów natyw nego w łókna. Sądzi on dalej na pod­
staw ie tego przesunięcia, że duża frakc ja  rozpusz­
czalna znajdu je  się w najbardziej dostępnej części 
s tru k tu ry  krystaliczno-bezpostaciow ej w łókna.

W śród w łókien sztucznych na w ykresie 8 m am y 
całkiem  w yraźną kolejność: sztuczny jedw ab (mie­
dziankowy), następnie  dw a wiskozowe, wreszcie

Rozp.-alk. jest w tym  w ypadku w ynikiem  skom ­
plikow anego splotu  zjawisk. Po pierw sze znacz­
na część hem iceluloz została w ym yta przy o trzy­
m yw aniu  alkalicelulozy, p roduk tu  pośredniego 
przy fab rykacji sztucznych włókien. Po drugie 
część celulozy została zaatakow ana działaniem  tle ­
nu  pow ietrza na alkalicelulozę i sta ła  się rozpusz­
czalną. Po trzecie pow stała zupełnie nowa s tru k ­
tu ra  m niej odporna n a  pęcznienie w alkaliach.

W w ypadku  jedw abiu  nitrow ego praw dopodob­
nie przew aża w pływ  luźnej s tru k tu ry  po zdenitro- 
w aniu. W odniesieniu do niskiej rozp.-alk. jedw a­
biu  miedz, trzeba  podkreślić znany fakt, iż jest 
najw artościow szym  ze w szystkich jedw abi sztucz­
nych, zarów no co do w ytrzym ałości m echanicznej, 
jak  i  co do trw ałości. Tym  się ty lko tłum aczy 
utrzym anie się tej gałęzi produkcji, mimo w yraź­
nie wyższych kosztów produkcji. Praw dopodobnie 
tw orzy się jakaś bardziej odporna s tru k tu ra . W i­
dzim y tu, że zalety  teksty lne  łączą się z m ałą rozp.- 
alk.
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Rys. 9.
Rozpuszczalność różnych  mas celulozow ych w iskozowych  
siarczynow ych pochodzenia niemieckiego i importowych, 

oznaczona  m etodą wagową (W E L T Z IE N )
Alkali solubility o f  various German and  im ported sulphite 
pulps fo r  viscose rayon, as proved by the gravim etric  

method.

Na w ykresie 9 m am y zobrazow ane zachow anie 
się wobec ługu sodowego całego szeregu m as celu­
lozow ych wiskozowych, zbadanych przez \WEL- 
TZIEN a10). N iestety  au to r nie podał bliższych da­
nych co do pochodzenia tych mas, a więc n ie  zna­
m y ani ga tunku  surow ca drzewnego, an i m etody 
w arzenia i bielenia. O rien tacy jn ie  m ożna tu  s tw ier­
dzić, że w szystkie krzyw e m ają  zasadniczo ten sam 
ch arak ter. '

SUMMARY

P a rt I contains a defin ition  and grouping of he- 
micelluloses, repo rts  th e ir  w aste in  the  pulp  and 
p aper ind u stry  an d  technical possibilities of the ir 
application. I t  em phasises th e  im pact of hem icellu- 
lose in  wood pulp  on the  am elioration of paper 
quality .

P a r t  II com pares d iffe ren t m ethods of determ i­
n ing alkali so lubility  of cellulose. The au th o r un­
derlines a constant m istake occuring in  th e  grav i­
m etric  m ethod, due to a v a ry ing  alkalii concentra­
tion in  the  course of washing. The connection be­
tw een a lkali so lubility  factors and  th e  polim ariza- 
tion degree of soluble fractions has been estab li­
shed. The artic le  contains alcali so lubility  diagram s 
tak en  from  lite ra tu re , em phasising special form s of 
curves as regards n a tiv e  and regenerated , un  
b leached and bleached, paper and viscose cellulose. 
They b ring  out a  p a rticu la rly  h igh alkali so lubility  
of holocellulose.

JA N  K O C IĘC K I 676.6:68

Produkcja tektur szeinskich*)
Boot boards production ,

W STĘP

T ekturam i szewskimi nazyw am y specjalne w y­
sokogatunkow e tek tu ry , stosow ane w  przem yśle 
obuwniczym  dla w ykonyw ania z nich, zam iast ze 
skóry n iek tó rych  części obuwia. Stosow nie do 
przeznaczenia byw ają  np; tek tu ry  szewskie: 
w kładkowe, wyściółkowe, noskow e i napiętkow e, 
podeszwowe i inne.

W budow ie sw ojej tek tu ry  szew skie p rzedsta­
w iają dobrze spilśnione, długie, cienkie, m ocne 
i giętkie w łókna, pochodzenia roślinnego i zwie­
rzęcego, zaklejone specjalnym  w odoodpornym  
klejem.

W yrób tek tu ry  szewskiej znany je s t już od dość 
dawna, ale rozszerzenie jej stosow ania do takich 
części obuwia, k tó re  były w ykonyw ane dotych­
czas wyłącznie ze skóry, — jest całkiem  świeżej 
daty.

*) Opracowane na  podstawie książki J .  J .  Tugowa „Osnowy 
proizwodstwa aam ien.tielej kośi“  Gizlegprom 1947 r.

W Z.S.R.R. z godnie z p lanem  pięcioletnim  już 
w 1950 ro k u  przew idziana je s t produkcja  tek tu r 
szew skich w  podw ójnej ilości w  stosunku  do r. 
1946.

W yrób te k tu r  szewskich, naw et skórzanych, od­
byw a się na zasadach p rodukc ji papierniczej, d la­
tego nie od rzeczy będzie zaznajom ienie się z tym  
specjalnym  działem  z uw agi na to, że zm echanizo­
w any w yrób obuw ia będzie coraz w ięcej potrzebo­
w ał lepszych nam iastek  skóry  dla tych części obu­
wia, k tó re  dopuszczają używ anie tak ich  nam iastek. 
Będzie to zagadnienie rów nie w ażne i w tedy, k ie­
dy obecna deficytow a gospodarka skórą  przem inie, 
albowiem  różnica kosztu będzie w  każdym  razie 
odgryw ała pow ażną rolę.

WYMAGANIA GATUNKOWE

W ym agania co do poszczególnych tek tu r  szew­
skich są różnorodne, zależne od części obuwia, k tó­
re  są  z nich  w ykonyw ane, a wię'c:
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tektura wyściółkowa pow inna mocno u trzym y­
wać złącza (nici, gwoździe itp.) zarów no w  stanie 
suchym , jak  i w ilgotnym , ła tw o się zginać i nie 
rozw arstw iać się, nie pękać, nie tw orzyć fałd, za­
chowywać dobrze spoistość zarów no m iędzy w łók­
nam i jak  i m iędzy w arstw ow ą n a  sucho i w  stan ie  
w ilgotnym  i w  końcu, posiadać rów ną i g ładką 
powierzchnię;

tektura napiętkowa i noskowa pow inna łatw o 
pozwalać się form ow ać i dobrze łączyć się za po­
mocą k le ju  z podkładką i wierzchem , zachowywać 
nadaną jej form ę przez cały czas noszenia obuwia, 
oraz posiadać dobrą  sprężystość w  stan ie  suchym  
i w ilgotnym ;

tektura podeszwowa, służąca do u trzym yw ania 
form y podeszw y pow inna być tw ard a  i sprężysta 
(używa się do lekkiego obuw ia w  łączności z m e­
talem);

tektura wkładkowa pow inna być m iękka, sp rę­
żysta, odporna na w ielokrotne zginanie w  suchym  
i w ilgotnym  stanie, łatw o przyjm ow ać wilgoć, ale 
i łatw o ją  tracić przy  suszeniu.

Właściwości te k tu r  szewskich, rów nie jak  i p a ­
p ieru  w ogólności, zależą od ch a rak te ru  użytego 
w łókna, jego zm ielenia, spilśnienia oraz rodzaju  
użytego do zaklejenia kleju.

Moc tektury. Jak  wiadomo, zerw anie tek tu ry  
lub  pap ieru  przy  rozciąganiu n astępu je  z dwóch 
przyczyn: albo jako  rezu lta t rozerw ania pojedyń- 
czych włókien, jeżeli ich moc jest stosunkowo 
m niejsza od siły oporu, w ynikającej z pow iązania 
się spilśnionych na sicie w łókien, albo też w skutek 
w yślizgiw ania się  w łókien, jeżeli ich moc je s t w ięk­
sza od siły  pow iązania. W ynika z tego, że dla 
o trzym ania m ocnej te k tu ry  trzeba użyć mocnych 
w łókien i dążyć do m aksym alnych możliwości 
spilśnienia ich. Rozszerzając to pojęcie m usim y 
stw ierdzić, że moc tek tu ry  w ykonanej z jakiego­
kolw iek jednego rodzaju  w łókna, zależy w głów ­
nej m ierze od jego długości i grubości. Tak np. 
g rube i k ró tk ie  w łókna n ie  m ogą się dobrze pow ią­
zać i w yrobiony z nich p roduk t będzie rzadki i n ie­
spoisty. O dw rotnie, w łókna długie i cienkie d la­
tego giętkie, tw orzą bardzo łatw o mocne, spilśnio- 
ne p rodukty . Zdolność tek tu ry  do przeciw staw ia­
n ia  się zginaniu zależna je s t od je j rozciągliwości, 
to znaczy, od względnego w ydłużenia pod danym  
naprężeniem . W iem y bowiem, że podczas zg ina­
n ia  zew nętrzna część w arstw y  tek tu ry , podlega 
rozciąganiu, a w ew nętrzna ściskaniu. Im  rozcią­
gliwość ta  będzie m niejsza, tym  sztyw niejsza bę­
dzie tek tu ra .

T ek tu ra  przygotow ana z bardzo cienkich i d łu ­
gich włókien, będzie bardzo mocna i sztyw na, po­
niew aż w łókna będą z trudnością zm ieniały poło­
żenie względem  siebie. D obre spilśnienie takich  
w łókien zabezpiecza je  w  dużej m ierze od w ew nę­
trznego poślizgu, k tó ry  może nastąp ić  pod w pły­
w em  naprężeń, w yw oływ anych zginaniem  tek tu ry .

W ynika z tego, że w i e l o w a r s t w o w e  
t e k t u r y  dla produkcji obuwniczej ustępu ją  
znacznie tek tu rom  j e d n o w a r s t w o w y m  
gdyż na  sku tek  zginania tek tu ry  poślizg w łókien

m iędzyw arstw ow y jest znacznie większy, aniżeli 
śródw arstw ow y i dlatego tek tu ra  w ielow arstw ow a 
szybciej podlega rozpadowi.

Odporność na ścieranie. Wyżej pow iedziane sto­
su je  się  i do ścierania się w ierzchniej w arstw y 
te k tu ry  z pow odu ta rć  jak im  ona podłego. Im 
większa jest spoistość tek tu ry , w ynikająca z cien­
kich i dobrze pow iązanych włókien, tym  odpor­
ność jej n a  ścieranie będzie większa.

Wodoodporność. W skutek nam oknięcia tek tu ry  
następu je  rozluźnienie s tru k tu ry  m ateria łu  i osła­
bienie sił ta rc ia  w ew nętrznego pom iędzy poszcze­
gólnym i w łóknam i. W rezultacie tego następu je  
p rzy  rozciąganiu lub  innych deform acjach tek tu ry  
lekkie w yślizgiw anie się pojedyńczych włókien 
z ogólnej s tru k tu ry  i szybkie rozpadanie się tek ­
tu ry . Podw yższenie wodoodporności n astępu je  za 
pomocą odpowiedniego zaklejenia masy.

SUROWCE I METODY PRODUKCJI

Do produkcji tek tu ry  szewskiej najczęściej uży­
w a się następujących  surowców:

a) materiały włókniste

1. m asa celulozowa siarczynow a i siarczanow a, 
zwłaszcza m asa celulozowa K ra f t‘a w łącz­
ności z innym i m ateria łam i w łóknistym i,

2. szm aty  baw ełn iane i odpadki bieliźniarskie,
3. szm aty  ln iane i konopne i odpadki przem ysłu 

lnialrskiego,
4. odpadki skóry  z garbarń  i przem ysłu  obuw ni­

czego, s ta re  znoszone obuwie, p rzy  czym n a j­
lepsze są odpadki skór chromowych,

b) materiały zaklejające

1. żywica w  form ie norm alnego k le ju  żywicz­
nego,

2. kauczuk pod postacią lateksów,
3. b itum y w  form ie em ulsji wodnych,
4. kw asy naftenow e pod postacią rozpuszczal­

nego w  wodzie m ydła sodowego.

P rzy  produkcji te k tu r  szewskich nieodzowna 
je s t szm aciarnia ze zw ykłym i m aszynam i jak : od­
kurzacz, rębaki, w arniki, ho lendry  półmasowe, od- 
w adn iark i itp., a do rozdrabnian ia odpadków  skó­
ry  odpow iednie m łyny  obok gniotow ników  do roz­
d rabn ian ia  m asy celulozowej i  odpadków  tek tu ry .

O dpadki skóry  so rtu je  się wg następujących  ga­
tunków : 

strużk i chrom ow e z garbarn i, 
obrzynki chrom ow e z produkcji obuwniczej, 
odpadki skór innego garbow ania oprócz chro­

mowego, 
stare, znoszone obuwie, 

u suw ając w szelkie szkodliwe dodatki, jak  części 
m etalowe, gumowe, guziki itp. R ozdrabnianie skó­
ry  odbyw a się za pomocą m łynów  „Je ffry “ i „Con- 
d u x “. Je ffry  odznacza się mocną /konstrukcją 
i służy do rozdrabnian ia  skór podeszwowych i w 
ogóle gatunków  nie chrom owych. P racu je  on na
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sucho i dlatego w ydziela dużo ciepła, co pow oduje 
czasem zapłon mielonego w łókna. Condux p racu je  
wg odm iennej zasady, może m leć na m okro, co po­
w oduje znaczne lepsze rozw łóknienie skóry. Zw y­
kle ustaw ia się k ilka tak ich  m łynów  do stopniow e­
go m ielenia, korzystając  z możności zakładania 
dolnych tarcz o różnej wielkości, wysokości i ilości 
zębów.

M ielenie i zaklejanie. M ielenie odbyw a się na 
tych sam ych zasadach jak  p rzy  produkcji papieru .

Wg teraźniejszych pojęć, w łókno roślinne składa 
się z w ielkiej ilości cienkich w łókienek — fibry l
0 średnicy 0,3—0,5 m ikr., a długości 10—90 m ikr. 
Ale i fibryle sk ładają  się jeszcze z delikatn iejszych 
elem entarnych cząsteczek. N azew nątrz włókno
1 oddzielne pęczki fib ry l pok ry te  Są sztyw ną, tw a r­
dą, delikatną, osłonką, o niedokładnie znanym  do­
tychczas składzie chemicznym.

W procesie m ielenia n astępu je  pęcznienie tych 
w arstew ek w ew nętrznych, w  rezultacie czego od­
dzielne fib ry le  nabyw ają  zdolności lekkiego pośliz­
gu i włókno o .rzym uje giętkość i miękkość. Oprócz 
tego następu je  w holendrze silne rozgniatanie 
w łókien i rozdzielanie ich na fibryle. Podczas m ie­
lenia w łókna u legają  także skracaniu.

W zależności od m ateria łu  włóknistego, odróżnia 
się następujące stopnie zm ielenia m asy: 

zm ielenie chude — w łókna pocięte, nierozszcze- 
pione

a) grube, pocięte, k ró tk ie  w łókna,
b) grube, nie pocięte, ■ długie w łókna, 

zm ielenie tłu ste  — w łókna rozszczepione
a) cienkie, skrócone,
b) cienkie, siln ie rozszczepione.

Oprócz powyższych zasadniczych, istn ie je  sze­
reg pośrednich stopni zm ielenia. Im  m asa bardziej 
tłu sta  (smarna), tym  trudn ie j oddaje  wodę na  sicie, 
tym  mocniejszą tw ardszą o trzym ujem y tek tu rę  
i tym  rów niejsza i gładsza jest jej pow ierzchnia.

Stopień zm ielenia m asy zależy od w arunków  
pracy holendra i od ch a rak te ru  pierw otnego w łók­
na. Np. włókno ln iane  i konopne, k tórych  fib ry le  
rozmieszczone są  p raw ie  rów nolegle do osi w łókna, 
w ym agają długotrw ałego m ielenia p rzy  mocnym 
docisku wału, aby wydobyć z nich te  w łaśnie d łu ­
gie i cienkie fibryle. O dw rotnie, w łókna baw ełny 
w  których fib ry le  rozmieszczone są sp iraln ie  pod 
dużym  kątem  do osi w łókna, rozszczepiają się 
trudno, a łatw o podlegają skracaniu. Z takich 
w łókien n ie  można zrobić tw ardych, zw artych  
tek tu r. M asa celulozowa K ra ft 'a  naw et p rzy  sil­
nym  docisku wału, zle się  rozszczepia na  oddzielne 
fibryle.

Tak w  półm asowym , jak  i w m asow ym  m iele­
niu w łókna byw ają  zmielone różnie, ale  w  długiej, 
tłustej m asie w łókien rozszczepionych i długich 
jest oczywiście więcej niż krótk ich . N atom iast 
w  masie chudej je s t odw rotnie. Obecność jedno­
czesna w  m asie w łókien różnie zm ielonych (co do 
długości) w  stosunku odpowiednim , g w aran tu je  
w yrób mocnych i zw artych arkuszy  tek tu ry . Oczy­
wiście, w m ieleniu półm asow ym  nie  pow inno na­
stępow ać rozszczepianie w łókien.

M ielenie odpadków  skóry m usi się odbyw ać za­
sadniczo z dodatkiem  niew ielkiej ilości szmat, jako 
podkładki. Bez szm at skóra osiada na dnie holen­
dra, co u tru d n ia  posuw  m asy podczas m ielenia. 
Zapuszczenie holertdra odbyw a się jak  zwykle, to 
je s t p rzy  podniesionym  w ale nożowym  i n a jp ierw  
ład u je  się  do ho lendra szm aty, a następnie  dopiero 
odpadki skóry. P rzy  stopniow ym  opuszczaniu w ału 
zaczyna się m ielenie, p rzy  czym w  przeciw ieństw ie 
do sposobu m ielenia w łókien roślinnych, tu  n astę ­
p u je  najp ie rw  rozszczepienie odpadków, a potem  
cięcie i ostateczne „rozczesyw anie". Szybkie przy­
kładanie  w ału  lub  przedw czesne skracanie w łó­
k ien  może doprow adzić do pow staw ania nieroz- 
m ielonych pęczków skóry  („groch"), k tó re  obniża­
ją  gatunek  w łókna.

W ażne je s t badanie tem p era tu ry  m asy w holen­
drze. N ajlepsza dla skóry  jest tem p era tu ra  w  g ra­
nicach 15—25°C.

Gotową zm ieloną m asę poddaje się czasem 
jeszcze dodatkow em u garbow aniu  (np. solami 
chrom u) i p rzystępu je  do spuszczania zaw artości 
holendra.

Z aklejan ie  żywicą odbyw a się norm alnie, tak, 
jak  i pap ieru  zwykłego, n ie będę więc przytaczał 
szczegółów tej operacji. N adm ienię tylko, że m asy 
szm aciane ln iane  i konopne zakleja się żywicą dość 
dobrze, na tom iast baw ełn iane gorzej, co należy 
mieć na uw adze. Z aklejan ie  kauczukiem  odbyw a 
się przy  pom ocy lateksu, k tó ry  w ytrąca się na 
w łóknach rów nież siarczanem  glinu. Odpowied­
n ie  zaklejenie zależy od:

a) stopnia stężenia masy,
b) ga tu n k u  w ody (nie pow odującej przedw czes­

nej koagulacji lateksu),
c) ch a rak te ru  w łókna.
Do zak lejan ia  m ożna używ ać zarów no lateksów  

natu ra lnych , jak  i syntetycznych. N ajlepiej za­
k le ja  się la teksem  w łókna z odpadków  skór chro­
mowych, gdyż posiadają dodatnie ładunk i elek­
tryczne i dobrze rozw iniętą pow ierzchnię. Włókno 
skórzane innego garb u n k u  zakleja  się gorzej, 
a włókno roślinne, u jem nie naładow ane, w  ogóle 
n ie  łączy się  z lateksem , co się tłum aczy obecnością 
u jem nych  ładunków  elek trycznych  n a  cząstecz­
kach lateksu. Jed n ak  działając przed  tym  na 
w łókna roślinne pew nym i substancjam i osiąga się 
dobre osadzanie la teksu  i n a  tych włóknach. Do­
b re  rezu lta ty  daje  zak lejan ie  lateksem  w  obecności 
n ie k tó ry c h . syntetycznych żywic fenoplastów . W 
przeciw ieństw ie do żywicy, kauczuk w prow adza­
m y db m asy n iekiedy w  dużych ilościach, aż do 
50% w agi w łókna. T ek tu ry  zak lejane lateksem  
w ym agają  zasadniczo w ulkanizacji (podwyższona 
tem pera tu ra , jed n ak  w  granicach dopuszczalnych 
d la  skór). P rzy  produkcji elastycznych wodood­
pornych tek tu r, może być stosow ane irówndeż za­
k lejan ie  bitum iczne, k tó re  jest tańsze od kauczu­
kowego. U żyw a się do tego w odnej em ulsji, a  koa­
gulację przeprow adza się  rów nież siarczanem  gli­
nu. Z w ykle em ulsję w odną bitum iczną z zastoso­
w aniem  m ydła żywicznego jako em ulgatora p rzy ­
gotow uje się w  następujący  sposób: b itum  i żywicę
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stapia się razem  mocno m ieszając; w  oddzielnym  
naczyniu nagrzew a się do stan u  w rzenia pastę, 
p rzyrządzoną z kaolinu  i wody. W gorącą pastę  
w lew a się jednocześnie cienką strugą, mieszając, 
stop b itum u z kalafonią i gorący roztw ór sody k au ­
stycznej. K aolin, obok żyw icy odgryw a rolę po­
mocniczego em ulgatora. Celem hom ogenizacji 
(ujednolicenia) przepuszcza się o trzym aną em ulsję 
przez m łynek koloidowy, rozprow adza w  wodzie 
i w prow adza do masy. S trąca  się siarczanem  glinu. 
Dbać należy, aby koagulacja nastąp iła  całkowicie, 
gdyż inaczej b itum  będzie zak leja ł sito m aszyny 
i filce.

Z innych środków  zaklejających należy wym ienić 
jeszcze m ydło naftenow e (rozpuszczalne w  wodzie 
sodowe sole kw asu  naftenow ego). P rzygotow ane 
mydło naftenow e podgrzew a się (dodając czasem 
p arafiny  rozpuszczonej w  gorącej terpentynie) 
i w lew a ostrożnie do holendra. Po dobrym  wym ie­
szaniu m asy w  holendrze dodaje się jak  zwykle 
siarczanu glinu  w  odpowiedniej ilości.

WYRÓB TEKTUR NA MASZYNACH

Nie będę przytaczał szczegółów znanych dotych­
czas sposobów w yrobu te k tu ry  szewskiej n a  tek tu - 
rów kach z sitem  cylindrycznym  lub  płaskim , 
względnie z w ielom a sitam i cylindrycznym i, na le ­
ży jednak  ogólnie podkreślić k ilka  zasadniczych 
różnic w tej produkcji. Jeżeli więc używ a się 
jednego sita  cylindrycznego lub  płaskiego, to w te­
dy  n a  w ale form atow ym  zwiększa się liczbę naw i­
nięć, czyli w arstw . A by przyspieszyć produkcję  
pow iększy się liczbę s it cylindrycznych i tym  sa­
m ym  zm niejszy się ilość naw inięć n a  w ał fo rm a­
towy.

N orm alna szerokość tek tu rów ki w ynosi 2,2 m etr. 
—- prędkość robocza 30—40 m /m in . T ek tu ry  w y­
robione na sitach płaskich odznaczają się lepszymi 
właściwościami, aniżeli na sitach  cylindrycznych.

Jeżeli tek tu rów ka  posiada część suszącą, to ilość 
sit cylindrycznych dochodzi do 8, w arstw y  łączy 
się na p rasach  i te k tu ra  biegnie na  m aszynie w fo r­
m ie w stęgi bez końca. Są to  bardzo sp raw ne  m a­
szyny p raw ie w yłącznie do w yrobu te k tu ry  b rą ­
zowej. W śród tyęh  m aszyn istn ie ją  duże, o śred­
nicy  sit cylindrycznych ok. 1100 mm, szerokości 
roboczej 3,5 m, w ielkiej ilości u rządzeń  próżnio­
w ych do odciągania wody, w skutek  czego szybkość 
m aszyny dochodzi do 125 m /m in .

W szystkie tego rodzaju  m aszyny p roduku ją  
jednak  te k tu ry  n a w a r s t w i a n e ,  co dla tek ­
tu ry  szewskiej jest, jak  to już zostało powiedziane 
nieodpowiednie. Rozwój produkcji obuw ia m echa­
nicznego, możność stosow ania w  pew nych w ypad­

kach tek tu ry  zam iast skóry spowodowały, że zasz­
ła konieczność skonstruow ania m aszyny, k tó raby  
czyniła zadość w ym aganiom  staw ianym  tek turom  
przez przem ysł obuwniczy.

Tugow  opisuje taką  maszynę, skonstruow aną w 
Z.S.R.R. do w yrobu te k tu r  j e d n o w a r s t w o ­
w y  с h  z w łókien roślinnych i skórzanych o róż­
nej grubości aż do 6 mm włącznie.

M aszyna jest odm ianą zw ykłej płaskositow ej 
m aszyny papierniczej i  dzieli się na 3 zasadnicze 
części: m okrą, czyli sitow ą, p rasow ą i  suszącą. 
Część sitow a tej m aszyny posiada sito długości 
25 m  i szerokości 2,3 m. Z araz za w ałem  czołowym 
znajdu je  się tylko 5 w ałków  regestrow ych, poczym 
następ u ją  p rzy rządy  ssące w liczbie 21. Każdy 
ssak p racu je  od oddzielnej pom py próżniow ej. Ta 
w ielka ilość skrzynek  ssących w yw oływ ana jest 
trudnością  odw adnian ia  w łókna skórzanego, oraz 
dużą grubością w arstw y  odw adnianej masy. P ręd ­
kość ruchu  sita  w zależności od grubości tek tu ry  
i stopnia sm arności m asy m a wynosić od 0,4 do 
4 m /m in . Im  grubsza jest w arstw a m asy i im  ona 
jest sm arniejsza, tym  w olniejszy m usi być bieg 
sita. T ek tu rę  wyściółkową do obuw ia o grubości 
2,5 — 2,75 m m  w yrabia  się  np. z prędkością 
0,6 m /m in .

Szerokość w stęgi tek tu ry  na sicie regu lu je  się 
paskam i form atow ym i, jak  w  zwykłej papiernicy. 
W ysokość paska (100 mm) obliczona jest na n a j­
w iększą grubość tw orzącej się w arstw y  tek tu ry  
(80 — 90 mm) p rzy  koncentracji w łókna od 1,5 do 
3,5%. T ek tu ra  wyściółkowa o grubości 2,5—2,75 
m m  w ym aga koncen tracji ok. 2,5%.

Sito p racu je  bez trzęsaka. Celem dobrego w y­
m ieszania w łókna i dobrego spilśnienia pracu je  
zaraz n a  początku s ita  specjalne urządzenie k tó re­
go działania jednak  Tugow  nie podaje. Nie mówi 
się też n ic.o  lin ijkach.

M asa pozbaw iona części wody na  w ałkach rege­
strow ych i skrzynkach ssących i już spilśniona, 
wchodzi n a  p r a s y  w s t ę p n e .  Ta część m a­
szyny sk łada  się z 7 tak ich  p ras  i wyżym aka, obję­
tych jednym  filcem. M asa "na  sicie p rzy k ry ta  fil­
cem przesuw a się przez p rasy  w stępne i w yżym ak 
na  k tó rych  pozbaw ia się wody do stan u  w ilgot­
ności 78 — 80% .

Z w yżym aka m asa przechodzi na filcu do części 
p r a s  n o r m a l n y c h  k tó rych  je s t 5—p ierw ­
sza prosta  i cztery następne odw rotne. Po p rze j­
ściu tych pięciu p ras w ilgotność w stęgi spada do 
66 — 70% i w  tak im  stan ie  przechodzi ona na część 
suszącą.

Część suszącą m aszyny składa się z 75 cylindrów  
ustaw ionych jeden  za drugim  w  3 rzędy. Cylin­
d ry  te  różnią się zasadniczo od zwykłych, gdyż nie 
są ogrzew ane p a rą  i są o tw arte  z obu boków. S łu­
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żą one do prow adzenia wstęgi. T ek tu ra  suszy się 
przy pomocy gorącego pow ietrza, k tó re  cy rku lu je  
pomiędzy cylindram i i w ew nątrz  cylindrów . Dla 
przyspieszenia ruchu  i rów nom iernego rozłożenia 
powietrza służą odpowiednie propellery . Cała 
część susząca m aszyny zam knięta jest całkowicie 
szczelną pokryw ą. Gorące pow ietrze o trzym uje 
się od kaloryferów  ogrzew anych parą , w budow a­
nych pod pokryw ą części suszącej. Pow ietrze  n a ­
wilżone u s u w a  s :.ę za pomocą wyciągów. T ek tu ra  
po przejściu części suszącej w ykazuje 9 — 10% 
wilgoci. Ten sposób suszenia daje lepsze w yniki 
od gw ałtownego suszenia w  w ysokich tem p era tu ­
rach. Prócz tego specjalnie dla skórzanych tek tu r  
je s t  odpowiedniejszy z uw agi na to, że skóra chro­

m owa n ie  znosi tem p era tu ry  wyższej ponad 90°C, 
a skóry  innych  garbunków  naw et ty lko 60°C.

K onstrukcja  m aszyny opisana jest tylko w  ogól­
nych zarysach, a le  m ożna się z tego zorientow ać 
w  samej idei m aszyny. P rodukow ana na niej 
jednow arstw ow a tek tu ra  skórzana swoimi w łasno­
ściam i fizycznym i i m echanicznym i zbliża się do 
n a tu ra ln e j skóry.

K ilka operacji odbyw ających się oddzielnie na 
zw ykłych tek tu rów kach  tu  przechodzi w  jednym  
biegu, bez przerw y. Zm niejsza to znakom icie su ­
m ę ręcznej pracy, pow iększa dobową produkcję, 
zm niejsza w  dużym  stopniu  odpadki i b rak i i daje 
w  poszczególnych partiach  bardziej jednolity  ga­
tunek.

SKŁAD MASY I W SKAŹNIKI FIZYCZNO-MECHANICZNE ZASADNICZYCH 
GATUNKÓW TEKTURY OBUW NICZEJ

Tektura

w yśció łkow a

Tektura

napiętkow a

Tektura

ce lu lozow a
„C e lla t”

„P rim a ” Sztuczna
skóra

A. SKŁAD M ASY

W łó kn o  In iano-konopne (%) ...................... — 25-40 — — —

W łó kn o  baw e łn iane  „  ...................... 20-25 — — 30 —

M asa ce lu lozow a ,, ...................... 40-50 40-50 100 — —

W łó kn o  skóry-chrom . ,, ....................... — — — 100
W łó kn o  skóry-inne „  . . . . . — — 70 —

Lateks w stos. do w łó k ..,, ...................... — — 30 30 30

Żyw ica fenolow a ,, ...................... — — 10 —

Klej żyw iczny ,, ....................... 5,5 7 — — —

O b c in k i tek tu row e  ,, ...................... 25 25 — — —

B. W S K A Ź N IK I FIZ.-MECH.

G rubość ( m m ) .................................................. 1,5-2,5 1,7-2,5 1,5-25 1,5-2,5 2,5-3,2
W ilgo tność ( % ) .................................................. 8-12 8-12 8-10 8-10 9-10
C ię ża r ob ję tościow y kg /d m 3 ...................... 1,05 1,15 0,95 0,8-1,0 0,85-1,05
C hłonność w ilg . (w w odzie  w ciqgu.24 g.) (%) — 17-18 8-10 15-22 20-40
O bciq żen ie  zryw . (w kg)

w stanie such. k ie r. podłużny . . . 3,5 4,5
l  1 8 2,0

}  1,3-1,5
w stanie such. k ier. poprzeczny . . 1,5 1,7 1,0
w stanie m okr. k ie r. pod łużny . . . 0,85 1,5 1 1'5 0,8

|  0,85-1,0
w stanie m okr. k ie r. poprzeczny . . 0,35 0,5 0,4

R ozciqgliw ość (%)
w stanie such. k ie r. pod łużny . . . 10 8

} 20-25
12-18

i 25
w stanie such. k ie r. poprzeczny . . 13 12 15-25 1

Zm nie jsz, mocy po 6000 zg ię ć  nie w ięce j (%) — 2,0 — 10
W ytrzym ałość na zgin. nie m niej . . . — — — 7500 —  ■
W ytrzym ałość na zw ijan ie  (w m m /m in.) . 2,5 1,5

C
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SUMMARY

The article em phasises the  im portance of boot 
roards production and reports  th e ir  physical and 
m echanical properties, the  kinds of raw -m aterials 
used for the ir m anufacturing, m ethods of grinding

and sizing, the d ifference betw een one- and m any- 
layer boards. I t  fu r th e r  contains the  description 
of a m achine w ith  f la t w ire, fo r continuous pro­
duction of one-layer board up to 6 mm.
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Inż. GOSTA  H A L L  661.713:676

Sziredzki przemysł celulozoiro-papierniczy*)
The Siuedish pulp-and-paper industry

Szw ecja posiada w yjątkow o korzystne w arunki 
dla szeroko rozwiniętego przem ysłu uszlachetnia­
n ia  drew na. Przeszło połowa pow ierzchni k ra ju  po­
k ry ta  jest lasam i. W ykorzystaniu tych  olbrzym ich 
przestrzeni leśnych sp rzy ja  szczególnie sieć rzek, 
k tó re  stanow ią efektyw ne, n a tu ra ln e  drogi tra n ­
sportow e dla drew na i równocześnie zasilają p rze­
m ysł w  energię wodną.

System  rzeczny k ra ju  i skala jego w ykorzysta­
n ia  dla tran sp o rtu  drew na są w Szwecji w y ją tk o ­
we. Północna część k ra ju , w  k tórej głów nie skupio­
ne są przestrzen ie  leśne, poprzecinana jest w ielką 
ilością, m niej lub  więcej rów nolegle do siebie p ły ­
nących rzek. Rzeki te  m ają  swe źródła we w schod­
nich górzystych połaciach k ra ju  i podążają przy 
stosunkowo szybkim  spadku do Bałtyku.

Gdy w  okresie zimowym ziemia p o k ry ta  jest 
śniegiem  i rzeki zam arzają, ścięte drew no przew o­
zi się i uk łada na  ich brzegach. Z nastan iem  cie­
plejszej pory  roku, rzeki tracą  sw oją pow łokę lodo­
wą i drew no je s t autom atycznie spław iane do poło­
żonych n a  nadbrzeżu tartaków , fab ryk  m asy celu­
lozowej i innych zakładów  uszlachetniania drew na. 
T ransport odbywa się autom atycznie dzięki stosow ­
nej regulacji i rozbudow ie ko ry t rzek p rzy  rów no­
czesnym starannym  nadzorze ze strony  kw alifiko­
w anych flisaków.

Ten system  tran sp o rtu  je s t jednym  z filarów, 
stw orzonej z w ielką starannością organizacji dla 
racjonalnej eksploatacji lasów  szwedzkich. Łączna 
długość w ód spław nych wynosi przeszło 30 tysięcy 
kilom etrów , co stanow i m niej więcej 5 razy tyle, 
co droga W arszaw a—Nowy Jo rk . K oszta tran sp o r­
tu  z odległych lasów  do fab ryk  i zakładów  p rze­
tw órczych stanow ią zaledw ie u łam ek tego, co kosz­
tow ałby transpo r kolejow y lub drogow y na tym  
sam ym  odcinku. Ilość drew na, k tó re  zostaje co roku 
wywiezione z lasów  jest poza tym  ta k  olbrzym ia, 
że auto i pociąg, z p rak tycznych  względów mogą 
być b ran e  pod uw agę tylko jako środki pom ocni­
cze. G dyby zebrać okrąg lak i, sp ław iane w  ciągu 
roku, m ożna by  nim i opasać 10 razy  kulę  ziemską. 
Sieć kolejow a i drogow a o odpowiedniej zdolności 
przewozowej w ym agałaby fantastycznych inw esty­
cji, szczególnie wobec trudno  dostępnych i pagór­
kow atych terenów  leśnych. Tak więc, tran sp o rt 
potrzebnych co roku  ilości d rew na stanow iłby przy 

* użyciu norm alnych środków  nierozw iązalny p rob­
lem. Cały szwedzki przem ysł uszlachetniania d rew ­
na zużyw a bow iem  rocznie przeszło 10 m ilionów 
ton surowca.

*) R efera t wypłoszony przez inż. G. Hałla, dy rek to ra  Kornsas 
A. B. w Ge.fle (Szw ecja), dn . 24 listopada 1948 r. w  Łodzi w  lo­
kalu C entralnego Zarządu Przem ysłu Papierniczego n a  zebraniu  od­
czytowym Oddziału Łódzkiego Stow arzyszenia Inżyn ierów  i Tech­
ników Przem ysłu Papierniczego.

T łum aczenia re fe ra tu  dokonał inż. W łodzimierz Surewicz.

ZNACZENIE PRODUKTÓW LEŚNYCH DLA 
GOSPODARKI SZWECJI

Od daw nych czasów posiadanie rozległych lasów  
i ich produk tów  ubocznych m iało bardzo duże zna­
czenie dla gospodarki Szwecji. Z urzędowych d a ­
nych statystycznych  m ożna przekonać się, że p ro ­
duk ty  leśne stanow ią w  norm alnych w arunkach  
40% w artości całego eksportu. Znaczenie tych p ro ­
duktów  w  bieżącym  roku, uw ydatn ia  jeszcze b ar­
dziej poniższe zestaw ienie, w k tórym  podano w ar­
tość poszczególnych g rup  eksportow anych a rty k u ­
łów  w stosunku do w artości całego eksportu:

p roduk ty  leśne 55%
m aszyny etc. 12%
żelazo, s ta l etc- 11%
rudy  i kruszce 7%
budow a okrętów 5%
inne 10%

D ruga w ojna św iatow a uw ydatn iła  znaczenie i 
w artość lasów w stopniu jeszcze silniejszym  niż k ie ­
dykolw iek dotąd. W czasie pięcioletniej, p rak ty cz­
n ie  biorąc, całkow itej izolacji od św iata  zew nętrzne­
go, Szwecja była pod w zględem  zaopatrzenia w n a j­
w iększym  stopniu  zdana na  w łasne środki. Dzięki 
stanow i lasów  m ogły być rozw iązane najw ażniej­
sze problem y, zarów no jeśli chodzi o problem  miesz­
kaniow y, jak  też kw estię ogrzew ania, zaopatrzenia 
w  tekstylia , nie zapom inając o transporcie (gaz 
drzewny).

Laicy nie zdają sobie często spraw y z tego, w ja ­
kiej m ierze korzystam y w  naszym  codziennym ży­
ciu z produk tów  leśnych, albow iem  m asa celulozo­
wa, o trzym yw ana z drew na i  pochodne celulozy 
w ystępują  w zgoła nieoczekiw anej postaci, k tó ra  w 
żadnym  razie nie w skazuje na ich pochodzenie 
(z drew na).

Zestaw ienie produktów , otrzym yw anych bieżąco 
z d rew na obejm uje tak  różne rodzaje artykułów , 
jak  mydło, pończochy jedw abne, film y fotograficz­
ne, serw ety , żywice, m ateria ły  wybuchowe-, cuk ier 
i olej, n ie m ówiąc już o produk tach  przynależnych 
do rozległej „rodziny p a p ie ru ’1 i przem ysłu  budow ­
lanego.

D zięki stosownej kom binacji produkcji m as ce 
lulozowych siarczynow ych i siarczanow ych, ścieru, 
drewna, ciętego, węgla drzew nego i p ły t w łókni­
stych, jak  również sp iry tusu  i in. produktów  ubocz­
nych, w ykorzystanie szwedzkich bogactw  leśnych 
je s t pod względem  organizacyjnym  posunięte do 
g ranic możliwości.

N a p rzestrzen i ostatn ich  la t p rzem ysł poczynił 
znaczne postępy w  zw iązku ze w zrasta jącą rac jo ­
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nalizacją  i Specja lizacją  produkcji'. Z a in sta low an o  
n ow e urządzen ia  tech n iczn e , u rząd zon o  p la có w k i  
badaw cze, toru jąc ty m  d rogę do  in te n sy w n y c h  b a ­
d a ń  n au k ow ych .

NOWE BIELARNIE

N ajbardziej frapu jąca  jest w ielka ilość now ych 
bielarni, zarów no dla m as siarczynow ych, jak  też 
siarczanowych; stanow ią one dalszy w yraz dążeń 
do uszlachetniania produktów . Poniższe cyfry ob­
razują  drogi rozwoju:

^ k Masa cel. bielona % w stosunku do
cołkowitego eksportu

1913 6
1927 9 35
1937 20 45
1947 33 52

Szczególnie im ponujący jest w zrost zdolności p ro ­
dukcyjnej dla bielonej m asy natronow ej, będący 
wyrazem ufności, co do dalszego jej rozw oju. B ę­
dąc w czasie ostatniej w ojny w A m eryce Północnej, 
jako członek szwedzkiej delegacji przem ysłow ej, 
m iałem możność zapoznać się z rozw ojem  na  odcin­
ku  celulozy i papieru, odnosząc przy  tym  zdecydo­
wane w rażenie o dużych możliwościach rów nież 
d la  Europy — w dalszej perspektyw ie.

W szystkie gałęzie am erykańskiego przem ysłu 
papierniczego okazyw ały żyw e zainteresow anie no­
wymi gatunkam i m asy celulozowej (chodzi o a lka li­
czne m asy bielone — przypisek tłumacza). Obok 
producentów  opakow ań dla ,,bu telek  m lecznych11 i 
mrożonych produktów , przez k tórych  byłem  szcze­
gólnie często in terpelow any, mogłem stw ierdzić 
w zrastające zapotrzebowainie bielonych m as natro- 
nowych do przeróbki na tak  różne artyku ły , jak  b i­
bułka, papier workowy, k a rto n  i szlachetne gatunki 
papieru. To powodzenie „b iałe j11 m asy natronow ej 
znajduje swoje w ytłum aczenie w dobrych w łasnoś­
ciach, w yrabianego z niej papieru, przede w szyst­
kim  za: w ysokiej sam ozerwalności i odporności na 
podwójne zginanie przy równoczesnej dobrej nie- 
przezroczystości i odw adnialnaści na m aszynie p a ­
pierniczej.

Jeśli chodzi o b ielarn ie  dla mas siarczynowych, 
warto zauważyć, że w iele z nich zainstalow ano, ce­
lem  uszlachetniania m as niebielonych na m asy 
jedwabnicze. Oczywiście, w  razie potrzeby  można 
także używać ich dla b ielenia m as celulozowych 
papierniczych.

Jeśli chodzi o m asy papiernicze, głów nym  dąże­
niem  było polepszenie ich w ła s n o ś c i  jako półpro­
duktu  przeznaczonego do w yrobu pap ieru  oraz lep­
sze opanowanie procesu ich otrzym yw ania. P o n i­
żej postaram  się odpowiedzieć na  pytanie, jakim i 
drogam i dążono do osiągnięcia powyższego celu-

Nie itak dawno jeszcze znajomość charak te ru  oraz 
zakresu  zastosow ania m asy celulozowej była tak  
niew ielka, że konsum enci rozróżniali czasem tylko 
dw a ty p y  m as: jeśli p róba była biała, była to m asa 
siarczynow a, gdy była ona brązow a — była to m a­
sa natronow a. Dziś w iem y już na ten tem at znacz­
nie więcej; dzięki now ym  środkom, jak ie  dała nam 
do dyspozycji n au k a  i technika, udało się nam , 
jeśli n ie całkowicie, to przynajm niej częściowo w y­
jaśnić odnośne zagadnienie. W iemy więc teraz, że 
z tego samego drew na możemy w ytw arzać całą se ­
rię  różnych gatunków  mas celulozowych. Wiemy 
także, że drew no pod względem  fizycznym, a tak  
że częściowo pod względem  chemicznym, stanow i 
ciało n iejednorodne o zm iennych własnościach. 
Podłoże, k lim at i inne czynniki już w ram ach jed ­
n eg o  gatunku  drew na w aru n k u ją  znaczne w aha­
nia jego jakości. S ilne w zrastanie drew na na wios­
n ę  i latem , słabsze zaś jesienią, pow oduje pow sta­
w an ie  tzw , pierścieni rocznych, co spraw ia, że ciecz 
roztw arzająca przenika do drew na z niejednakow ą 
szybkością. W ynika stąd  dążenie do stałego u lep­
szania kontro li procesu produkcyjnego.

Zasobność lasów  szwedzkich w drzew a iglaste 
przew yższa 4-krotnie m niejw ięcej ilość drzew  liś­
ciastych, co znajdu je  uzasadnienie w w arunkach 
klim atycznych. Ponieważ drzew a liściaste, w  prze- 
w ażajcej ilości brzoza, m ają  jeszcze dla naszego 
przem ysłu celulozowego niew ielkie znaczenie, rue 
będę o nich szerzej m ówił. Z drzew  iglastych w y­
stępują , p rak tyczn ie  biorąc, tylko dw a gatunki, 
m ianowicie: św ierk  — picea excelsa i sosna — pi- 
n us silvestris. W ystępują one w  m niej więcej rów ­
nych ilościach i m ają  także zbliżony sk ład  chem icz­
ny, z tą  różnicą, że sosna je s t dwu, lub  trzykro tn ie  
bogatsza w  żywicę. Ta okoliczność pow oduje 
konieczność roztw arzania obu gatunków  drew na 
różnym i m etodam i, celem otrzym ania z nich m asy 
celulozowej. Św ierk może być roztw arzany m eto­
dą kw aśną, siarczynow ą, podczas gdy dla roztwo­
rzenia sosny stosow ane są m etody alkaliczne: s ia r­
czanowa lub sodowa. W obu w ypadkach o trzym u­
je  się m aksym alną w ydajność m asy celulozowej, 
odpow iadającą w przybliżeniu  połowie ciężaru 
drew na. P rzy  procesie siarczynow ym  gdzie p racu je ­
m y ze stosunkow o tan im i chem ikaliam i (siarka i ka­
m ień wapienny), regeneracja  aktyw nych sk ładn i­
ków  cieczy w arzelnej nie opłaca się. Je st ona za to 
konieczna przy  procesie siarczanowym .

D rzew a ig laste zaw ierają  40—45% czystych w łó­
kien celulozowych, około 30% „środka w iążącego11 
— ligniny, a poza tym  hemicelulozę, ferm entu jące 
w ęglowodany, tłuszcze, żywicę i w m niejszych 
ilościach inne składniki. W skutek ostrego klim atu, 
drzew a w lasach północnej Szwecji' w zrastają  b a r­
dzo powoli, rekom pensują to jfednak, dając w łókna
o całkiem  w yjątkow ej jakości.

Do uw olnienia w łókien z ich w ieloletniej niewoli 
n ie  jest po trzebne całkow ite usunięcie ligniny. Ze­
w nętrzn ie  nie można poznać, jeśli w yodrębniona 
celuloza zaw iera do około 10% ligniny. Jednak  gdy 
ta  granica zostanie przekroczona, otrzym ane w łók­

Masa cel. przezn. 
do przeróbki na 
sztuczne włókna 

% w stos. do 
cel. bielonej
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na n ie  dadzą się całkowicie od siebie oddzielić. 
Można naw et powiedzieć, że własności takiego p ro ­
duk tu  z punk tu  w idzenia papiern ictw a zbliżone są 
do własności ścieru.

Zależność między zawartością ligniny, a przydat­
nością masy celulozowej dla celów papiernictwa.

Z aw artość ligniny w yw iera znaczny w pływ  na 
przydatność m asy celulozowej dla celów p ap ie r­
nictw a. Ogólnie biorąc, ze w zrostem  zaw artości li­
gniny, m asa celulozowa s ta je  się tw ardsza i bardziej 
krzepka, to znaczy, że daje  p ap ie r o wyższej sa- 
m ozerwalności i wyższym  przepukleniu , w ym aga 
jednak  przy  przygotow aniu silniejszego m ielenia. 
Odpowiednio do tego, z m asy celulozowej o niższej 
zaw artości lingniny o trzym uje się papier bardziej 
m iękki, o niższej sam ozerw alności i przepukleniu, 
zużyw ając przy  tym  m niej energ ii w  holendrow ni. 
W yjątek stanow i tw arda , niebielona m asa siarczy 
nowa. Może m ianow icie zaistnieć w ypadek, że k ró ­
cej gotow ana m asa siarczynow a o wysokiej zaw ar­
tości ligniny będzie ęię łatw iej m leć od niebielonej 
m asy siarczynow ej o średniej tw ardości. Znajduje 
to sw oje w ytłum aczenie w  tym, że przy  kró tk im  
czasie gotow ania rozpuszcza się n ie  tylko m niej lig ­
niny, ale także pozostają w m asie celulozowej pew ­
n e inne składniki drew na, k tó re  u ła tw ia ją  m ielenie 
w łókien.

Duże znaczenie zaw artości ligniny w m asie celu­
lozowej pow oduje nieodzowność dokładnej kontroli 
procesu gotowania. We w szystkich nowoczesnych 
fabrykach  oznacza się  regu larn ie  stopień roztw orze­
n ia  drew na, dążąc do o trzym yw ania (produktu o 
m ożliw ie sta łe j (określonej) liczbie chlorowej i sta- 
tych własnościach.

W szwedzkim  przem yśle celulozowym znorm ali­
zow aną m ia rą  stopnia roztw orzenia drew na jest 
t.zw. liczba chlorow a Roe‘go, Dla m as natronow ych 
odpow iada ona p raw ie  dokładnie zaw artości ligni­
ny, to znaczy, że m asa o liczbie chlorowej 5 zaw ie­
ra  w przybliżeniu 5%  ligniny itd . Dla m as siarczy­
nowych istn ieje  rów nież p ro s ta  zależność, chociaż 
zaw artość ligniny je s t zawsze nieco wyższa niż 
liczba Roe‘go.

Dla o trzym ania jednolitej m asy celulozowej, 
przem iany chem iczne w e w szystkich częściach du­
żego w arn ika  m uszą zachodzić z p raw ie  jednakow ą 
szybkością. P rzy  m etodzie alkalicznej oddaw na już 
stosuje się z powodzeniem  przym usow ą cyrkulację 
cieczy w arzelnej. P rzy  m etodzie siarczynowlej 
cyrkulacjo taka  zw iązana je s t z pow ażnym i tru d ­
nościami; gorący ług siarczynow y n a  sku tek  korozji 
szybko zniszczyłby przew ody ze zwykłego żelaza 
i stali, poza tym  zaś .zanieczyszczenia gi(psem są 
tru d n e  do uniknięcia. Dzięki zastosow aniu stali 
kw asoodpom ej oraz podgrzew aczy ,ługu specjalnej 
konstrukcji, zdołano po w ieloletnich próbach o sta ­
tecznie rozwiązać ten  problem .

W prow adzenie przym usow ej cyrkulacji ługu do 
procesu siarczynow ego może być uw ażane za czyn­
nik decydujący w h istorii techniki celulozowej.

P rzym usow a cyrkulacja oznacza nietylko synchro­
nizację procesów chem icznych w różnych częściach 
w arnika, ale da je  także możliwość prow adzenia 
procesu gotow ania w  sposób dużo pew niejszy, niż to  
było możliwe dotychczas. I wreszcie, przebieg p ro ­
cesów chem icznych w  czasie gotow ania decyduje
0 tym , czy z drew na otrzym a się m asę celulozową 
odpowiednią dla tak  różnych celów, jak  krzepki, 
gęsty papier pakow y z jednej, i  m iękki, chłonny 
papier do w yrobu ręczników  —  z drugiej strony.

Do w yrobu gatunków  m as celulozowych, odno- 
w iadających w ym aganiom  przem ysłu jed w a b iu  
sz tu czn eg o  i w łó k ie n  c ię ty ch  konieczne jest szczegól­
n ie dobre i odpowiednie w yposażenie techniczne. Ze 
zrozum iałych pow odów  szczegóły tego skom pliko­
w anego procesu nie mogą być tu- rozpatryw ane- 
Chciałbym  jednak  nadm ienić, że proces len w n a j­
bardziej nowoczesnych zakładach przebiega prze­
w ażnie jako proces ciągły. Z wieży do wieży, z m a­
szyny do m aszyny, dalej i dalej płynie m asa celulo 
zowa przez cały system, coraz to bardziej uszla­
chetniona, aż osiągnie wreszcie żądany stopień 
uszlachetnienia.

Otrzymywanie i  zapotrzebowanie na masy celulo­
zowe do przeróbki na sztuczny Jedw ab.

, ' У
N iezbyt daw no jeszcze, p rak tyczny  papiernik  

w zruszał ram ionam i i uw ażał za śmieszne, kiedy 
producent celulozy w skazyw ał na przem ysł jadw a- 
b iu  sztucznego jako n a  poważnego konkurenta, jeśli 
chodzi o półm asy chemiczne. Dziś n ik t już chyba nie 
w ątpi w w artość i znaczenie tego nowego p roduktu
1 ro lę celulozy drzew nej, jako surow ca służącego do 
iego otrzym yw ania. Szwecja np  z ogólnej ilości 
przeznaczonej na  eksport m asy celulozowej siar- 
czynówej, wynoszącej w r. 1948 około 1 m ilj. ton 
w yprodukow ała ca 350 tys. ton m asy do przeróbki 
na sztuczny jedw ab. Dotychczas otrzym yw anie mas 
celulozowych jedw abniczych n ie ma jeszcze w ięk 
szego znaczenia dla przem ysłu siarczanowego, 
i w  tej dziedzinie jednak  istn ieje  możliwość znacz­
nego rozw oju w  przyszłości.

Doświadczenie pokazało, że produkcja m as celu­
lozowych jedw abniczych jest pod względem  handlo­
w ym  bardziej korzystna- od produkcji mas pap ier- . 
niczych.

Ja k  wiadomo, sztuczny jedw ab i w łókna cięte 
o trzym uje się różnym i m etodam i, m ianowicie: w is­
kozową, octanow ą, am ino—miedziową i nitrow ą.
Z tych 4 m etod najw iększa część produkcji św iato­
w ej przypada na  wiskozę, daleko za nią, na drugim  
n re jsc u  znajdu je  się  m etoda octanowa.

Przędza wiskozowa i octanow a m ają  całkieiń róż­
ne własności. P rodukcja  przędzy octanow ej jest 
znacznie droższa. Proces n itrow y stosow any jest 
dziś przew ażnie do otrzym yw ania lak ierów  itp.;
o ile wiem, istn ieje obecnie na całym  świecie ty l­
ko jedna fabryka, m ianowicie w  Południow ej Am e­
ryce, produkująca przędzę nitrocelulozow ą. W resz­
cie jedw ab am ino-m iedziow y posiada pew ne cenne 
własności, p rodukcja  jego je s t jednak  m niej re n ­
tow na i m a stosunkow o niew ielkie znaczenie.
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Wysokie wymagania jakościowe w  stosunku do 
celulozy wiskozowej.

Produkcja m asy celulozowej jedw abniczej jest 
przedsięwzięciem  bardzo dokładnym  i nie widziano 
technicznych możliwości jej standaryzacji. W szyst­
kie zagadnienia zw iązane z tą  produkcją  były 
w ciągu w ielu la t otaczane s ta rann ie  strzeżoną t a ­
jem nicą. Skutkiem  tego, postępy były bardzo nikłe 
i wzrost w skazań jakościow ych p roduk tu  rów nie 
powolny. Jest rzeczą zrozum iałą, że producentow i 
jedw abiu  sztucznego szczególnie zależy na tym, że­
by charak te r p rzerab ianej m asy celulozowej nie 
ulegał zmianie. Potrzeba około tygodnia czasu ha 
to, aby w łóknistą m asę celulozową przerobić na 
przędzę i ew entualne w ady surow ca m ogą być w y­
k ry te  dopiero po upływ ie tego czasu, naraża jąc  na 
szw ank całotygodniową produkcję.

Od tego czasu Jednak (poczynione zostały znaczne 
postępy zarów no przez producenta  jak  i dalszego 
przetw órcę m asy celulozowej. Szły one głów nie w 
kierunku popraw ienia jakości i u trzym ania stałości 
gatunku m asy celulozowej. Stopniowo w yjaśniano 
zależność m iędzy własnościam i m asy celulozowej- 
jej zachowaniem  się przy przeróbce na jedw ab 
sztuczny i' w łasnościam i otrzym yw anej przędzy,

W ciągu ostatnich dwóch la t przeprow adzono spe 
cyfikację gatunków , usta lając  szereg różnych typów  
masy, najbardziej stosow anych dla różnych rodza­
jów dalszej jej przeróbki.

Najczęściej stosow anym  k ry te riu m  przy  ocenie 
mas drzew nych jest zaw artość alfa-celulozy.
Jak  wiadomo, alfa—celuloza przedstaw ią procen­
tow ą zaw artość m asy odpornej na działanie zasad, 
beta — celuloza — frakcję, k tó ra  po dodaniu do 
alkalicznego roztw oru kw asu (aż do otrzym ania 
odczynu kwaśnego) zostaje w ytrącona w postaci 
osadu i wreszcie gam m a — celuloza stanow i ten  
składnik masy celulozowej, k tó ry  pozostaje w  roz­
tw orze i obliczany byw a drogą pośrednią.

G atunki m as celulozowych, spotykanych reg u la r­
nie na rynku  m ożna podzielić zgrubsza w edług 
zawartości alfa—celulozy, jak  niżej:

Mas a przeznaczona 
do przeróbki na :

Przybliżony procent za­
wartości alfa-celulozy

89%
89 — 92%

C elo fan
Jedw ab sztuczny i cięte włókna 
Włókno z w kładek do opon sa ­
mochodowych 94 — 95% 
Jedw ab octanowy 96%
Wysoka zaw artość alfa— celulozy podnosi w a r­

tość m asy jedw abniczej, w pływ a bowiem  dodatnio 
na wydajność, otrzym yw anego z niej p roduk tu  
i wskazuje na wysoką czystość chemiczną, k tó ra  po­
w inna być zawsze b rana  pod uw agę przy ocenie 
jakości mas jedw abni czy ch. W ysoka zaw artość 
alfa — celulozy n ie  g w aran tu je  jednak  tego, że ce­
luloza nie uległa degradacji (depolim eryzacji) np 
przez zbyt silne trak tow anie przy  bieleniu. W skutek 
tego wprowadzono obok alfa — celulozy, liczbę 
miedziową, jako wskaźnik, charak teryzu jący  sto­
pień zmian zaszłych na skutek  procesów chemicz­

nych w  w ew nętrznej s tru k tu rze  celulozy. Przebie- 
lone w łókna dają  zw ykle w ysokie wskazani?, liczby 
miedzi.

Znaczenie liczby miedziowej.

W la tach  1924 — 25 przeprow adzono w Państw o 
w ym  Urzędzie B adania M ateriałów  w Sztokholmie 
rozległe p race badawcze, k tórych  celem było u sta­
lenie czynników, w arunkujących  i w pływ ającycn 
n a  odporność (trwałość) papierów  dokum entow ych 
iip , S tw ierdzono przy tym , że liczba miedzi jest 
jednym  z najbardziej cennych w skaźników  przy 
k lasyfikacji każdej niżej w artościow ej celulozy 
i je s t przy tym  czułym w skaźnikiem  na zm iany za­
chodzące w papierze w czasie „starzenia się“. In ­
nym i słowy, liczba ta  okazała się doskonałym  
i pratycznym  w ykładnikiem  odporności pap ierb  (na 
psucie się). Stw ierdzono nie tylko to, że papiery
o p ierw otnie wysokiej liczbie miedzi są bardziej 
skłonne do psucia się i starzenia od Ipapierów o niż­
szej liczbie m iedziowej, lecz także, że przy  przyś­
pieszonym  badan iu  „starzenia się“ przez w ystaw ia­
nie pap ieru  na  działanie prom ieni słonecznych, lub 
dłuższe jego ogrzew anie, liczba miedzi także w zras­
ta  szybciej. Oznacza to, że w łókna, szm aty lub m iaz­
ga drzew na, n ieostrożnie trak tow ane przy bieleniu, 
zostają zniszczone dużo szybciej od tychże w w y­
p adku  ostrożnego ich trak tow an ia  przy przeróbce 
na papier.

W prow adzenie odpowiednich m etod bielenia np. 
bielenia wielostopniowego łącznie z traktow aniem  
m asy alkaliam i, obniżyło później w  znacznej m ie­
rze w artość liczby miedziowej jako w skaźnika ga 
tu n k u  m asy celulozowej; stw ierdzono bowiem, że 
stosow ane dziś powszechnie p rzy  bieleniu tra k to ­
w anie alkaliczne w pływ a obniżająco na liczbę m ie­
dzi w  odniesieniu do białości masy.

Jak  zapew ne zauw ażyliście sami, znajdyw ane 
obecnie w artości liczby miedziowej bielonych mas 
celulozowych są znacznie niższe od w artości sprzed 
15—20 lat, co szczególnie zw raca uw agę przy  m a ­
sach jedwabniczych.

Lepkość amino—miedziowa.

Przem ysł jedw abiu  sztucznego w prow adził ozna­
czenie lepkości amino — m iedziowej jako nowy 
w skaźnik przy ocenie stabilności chemicznych mas 
drzew nych. W ysoka lepkość am ino—m iedziowa 
w skazuje zwykle na nieobecność niżej w artościow ej 
celulozy i oznaczenie to stanow i równocześnie sto­
sunkow o prostą m etodę kontro li rów nom ierności 
w ypadania m asy (przy kąpieli koagulującej). Od 
czasu w prow adzenia oznaczenia lepkości do labora­
toriów  fabrycznych, technika oznaczenia została roz­
pracow ana i ulepszona, tak  że oznaczenie lepkości 
uw ażane jest dziś za m etodę szybką i bardzo celową. 
W arto podkreślić, że różne zakłady jedw abiu 
sztucznego, na sku tek  różnych szczegółów konstru k ­
cyjnych alparatury, w ym agają m as o różnej lep­
kości.

Z agadnienie lepkości obudziło rów nież zaintereso­
w anie przem ysłu  papierniczego. W ystarcza wspom ­
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nieć badania  n ad  zależnością pom iędzy lepkością 
i  m ielnością (podatnością n a  m ielenie) p rzeprow a­
dzone przez ekspertów  am erykańskich  o raz  cieka­
w e badania nad  lepkością bielonych m as p ap iern i­
czych, przeprow adzone p rzez A nglików  G reenen 'a 
i H ebbs'a, k tó re  w ykazały  isto tne znaczenie w ska­
zań lepkości dla badania  bielonych m as w łóknistych 
p rzy  w yrobie papieru . Np. m asa celulozowa K rafta  
ze św ierku  skandynaw skiego w ykazuje zwykle 
dw ukrotn ie wyższą lepkość n iż  ta  sam a m asa o rów ­
nej liczbie chlorow ej, otrzym ana np. ze św ierku  ro s ­
nącego w  klim acie podzw rotnikow ym  (Brazylia).

Obok oznaczeń alfa—celulozy i lepkości, istn ie ją  
jeszcze inne k ry te ria , uw zględniane przy  ocenie 
przydatności m asy d la  specjalnych celów. P rzy  ce­
lulozie jedwaibniczej np. zaw artość żywic j.est w aż­
niejsza n iż  przy  innych  rodzajach m as. Z by t w yso­
k a  zaw artość substancji żywicznych w pływ a n a  ko­
lor przędzy i dlatego, ogólnie biorąc, ilość odpowia­
dająca  0,6% w yciągu eterow ego w inna być uw aża­
n a  za przybliżoną górną granicę zaw artości żywic. 
Istn ie ją  jednak  gatunki, w ykazujące regu larn ie  za­
w artość ty lko  0,2%, Z bytn ie usuw anie żywic może 
jednak  być szkodliwe, eksperci są bow iem  zdania, 
że pew na zaw artość m ydła  żywicznego konieczna 
jest dla należytego przebiegu procesu na  m aszy­
nie  przędzalniczej.

W ym agania producentów  jedw abiu  sztucznego od­
nośnie zaw artości popiołu są także  bardzo ścisłe 
i  w ym agają  stosow ania specjalnych środków  przy  
p rodukcji m as celulozowych. W rzeczywistości za ­
w artość popiołu w  w ysokogatunkow ej m asie jed- 
wabniczej nie pow inna przekraczać 0,1% .

Nowy Instytut Badawczy Drewna w  Sztokholmie.

Mówiąc o  rozw oju na  odcinku p rze tw arzan ia  d re ­
wna, należy zwrócić szczególną uw agę n a  p race b a ­
dawcze.

Przed  oa 20 la ty  szw edzki przem ysł celulozowy 
u tw orzył w łasne cen tralne ■ laboratorium , k tó re  
jednak  w krótce okazało się zby t m ałym . Jako  Nr. 1 
n a  liście potrzebnych  zak ładów  badaw czych posta­
wiono utw orzenie w ielkiego in s ty tu tu  d la  p ro d u k ­
tów  leśnych.

Szwedzki In s ty tu t B adania D rew na podlega p rze­
mysłowi poprzez organizację, utw orzoną p rzez różne 
jego gałęzie: celulozę, ścier, papier, dyktę, tek tu rę  
i przem ysł graficzny. K ierow nictw o spoczywa w  
rękach  zarządu, w ybranego częściowo przez p a ń ­
stwo, a częściowo p rzez wyżej w spom nianą organi­
zację. Przew odniczący pow oływ any jest przez p a ń ­
stwo po uzgodnieniu k an d y d a tu ry  z  przem ysłem .

K ażdy dział In s ty tu tu  posiada sekcję teoretyczną 
i sekcję bardziej prak tyczną. P ierw sza pow inna za j­
m ować się głów nie badaniam i podstaw ow ym i, d ru ­
ga zaś korzystając z pomocy dobrze wyposażonych 
laboratoriów  kon ty n u u je  badania i p race dośw iad­
czalne w  skali półtechnicznej.

W insty tucie  będą zainstalow ane kom pletn ie w y­
posażone urządzenia do otrzym yw ania chem icznych
i m echanicznych m as drzew nych, jak  rów nież in sta­
lacje do p rzeróbki m asy n a  jedw ab  sztuczny. Rów ­

nocześnie, oddział pap iern iczy  zostanie wyposażony 
w  doskonałe urządzenia do prak tycznych  badań w 
zakresie różnych zagadnień specjalnych z zakresu 
papiernictw a.

Maszyna papiernicza.
Ja k  wiadomo, in sty tu ty  badawcze, wyposażone 

są w  m aszyny papiernicze, k tórych szybkość robo­
cza jest dużo m niejsza miż u  maszyn, używ anych w 
przem yśle papierniczym . Poza tym , zarówno część 
sucha, ja k  też część m okra w spom nianych m aszyn 
rozpatryw ane być m uszą w  pew nym  względzie jako 
części m in iaturow ej m aszyny, bowiem  średnice 
walców  prasow ych, walców prow adzących, cylindra 
suszącego i w alców  gładzących są  dużo m niejsze od 
odnośnych części m aszyny przem ysłow ej. W p rze­
ciw ieństw ie do tego, now a szw edzka m aszyna doś­
w iadczalna zbudow ana będzie całkow icie ja k  m a­
szyna przem ysłow a norm alnej wielkości. Jedyna 
różnica sprow adzi się do szerokości roboczej w yno­
szącej tu  90 cm.

Część m okra w yposażona je s t w w alec ssący i trzy  
p rasy  m okre. T rzecia p rasa  je s t w ym ienna. S ita
i p rasy  pracow ać mogą z szybkością 500 m /m in. 
Dzięki odpow iedniej regulacji można obniżyć tę  
szybkość do 10 m /m in. P a rtia  sucha składa się z 2, 
grup zw ykłych cy lindrów  suszących, pom iędzy 
k tórym i w budow any jest cylinder nadający  połysk 
papierom  jednostronnie gładkim . D rugi tak i cy lin ­
der znajdu je  się nad  pierw szą prasą  i wyposażony 
je s t w  oddzielne urządzenie n aw ija jące  do w yrobu 
pospolitych gatunków  pap ie ru  jednostronnie  g ła d ­
kiego. M aksym alna szybkość robocza p a rtii suchej 
wynosi 200 rr^min.

O czekując uruchom ienia tej papiernicy jesteśm y 
przekonani, że przyczyni się ona do rozw iązania 
w ielu isto tnych problem ów  z korzyścią dla prze­
m ysłu  celulozowego i papierniczego.

Nowe ujęcie zależności pomiędzy techniką wyrobu 
a własnościami papieru.

Znajom ość w pływ u w arunków , w  Jakich m ielona 
m asa przetw orzona zostaje n a  papier, w ysunęła na  
czoło tak ie  czynniki, ja k  stężenie m asy i  w yciąga­
n ie  (naprężanie) w stęgi papierow ej n a  papiernicy. 
W ydaje się, że dotychczas zw racano na  te  szczegóły 
stosunkow o m ało uw agi. W okresie, kiedy w 
Szwecji dążono do norm alizacji m etod badań w y ­
trzym ałościow ych d la  chem icznych m as drzewnych, 
przeprow adzono badania, m ające na  celu stw ierdze­
nie różnicy m iędzy w łasnościam i w ytrzym ałościo­
wym i pap ieru  przy  suszeniu na  gładkich płytach, 
t.zn. pod naprężeniem , w zględnie przy suszeniu 
um ożliw iaj ącym swobodne m arszczenie się.

Wynika opublikow ane w  Svemsk Papperstidn ing  
w  r , 1929 w ykazały, że suszenie przy naprężeniu  
(au to r używ a w yrażenia „rad iale  Spannung", k tóre  
n ie  m a odpow iednika w  polskiej term inologii —  
przyp. tłum.) m a zadziw iająco duży w pływ  na 
w skazania w ytrzym ałościow e papieru , m ianow i cie: 

w zrost sam ozerw alności o  3 ,—  10;% 
zm niejszenie p rzepuk len ia  o  6 — 9|% 
obniżenie rozciągliwości o  20 — 45j%
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w  stosunku do odnośnych w skazań d la pap ieru , su ­
szonego przy swobodnym  m arszczeniu się.

Cenne wiadomości z tego zakresu, w ynikające z 
zestaw ienia opracow aw anego w  angielskim  stow a­
rzyszeniu pap iern ików  przyczyniły  się w  znacz­
nej m ierze do w yjaśn ien ia procesów, zachodzących 
n a  papiernicy. Chciałbym  zaznaczyć, że nasze od­
d a  wna p rzy ję te  ujm ow anie zależności pom iędzy ■wy­
trzym ałością w  k ie ru n k u  m aszynow ym  i k ie ru n k u  
poprzecznym, jako funkcji k ie ru n k u  ułożenia w łó­
kien  w papierze, uległo rew olucy jnym  zm ianom . 
W iemy np. teraz, że aczkolwiek istn ie je  możliwość 
o trzym ania na sicie m aszyny papierniczej p roporcji 
ściśle 1:1, — stosunek ten  zostaje autom atycznie 
zmieniony w skutek n ie  dającego się uniknąć nacią­
gan ia  m okrej w stęgi p ap ie ru  p rzy  je j przejściu  
między prasam i i cylindram i suszącymi. Te dosko­
nałe przyczynki do naszej w iedzy o m echanizm ie 
w yrobu papieru, stanow ią w  rzeczywistości dla 
każdego pap iern ika  dużą pomoc w  jego dążeniach 
do fabrykacji p ap ie ru  o żądanych własnościach.

W rzeczywistości pow inno być tak, że (papier 
schnie na m aszynie F o u rd rin ie r 'a  w  k ie runku  m a­
szynowym  pod naprężeniem , w  k ie runku  poprzecz­
nym  zaś może się  względnie swobodnie marszczyć. 
Pow oduje to, że własności pap ieru  w  obu podanych 
kierunkach  są różne; w edług defin icji d r  S teen- 
berg‘a ze Szwedzkiego In sty tu tu  B adania D rew na, 
na  skutek m arszczenia się pow staje  w  k ie runku  p o ­
przecznym  pew ien „m ikrokrepaż“ .

Ogólnie biorąc, suszenie pod naprężeniem  prow a­
dzi do wyższej sam ozerw alności. W ydaje się godnym  
zainteresow ania, w  jak i sposób w ykorzystano to z ja­
wisko w  dziedzinie w łókien sztucznych. D la o trzy­
m ania przędzy o najw yższej w ytrzym ałości, w łókna 
jedw abiu sztucznego przędzie się obecnie przy sil­
nym  wyciąganiu.

W istocie, trzeba sobie zdaw ać spraw ę z tego, że 
sposób ten pow oduje nieuchronne zm niejszenie roz­
ciągliwości, co w  przypadku  pap ieru  byw a często 
niekorzystne.

Przy suszeniu pod naprężeniem  m aleje rów nież 
przepuklenie papieru, pozostaje ono bow iem  w  ści­
słej zależności od jego rozciągliwości. Świadczy
o tym  fakt, że linia zerw ania p ap ie ru  poddanego 
badaniu  na  przepuklenie, zawsze p raw ie  biegnie 
rów nolegle do poprzecznego k ie ru n k u  m aszyny. 
Innym i słowy, pap ier rw ie się n a jp ie rw  w  k ierunku  
maszynowym, mimo że sam ozerw alność jego jest 
dużo większa w  tym  kierunku, niż w  k ie ru n k u  po­
przecznym . N ieregularność ta  jest przypuszczalnie 
spowodowana lepszą rozciągliwością pap ieru  w  kie­
runku  poprzecznym.

Wydaje się przeto  logicznym i bardziej słusznym  
stosowanie tego m iernika jakości d la  w szystkich 
gatunków  papieru, od k tórych  w ym aga się dużej 
odporności na uderzenia i podobne oddziaływ ania,

ja k  n p  dla pap ie ru  na  w orki do cem entu, — w ska­
zań (przepuklenia i rozciągliwości zam iast sam ozer­
walności.

Wielka przyszłość przemysłu Jedwabiu sztucznego 
i papieru Krafta.

Po om ów ieniu n iek tórych  zagadnień z zakresu 
p rodukcji m asy celulozowej jedw abniczej i w yrobu 
p ap ie ru  K rafta , chciałbym  omówić po k ro tce  p rzy ­
szłość tych w ażnych gałęzi produkcji przem ysło­
wej. Osobiście jestem  zupełnie je j pew ien. Sztuczne 
teksty lia  w ykazały w  ostatn im  okresie sw oją rzeczy­
w iście w ielką .w artość praktyczną. Jest godnym  
uw agi, że n aw et w  tych państw ach, k tó re  należą 
do najpow ażniejszych producentów  baw ełny, p rze ­
m ysł jadw abiu  sztucznego i w łókien ciętych odgry­
w a pow ażną ro lę i rozbudow uje się  nadal w  szero­
kim  zakresie. Dla tych zaś państw , k tó re  są częścio­
wo lub  całkow icie zależne od obcych dostaw  n a tu ­
ra lnych  m ateria łów  w łóknistych, jako podstaw ow e­
go surow ca dla w łasnych w yrobów  włókienniczych, 
użycie w łókien sztucznych w  zastępstw ie baw ełny
i w ełny pozw ala na  znaczne oszczędności; np  im port
1 tony baw ełny, zam iast odpow iedniej ilości celulo­
zy drzew nej po trzebnej do w yrobu w łókna ciętego, 
w ym aga trzy  razy  w iększej ilości obcej w aluty. 
Nie należy jednak  zbyt optym istycznie przew idy­
wać rozw oju dalszych zdobyczy na tym  polu w la ­
tach  przyszłych.

P rzem ysł pap ieru  K ra fta  m a k ilka doskonałych 
atutów , m ało jest bowiem  dziedzin produkcji, k tó ­
re  n a  całym  świecie w zbudziły ta k  szerokie zain­
teresow anie, jak  te  gałęzie przem ysłu, k tó re  w a­
ru n k u ją  produkcję  nowoczesnych zbiorników , i 
środków  opakunkow ych z w łókien sztucznych oraz 
w orków  z pap ieru  K rafta . Świadczy o ty m  w yraźnie 
sta ty styka  — św iatow e zużycie opakow ań z surow ­
ców w łóknistych, przede w szystkim  pudełek  z fa li­
stej tek tu ry , je s t dziś 7-krotnie większe, niż przy 
końcu pierw szej w ojny św iatow ej. Roczne zapotrze­
bow anie dochodzi do 5 m ilj, ton. Szybkość w zrostu 
zapotrzebow ania na  pap ier w orkow y jest nie m n ie j­
sza.

Przyczyny tego, godnego uw agi rozwoju, należy 
szukać w  licznych zaletach now ych środków  opa­
kunkow ych w  porów naniu  z klasycznym i drew nia­
nym i skrzynkam i i ju tow ym i w orkam i. Nie w dając 
się w  szczegóły, chciałbym  jednak  wskazać na to, 
że obecny św iatow y n iedostatek  drzew  iglastych 
dał dalszy im pet do rozw ojow ej tendencji we 
w spom nianym  kierunku .

Myślę, że m ożem y wszyscy być dum ni z tego, że 
nasze w ysiłki i p racę oddajem y przem ysłowi, k tó ­
ry  m a tak  doniosłą ro lę do spełnienia i k tó ry  posia­
da tak  doskonałe w idoki na przyszłość, jak  prze­
m ysł jechvabiu sztucznego i przem ysł papierniczy.

SUMMARY

A report presented by  eng. Gosta Hall, m anager P ap er In dustry  a t the  m eeting of the  Łódź Section 
o f K orsnas A. B. in  G elfe (Sweden) — on Nov. of the  A ssociation of Engineers and  Technicians 
24 th  1948, in  the  prem ises of th e  C entral B oard of of the  P ap er Industry .
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M. W. A leksiejew a i С. A. Goldina. Szybkie kolo­
rym etryczne oznaczanie gazu siarkawego (SO2) w  po­
wietrzu. Zaw . Łab. 15, N r 1, 110 (1949).

N ajbardz ie j rozpow szechnione m etody  oznaczania  
gazu s ia rkaw ego  w  p o w ie trzu  są  m a ło  czu łe  i w sk u ­
tek  tego  w y m ag a ją  dużo czasu n a  p rzeana lizow an ie  
w iększych ob jętości pow ietrza .

K o lo rym etryczne m etody , o p a rte  n a  re a k c ji gazu 
siarkaw ego  z jodem  — chociaż odznaczają  się w ie lk ą  
czułością —■ n ie  n a d a ją  się  w  obecności in n y ch  ciał 
u tlen ia jących .

O pracow ana p rzez  au to ró w  m etoda  po lega n a  p o ­
w staw an iu  fio letow ego zab arw ien ia  w  w y n ik u  reak c ji 
m iędzy gazem  siarkow ym , a  odczynn ik iem  fuksynow o- 
fo rm aldehydow ym . B adan ia  p rzeprow adzono  z  e le k ­
trycznym  fo tom ik ro k o lo ry m etrem  k o n s tru k c ji p ro f, 
S trie łkow a.

W ch a rak te rze  p rób  w yjśc iow ych  (kontro lnych) sto ­
sow ano w odne ro z tw ory  gazu  siarkaw ego , z aw ie ra ­
jące  od  0,125 do  2,58 SO 2 w  1,0 ml.

P rzy  użyciu  2 — 4 m l odczynn ika  w  ogólnej o b ję ­
tości ro z tw o ru  9 m l, p e łn y  p rzy ro s t z ab a rw ien ia  k o ń ­
czył się po 10 m in u tach , p rzy  w p ro w ad zen iu  1,0 m l 
odczynnika — po  20 m in. a  p rzy  0,5 m l — po  40 m in u ­
tach . W p ierw szym  w y p ad k u  p ró b k a  k o n tro ln a  by ła  
ja sk raw o  zabarw iona , w  d ru g im  słabo  zabarw iona , 
a  w  trzec im  zu p e łn ie  bezbarw na . U w aża ją  za  n a j ­
bardz ie j odpow iednie  w a ru n k i d la  oznaczan ia  gazu 
siarkaw ego  stosow anie 1 m l odczynn ika  i ko lo rym e- 
tro w an ie  roztw orów  po 20 m in u ta c h  o d  chw ili zm ie­
szan ia  z odczynnikiem .

O trzym ana  w  ty ch  w a ru n k a c h  k rzy w a  cechow ania 
(kalib row an ia) je s t p rzed s taw io n a  n a  ry su n k u .

W ce lu  p rzygo tow an ia  odczynn ika  d o d a je  się do 
115 irnl w ody 6 m l k w a su  s iarkow ego  (1,84) i 1 m,l 
3% -go alkoholow ego ro z tw o ru  zasadow ej fuksyny . 
Po  5 m in u ta c h  do lew a się  0,2 m l 40% -go ro z tw o ru  
fo rm aliny : o trzy m an y  ro z tw ó r posiada  odcień  brązo- 
w aw o-szary , a  n iek ied y  czerw onaw y. O dczynnik  
przygo tow u je  się  w  d n iu  analizy .

ttruftJOL ъяс/юыа-п/л. a i ia  от лскы на.

O znaczanie gazu s iarkaw ego  m ożna w ykonać  ró w ­
n ież m etodą  w zrokow o -po rów na  w czą (w izualną).

Oznaczanie gazu siarkawego я odczynnikiem  
fuksynowo-form aldehydow ym

Tablica 1 .

W z ię to  S 0 2 
mg

O znaczono S O ,, mg

fołokolorymełrycznie 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 ty m  celu  p rzygo tow uje  się skalę  w  ośm iu p ro ­
bów kach  k o lo rym etrycznych  o w ysokości 100 m m
i 0  10 — 12 m m . P ie rw sza  p robów ka  je s t k o n tro ln ą  
(tzw. ślepa  p róba) t j .  zaw ie ra  4 m l w ody i 0,5 m l od ­
czynnika , pozostałe  p robów k i z aw ie ra ją  gaz s ia rk a ­
w y  w  ilościach od  0,0005 do 0,010 bg w  4 m l w ody. 
O dczynnik  w  ilościach  po 0,5 m l d o d a je  się jed n o ­
cześnie, zarów no  do p robów ek skali, ja k  też do p róby  
badane j. P o rów nyw an ie  zab a rw ień  w ykon  у w u  je  się 
po 20 m in u tach  od  chw ili dodan ia  odczynnika. W y­
n ik i oznaczeń gazu s iarkaw ego  w  roz tw orach  o w ia ­
dom ym  jego  stężen iu  zestaw iono  w  tab licy  1.

O znaczenie m ożna w ykonyw ać w  obecności s ia rk o ­
w odoru, lecz ciała  u tle n ia ją c e  n ie  pow inny  być 
obecne.

D la zb ad an ia  szybkości poch łan ian ia  gazu s ia rk a ­
w ego  przez  w odę, p rzygo tow ano  określone  jego  s tę ­
żenie w  pow ietrzu , k tó re  przechodziło  z ok reśloną 
szybkością p rzez  d w a szeregow o połączone poch ła­
niacze P o leżajew a o ob ję tośc i po 2 m l. S tężen ia  gazu 
s iarkaw ego  oznaczono w yżej op isaną  m etodą  k o lo ry ­
m etryczną.

R ezu lta ty  an a lizy  w ykazały , że p rzy  s tężen iu  SO 2 

do 0,01 m g /l i szybkości 10 — 15 litr /g o d z . poch łonię­
cie zachodzi całkow ic ie  ju ż  w  p ierw szym  p o ch łan ia ­
czu. W ynik i ty ch  dośw iadczeń  zestaw iono  w  tab l. 2.

Pochłanianie gazu siarkawego z powietrza

Tablica 2

D la oznaczen ia  p o trzeb a  od  0,2 do 1 1 pow ietrza.
N ależy  zaznaczyć, że zab arw ien ie  u trzy m u je  się  bez 

zm iany  w  c iąg u  godziny, poczym  zaczyna stopniow o 
(blednąc) jaśn ieć. P o  up ływ ie  doby zab a rw ien ie  o d ­
p o w iad a  85 — 87% początkow ego, a  po  4 dobach już 
ty lk o  50 — 60%.

R oztw ory  zaw ie ra jące  se tn e  części m g SO 2 — ja k  
poikazało dośw iadczenie — p rzech o w u ją  się bez zm ian  
w  c iągu  3 dni, co d a je  m ożność analizow an ia  p ró b  n a  
d ru g i dzień  p o  ich  p o b ran iu  i u ży tkow an iu  'roztw o­
ró w  w zorcow ych (s tandartow ych) w  ciągu  2 — 3 dni.

Literatura.
M .L.
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Т. M. Sziriaiew a i R. S. Oks. Fotokolorym etryczne  

oznaczenie m ałych ilości żelaza w  ałunie glinowo- 
amonowym i siln ie zdyspersowanym  tlenku glinu.
(C zernorieczenska fab ry k a  chem iczna). Zaw . Ł ab. 15, 
N r 1, 106 (1949).

F o toko lorym etryczne oznaczan ie  żelaza m etodą  ro- 
dankow ą w  0,25 -n środow isku  k w a su  solnego w y k o n y ­
w aliśm y na  aparac ie  ty p u  FOK-D-46, sk o n s tru o w a­
nym  przez GIFTI*).

D la u sta len ia  o p tym alne j k o n cen trac ji ro d an k u  
am onu w ykonano  szereg  w zrokow ych p o ró w n ań  in ­
tensyw ności zabarw ień , o trzym yw anych  od  d odaw a­
n ia  różnych  ilości odczynika do roztw orów  w zorco­
w y ch  z określoną  ilością żelaza.

W in te rw a le  k o n cen trac ji żelaza od  0,1 do 1 m g /l, 
p rzy  dodaw an iu  20 m l 40% -go ro z tw oru  ro d an k u  am o­
n u  na  100 m l cieczy, o trzym yw ano  dosta teczn ie  in te n ­
syw ne zabarw ien ia , n ad a ją ce  się do pom iarów  fotoko- 
lo rym etrycznych.

D la o trzy m an ia  k rzyw ych  w ycechow an ia  (krzyw e 
ka lib ru jące) by ły  przygo tow ane i poddaw ane  p o m ia ­
rom  fo toko lo rym etrycznym  serie  w zorcow ych  roztw o­
rów  o trzym anych  ze s tandartow ego  ro z tw o ru  a łu n u  
żelazo-am onow ego.

R ysunek w y k azu je  — p rak ty czn ie  b io rąc  — p o k ry ­
w a n ie  się  k rzyw ych  w ycechow ania, o trzym anych  
z czystych roztw orów  w zorcow ych (krzyw a I) i po do­
daniu  do n ich  a łu n u  glinow o-am onow ego (k rzyw a II).

Te k rzy w e  w ycechow an ia  n ie  n a d a ją  się do o zna­
czania żelaza w  siln ie  zdyspersow anym  tle n k u  g linu .

Dla o trzym ania  ro z tw oru  tle n k u  g linu  na leży  go 
przed tym  stap iać z m ieszan iną  sody i bo raksu , d la te ­
go, p rzy  sporządzeniu  k rzy w ej w ycechow an ia  (k rzyw a 
kalib ru jąca), po trzeba  — w  ce lu  zachow an ia  je d n ak o ­
w ego środow iska w e  w zorcach  Skali ii analizow anym  
roztw orze — w szystk ie  z a w a rte  w  ty m  o sta tn im  k o m ­
ponen ty  w prow adzić rów nież i do roztw orów  w zorco­
w ych.

P rzy  sporządzan iu  k rzyw ej w ycechow ania (krz. k a ­
lib ru jące j) roz tw ory  w zorcow e p rzygo tow u je  się nie 
w yłącznie ze soli żelaza, lecz z dodatkam i do n ich  
tle n k u  glinu, up rzedn io  stopionego z sodą i boraksem .

Do każdego w zo rca  dodaje  się po 20 m l tego  roz­
tw oru, co odpow iada 0,2 g tlen k u  glinu.

Przebieg analizy
10 g a łu n u  glinow o-am onow ego rozpuszcza się  w  go­

rącej w odzie przy  użyciu  m iarow ej k o lby  o po jem ­
ności 100 ml.

Do gorącego roztw oru  dodaje  się 10 m l 2,5-n k w asu  
solnego i 4 — 5 k rope l w ody, brom ow ej aż do o d b a r­
w ienia, po czym roz tw ór się chłodzi. Po  ostudzen iu  
dodaje  się 20 m l 40% -go ro z tw o ru  ro d a n k u  am onu, 
dopełnia do k resk i w odą desty low aną, m iesza i kolo- 
rym e tru je .

R oztw ór silnie rozpuszczonego tlen k u  g linu  przygo­
to w u je  się po stopieniu  jego z cz te ro k ro tn ą  ilością so­
dy i boraksu.

*) P. A. Iwanow i Z. E. Suchariewa, Zaw odskaja L aborato­
ria. X III, 8, 9S6 (1947).

Stop  rozpuszcza się  w  w odzie i zobo ję tn ia  kw asem  
solnym . D la oznaczen ia  żelaza b ierze się  u sta lo n ą  
ilość roztw oru , odpow iadającą  0,2 naw ażk i tlen k u  
glinu . '

M. L.
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D ziew iąta m iędzynarodowa konferencja miar. N a­

tu re , N r 4142 (1949).
W p aźd z ie rn ik u  1948 r . odby ła  się w  P a ry ż u  dzie­

w ią ta  m iędzynarodow a k o n fe ren c ja  m iar, k tó ra  w e ­
d ług  p rzep isów  m iędzynarodow ej k o n w en c ji m e try cz ­
nej pow inna być zw oływ ana co sześć la t. Ze w zględu  
n a  dz ia łan ia  w o jen n e  k o n fe ren c ja  n ie  m ogła odbyć się 
w  te rm in ie  n o rm a ln y m  w  je s ien i 1939 roku , ta k  że 
p rze rw a  w zrosła  do 15 lat.

W k o n fe ren c ji w zięło  udzia ł 55 p rzedstaw ic ie li 28 
p a ń s tw  n a leżących  do konw encji. M iędzynarodow e 
biu ro  m ia r  złożyło obszerne sp raw ozdan ie  o  sw oich 
p racach . W ykonano okresow e p o rów nan ia  szeregu 
p ro to typów  p aństw ow ych  m e tra  i k ilo g ram a  W yniki 
w ykazały  ca łk o w itą  zgodność z po m ia ram i w y k o n an y ­
m i w  1889 r . Jed y n ie  u  dw óch  w zorców  k ilog ram a 
stw ierdzono  n ieznaczne zm nie jszen ie  sdę m asy  ze 
w zględu  n a  zużycie. H isto ryczny  w zorzec k ilog ram a 
zw any k ilo g ram em  A rchiw ów  w y k aza ł zm niejszen ie  
m asy  o 0,4 m ilig ram a, podobn ie  ja k  i  b ry ty jsk i n o r­
m aln y  fun t, co w y jaśn ia  się gorszym  m a te ria łem  tych  
w zorców.

R ozw ażono ponow nie m ożliw ość zastąp ien ia  do ty ch ­
czasow ego m iędzynarodow ego p ro to ty p u  m etra , w y ­
konanego  z p la ty n o iry d u  d efin ic ją  jed n o s tk i d ługości 
o p a rte j n a  d ługości fa li św ia tła , do czego przyczyniło  
się w ykryc ie  now ych  p rążków  w id m a k ry p to n u  84
i r tę c i 198 w  znacznie  w yższym  stopn iu  m onoch rom a­
tycznych  n iż  zn an y  czerw ony  p rążek  kadm u , do ty ch ­
czas służący  jak o  w zorcow y p rzy  n a jd ok ładn ie jszych  
po m iarach  spek troskopow ych . Bliższe zb ad an ie  ty ch  
now ych  źródeł św ia tła  m onochrom atycznego  m a być 
w ykonane.

W zak res ie  o k reś len ia  p rzysp ieszen ia  ziem skiego 
podkreślono , że p o m ia ry  w ahad łow e są  zw iązane z po ­
w ażnym i ibłędam i i zap roponow ano  podjęcie  p rac  nad  
oznaczeniem  przysp ieszen ia  ziem skiego n o w ą m etodą, 
m ianow icie  bezpośredn im  p o m iarem  przysp ieszen ia  
spad an ia  c ia ł (norm alnego  p rzy m ia ru  zaopatrzonego  
w  d ok ładną  podziałkę) w  p ró żn i z zastosow aniem  fo to ­
g ra fii i n a jd o k ład n ie jszy ch  u rząd zeń  do  po m ia ru  czasu 
(zegara kw arcow ego).

W dziedzinie jed n o stek  e lek try czn y ch  i fo tom etrycz- 
nych  k o n fe ren c ja  za tw ie rd z iła  decyzję m iędzynarodo­
w ego k o m ite tu  w prow adzen ia  now ych jed n o stek  
z dn iem  1 s tyczn ia  1948 r. S tosunek  daw nych  do n o ­
w ych  jednostek  (absolutnych) e lek try czn y ch  jest:
1 średn i m iędzynarodow y om  — 1,00049 abso lu tnego  
om a, 1 ś red n i m iędzynarodow y  v o lt — 1,00034 ab so lu t­
nego w olta. N ow a jed n o s tk a  na tężen ia  św ia tła  o trzy ­
m u je  nazw ę „candela" (kandela) i je s t o p a rta  n a  ja ­
sności rozżarzonego  ciała  czarnego  p rzy  tem p e ra tu rze  
k rzepn ięc ia  p la ty n y  rów nej 60 kande lom  n a  c en ty m e tr 
k w ad ra to w y  (w  „W iadom ościach P K N “, n r  1, 9, (1949) 
podano  „canda la" — przyp. red.).

W dziedzinie te rm o m e trii p rzy ję to  p u n k ty  s ta łe  w e ­
d ług  sk a li C elsjusza:

P u n k t w rzen ia  tle n u  182, 970 С
P u n k t to p ien ia  lodu  0 С
P u n k t w rzen ia  w ody  100 С
P u n k t w rzen ia  s ia rk i 444, 600 С
P u n k t k rzep n ięc ia  s re b ra  960.8 С 
P u n k t k rzep n ięc ia  z ło ta  1063,0 С

T erm odynam iczna sk a la  pow inna op ierać  się na  po- 
jedyńczym  pu n k c ie  sta łym , m ianow icie  punkcie  po ­
tró jn y m  w ody, k tó ry  o k reś la  się  n a  — 0,0100 stopnia. 
K om ite t m iędzynarodow y m a u s ta lić  tab e lę  zam iany  
różnych  k a lo ry j na  dżu la  (Joule), k tó ry  będzie jed n o ­
stk ą  ilości ciepła.

W p racach  k o n fe ren c ji b ra ł u d z ia ł de lega t Polski.
W. K.
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Wiadomości bieżące

ZA O PA T R Z EN IE SUROW COW E PRZEM Y SŁU  PA PIER N IC ZE G O

(BMP) Podstawowym surowcem dla przem ysłu papierniczego je st 
drewno, k tó re  w  postaci celulozy i  ścieru  stanow i 74% surowców 
wchodzących w sk ład  w yrobów papierniczych.

O przem yśle papierniczym  decyduje świerk, k tó ry  je3t n iezastą­
pionym  surowcem do wyrobu ścieru i  celulozy siarczynow ej, pod­
stawowych półfabrykatów  dla pap ierów  gazetowych, drukowych, 
i  piśm iennych. N astępnie  sosna — surowiec do wyrobu celulozy 
•odowej na  pap iery  pakowe, workowe i  przędzalnicze.

Jeżeli chodzi o  bazę surowcową drew na, to Polska m ając  6.000.000 
ha lasów, posiada wszelkie w arunk i dla rozwoju przem ysłu celulo­
zowo-papierniczego.

Wobec niedostatecznej rozbudowy przem ysłu ceulozowego w  k ra ju , 
mimo dostatecznej bazy surowcowej, przem ysł papiern iczy  m usi 
im portować jeszcze na  razie celulozę siarczynow ą ze Szwecji, F in ­
landii i Czechosłowacji.

Poważne nadwyżki produkcyjne celulozy sodowej w yrabianej z so­
sny, pozwala zrekom pensować drogą eksportu powtyższy im port 
i ogólny roczny b ilans celulozy zam knie się m inim alnym  niedo­
borem.

N atom iast o ile chodzi o ścier, to  przem ysł pap iern iczy  je s t i bę­
dzie sam owystarczalny.

N a skutek wzmożonej dostawy drew na celulozowego przem ysł 
papierniczy, którem u n a  przełom ie 1947 roku  zag raża ł postój 
a b raku  drew na, zdolat powiększyć swe zapasy, co zabezpiecza 
przem ysł na  okres pełnych 6-ciu miesięcy. Z apas ten  je s t koniecz­
ny ze względu na  sezonowość dostaw.

Poza drewnem  i pó łfabrykatam i z drew na, najw ażniejszym  su­
rowcem papierniczym  je s t m akulatu ra . S tworzone zapasy m akula­
tu ry  g w aran tu ją  fabrykom  ciągłość produkcji. Zwiększenie dostaw  
szm at przez C entralę Odpadków Użytkowych, umożliwiło zm ianę 
recepty n a  tek tu rę  surow ą, zm niejszając ilość dodaw anej m akula­
tu ry  do 10% i zastępu jąc  ją  szm atam i, co znacznie pop raw ia  ja ­
kość tek tu ry  surow ej w konsekwencji papy dachowej, co m a wiel­
kie znaczenie dla odbudowy kraju .

Surowcem im portow anym  jest kaolin, surowiec niezbędny przede 
wszystkim dla wyrobu pap ierów  drukowych i  piśm iennych. Zapasy 
kaolinu im portow anego z Czech zapew niają  fabrykom  ciągłość 
pracy.

Celem uniezależnienia się od zagran icy  państw o dąży obecnie do 
wybudowania odpowiednich szlam iarn i d la oczyszczania g h n k i .ka­
olinowej, k tó re j złoża m am y w  Polsce.

W  najbliższym czasie m a zostać uruchom iona fab ry k a  celulozy 
słomo we j  w ykorzystująca słomę jako  surowiec papierniczy.

NOWA UMOW A ZBIOROW A W  PRZEM Y ŚLE PA PIER N IC ZY M

(BM P) Nowa umowa zbiorowa w przem yśle papierniczym  w pro­
wadza zasadniczą reorgan izację  w system ie płac. Z am iast dotych­
czasowych 17 g rup  uposażeniowych będzie obecnie tylko 7, co znacz­
n ie u ła tw i zaszeregowanie pracow ników  do poszczególnych g rup .

N ajn iższa p łaca  robotników  tzw . dniówicowych wynosić będzie 
zam iast ja k  dotychczas 14 zł za godzinę — 42,5 zł za godz. N a j­
wyższa, k tó ra  w ynosiła 22,—  zł za godzinę obecnie wyniesie 74.5.

Do obecnych p łac  włączono ekw iw alent za k a rtk i żywnościowe, 
odzieżowe itp .

Realna podwyżka dla pracow ników  dniówkowych wynosi prze­
ciętnie 28 proc. Robotnicy akordowi przy  w ykonaniu 100 proc. 
norm y o trzym ują o 10 proc. w ięcej. Za norm ę przy jęto  przeciętną 
p racę  dobrego robotnika.

Robotnicy p racu jący  n a  w arunkach dniów ki z prem iam i p rzy  
wykonywaniu 100 proc. norm y o trzym ają  14 proc. prem ii, a  nie jak  
dotychczas 5 proc. przy  wykonyw aniu 105 proc. normy.

O gólna pu la  p łac  w  przem yśle papierniczym  od 1 stycznia  1949 r. 
w zrosła o 12 proc. Tabela p rem iow ania  je s t jednakow a dla p ra ­
cowników fizycznych i umysłowych z tym, że pracow nicy produk­
cyjni o trzym ują prem ię w  100 proc., a  pracow nicy insty tuc ji nad­
zorujących i Centralnego Z arządu w 80 proc. Z a pracę nocną 
dochodzi dodatek w  wysokości 10 proc.

W ażną zm ianą w  system ie prem iow ania  je s t b ran a  obecnie pod 
uw agę produkcja ne tto  tzn . po  odrzuceniu braków , a  n ie ja k  do­
tychczas brutto , co m a duży wpływ  n a  podniesienie produkcji.

OBOW IĄZEK OZNACZANIA TOWARÓW

(BMP) B adania i obserwacje, czynione nad obrotem  towarowym , 
w  szczególności w dziedzinie dozow ania 1 opakow ania tow arów  
powszechnego użytku, stw ierdziły  n iedostateczną ochronę konsu­
m enta . Również ankietow e wypowiedzi producentów  oraz rezolucje 
przedstaw icieli poszczególnych C entralnych Zarządów  ja k  rów nież 
opinie przedstaw icieli przem ysłu spółdzielczego i pryw atnego, apa­
ra tu  dystrybucyjnego w szystkich sektorów  gospodarczych oraz  
czynnika społecznego w ykazały konieezniość dokonania  daleko 
idących zm ian w zakresie dozowania i opakow ania tow arów .

Zm iany te  polegać m ają  n a  ustanow ieniu przez M in istra  P rze­
m yślu i Handlu (w porozum ieniu z zainteresow anym i m in istram i) 
dla określonych gałęzi wytwórczości krajow ej obow iązku oznaczania 
tow arów  przez producentów , nakładców , lub przez przedsiębiorstw a 
handlowe uszlachetniające albo dozujące tow ar o raz  stosow ania p rzy  
produkcji określonych norm  lub w arunków  technicznych.

Obowiązek oznaczania tow arów  może obejmować podanie cha­
rak terystyk i tow aru, jego pochodzenia, m iary  lub ilości, daty  wy­
tw orzen ia  lub te rm inu  używalności tow aru  oraz  innych specjalnych 
cech tow aru , jak  rów nież określenie ceny oraz  oznaczenie zgodności 
z określonym i norm am i lub w arunkam i technicznym i.

Ustawowy obowiązek oznaczania tow arów  oraz obowiązek stoso­
w an ia  p rzy  produkcji lub w arunków  technicznych unorm uje za­
gadnienie jakości tow arów  i przyczyni się do podniesienia poziomu, 
jakości o raz  umożliwi nabywcom identyfikow anie tow arów .

W ZROST PR O D U K CJI PA PY  I  M ATERIAŁÓW  IZO LA C YJN Y CH

(BM P) Podległe C ZP M ineralnego zakłady przemysłowe produ­
kujące p apę  i m ateria ły  izolacyjne wykonały ogółem wyznaczony 
im  plan  produkcji na  styczeń br. z nadw yżką — 25,4% .

W  poszczególnych działach  produkcji uzyskano następujące wy­
n ik i: w ełna żużlowa — 168,6%, sznury izolacyjne —  224,0% , ce­
g ła  term olitow a — 118%, w ełna i  w ata  «zklana —  128%, m asa 
izolacyjna —  113,3%, p ap a  b itum iczna — 123,4%, papa smołow- 
cowa —  120,1% , te k tu ra  surow a —  111% , ka rto n  surowy —  
179,6%, m aty  z przędzy szklanej —  130,2%, p ły tk i posadzkowe — 
288,8% , lepiki bitum iczne —  147%.

Podkreślić należy, że przem ysł m ineralny  uruchom ił w  styczniu 
br. produkcję lepików  bitum icznych —  arty k u łu  niezbędnego przy 
kryciu dachów p ap ą  bitum iczną. Dzięki te j produkcji pew ne nie­
dobory w la tach  poprzednich będą w roku bieżącym w yrów nane.

PRODUKCJA PRZEM Y SŁU  GRAFICZNEGO

(BMP) P lan  produkcji w g ilości n a  r. 1948 przew idyw ał wyko­
nan ie  34.000 ton  druków . Został on zrealizow any w  117,6% (40.000 
ton  d ruków ). P lan produkcji na  1948 r . w g w artości 1937 r. został 
wykonany w 111,1%, osiągając  63.700,000 zł, w tym  w artość 
druków  w yniosła 57.400.000 zł. P lan na 1949 r. w g w artości z 1937 
r. przew iduje W zrost produkcji w stosunku do r. 1948 o 21%
i wynosi 76.500.000 zł, w tym  w artość druków  68.300.000.—

W 1948 r. przerobiono pap ieru  — 21.241 ton a  planow ana ilość 
przerobionego pap ieru  w 1949 r. wynosi 23.352 ton.

ROZW ÓJ SZKOLNICTW A PRZEM Y SŁU  PA PIER N IC ZE G O

(BMP) Intensyw ne szkolenie nowych kadr dla przem ysłu pap ier­
niczego i doszkolenie pracow ników  niew ykw alifikow anych stało się 
koniecznością spowodowaną naglącym i potrzebam i przem ysłu.

Jeszcze w  г. Г946 przem ysł papiern iczy  posiadał zaledwie 5 szkół 
zawodowych, do k tórych uczęszczało zaledwie 210 uczniów. W  r. na­
stępnym  liczba szkół w zrasta  do 14-tu, a  ilość uczęszczających do 
1388 osób. Szkoły te  posiadały już  4 w łasne budynki.

W  roku ubiegłym  na 14 istn iejących szkół zawodowych prze­
m ysłu papierniczego 7 posiadało; ju ż  w łasne budynki szkolne. Ilość 
uczniów  w r. 1948 w ynosiła 1834 osoby. Pod koniec ub. roku is tn ia ło  
więc 10 g im nazjów  przem ysłowych papierniczych, 2 licea przem y­
słowo papiernicze, oraz  2 szkoły przysposobienia przemysłowego.

W roku bieżącym dział szkolenia zawodowego C. Z. P. P ap ier­
niczego p ro jek tu je  budowę lokalu szkolnego p rzy  fabryce w  Klu­
czach, dokończenie budowy gm achu szkolnego We W łocławku, oraz 
przeprow adzenie rem ontu w  budynku fabrycznym  w Kaletach, celem 
um ieszczenia w  nich tam tejszego gim nazjum . W  ,roku 1950 p ro jek tu je  
się budowę szkoły w Żywcu i Mikołowie.

SZKOLNICTW O W PRZEM Y ŚLE GRAFICZNYM

(BMP) W w yniku okupacji, liczba fachowców w Przemyśle Po­
ligraficznym  spad ła  z 17.000 w ysokokwalifikowanych pracow ników  
z przed wojny na  13.000 w  1945 r.

Zapotrzebow anie natom iast pow ojenne k ra ju  w  dziedzinie druków  
było i je s t w dalszym ciągu olbrzymie, w  związku z czym C entralny 
Zarząd P rzem ysłu G raficznego s tan ą ł wobec zagadnienia  ja k  n a j­
szybszego uzupełn ienia  kadr pracow ników  wykw alifikow anych.

Pierw szym  krokiem  w tym  kierunku było uruchom ienie w  roku 
szkolnym 1946/47 I-szej Szkoły Przysposobienia w  Przemyśle Poli­
graficznym  w Nowej Rudzie. Szkoła ta  w ypuszczając corocznie 70 
(średnio) absolwentów, przyczyn iła  się do uzupełnienia kadr d ru­
karskich.

Przechodząc z okresu przejściowego do stabilizacji form  szkolenia 
zawodowego C.Z.P.G. zreorganizow ał powyższą szkołę na  3-letnie 
G im nazjum  Graficzne.

G im nazjum  to  je s t p ierw szą i jedyną w Polsce Szkołą G raficzną 
w  k tó re j uczniowie m a ją  bezp łatne  u trzym anie, naukę oraz mie­
sięczne stypendia.

Celem ja k  najlepszego przygotow ania uczniów  do zawodu. Cen­
tra ln y  Zarząd  wydzielił d rukarn ię  w Nowej Rudzie w yłącznie d la 
potrzeb gim nazjum , tw orząc z n ie j w a rsz ta t szkoleniowy, zaopa­
trzony  w nowoczesne m aszyny. y

D rugi ośrodek szkoleniowy — to  Średnia Szkoła P rzem ysłu Po­
ligraficznego w Łodzi. J e s t  to  szkoła 3-letnia, do k tó re j uczęszczają 
uczniowie z p rak ty k ą  zawodową w  Zakładach G raficznych, n a  naukę- 
dokszta łcającą z teo rii zawodowej i przedm iotów  ogólnokształcących.

Obok szkół specjalnych, akcja  szkoleniowa n a  w ielką skalę pro­
wadzona je s t w  Zakłażdach Graficznych, w  k tó rych  uczniowie od­
byw ają  p raktykę, jednocześnie uczęszczając do szkół dokształcających.

O statn im  osiągnięciem  je s t zorganizowanie d n ia  1.II. 1949 roku. 
dzia łu  szkoleniowego przy  jedynej w  Polsce fabryce kalki cera­
m icznej „K alkom ania" w W ałbrzychu. D ruk kalki ceram icznej je st 
w dziedzinie polskiej po lig rafii rzeczą zupełnie n ieznaną  i dlatego 
też  uruchom ienie działu szkoleniowego przy „K alkom anii" m a  do­
niosłe znaczenie d la  dalszego rozwoju produkcji kalki ceram icznej.

Podkreślić należy fak t p rzy jęcia  do nauki tego zawodu dziewcząt 
(poraź pierw szy w te j  dziedzinie), k tó re  narów n i z chłopcam i 
szkolą się w W ałbrzyskiej „Kalkomanii**, tw orząc pierw sze zastępy 
fachowców.
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DZIAŁALNOŚĆ I  OSIĄ G N IĘC IA  POLSKIEGO K O M ITETU  
NORM ALIZACYJNEGO

(BMP) Polski K om itet N orm alizacyjny, pow ołany po wojnie do 
życia w 1945 r. U chw ałą Prezydium  R ady M inistrów  szeroko roz­
w inął swą działalność, obejm ując m. in. cały przem ysł, służbę 
zdrowia, adm in istrację  ogólną itd.

Zadaniem  Kom itetu je s t rozpatryw anie  w niosków  m inisterstw , 
o rgan izacji społecznych i in s ty tuc ji naukowych w spraw ach ogólnych 
w arunków  technicznych i przepisów  odbiorczych, m ających obo­
wiązywać przy dostawie przedm iotów  zam aw ianych przez  insty tucje 
rządowe, następnie rozpatryw anie  w niosków w/w. insty tuc ji w sp ra ­
wie ustalenia w arunków , jakim  odpowiadać pow inny m ateria ły  uży­
w ane do wyrobu rozm aitych przedm iotów , zam aw ianych przez 
insty tucje  rządowe, a  także m ających zastosow anie w przemyśle 
o raz  koordynowanie jiiż zapoczątkow anych przez szereg fab ryk  
i  organizacji działalności w  k ierunku norm alizacji w ytw orów  
przemysłowych.

Ilość Komisji Fachowych K. N ., opracow ujących norm y w r. 1939 
i w ynosiła  45, a  w койси roku 1948 —  115.

Komisje te  opracow ały (524 norm y (okres opracow ania  norm y 
przez odpowiednią K om isję: n.p . Komisję w yrobów hutniczych 
lub  maszyn, elektrotechniki czy też  kotłów  parow ych itp . t r w a  od 
1,5 do 2-ch ła t).

Normy zostały opracow ane i rozprowadzone. O statnio p rzeciętna 
ekspedycja dzienna w ynosiła około 80 kg norm . N akład  przedwo­
je n n y  poszczególnych norm  wynosił ok. 2.000 egz., w r. 1948 — 
5.000 egzemplarzy

W zrost zapotrzebow ania n a  norm y je s t oznaką prężności gospo­
darczej naszego k ra ju  i w ynikiem  planow ej gospodarki.

Polski Komitet N orm alizacyjny je s t członkiem kilku insty tucji 
międzynarodowych, a  przeszło od roku w spółpracu je  w zakresie 
zagadnień norm alizacyjnych z Czechosłowacją, z k tó rą  zaw arty  
został układ  o w spółpracy naukowo-technicznej.

Komitet m. in. dąży do w zbogacania tem atyki norm , przechodząc 
od podstawowych zagadnień ja k :  m a te ria ły  budowlane, chem ikalia, 
narzędzia rzemieślnicze itp. do tem atów  na  tak ie  zagadnienia, ja k  
obrabiarki, m otoryzacje, lotnictwo itp.

K om itet dążyć też będzie do spopularyzow ania zagadnienia nor­
m alizacji w tym  sensie, aby docierało ono nie tylko do w ytw órni
1 insty tucji, ale także do każdego domu i każdego obywatela, za­
sp akaja jąc  jego potrzeby tow arem  dobrym a  tanim .

ZA GADNIENIA STRU K TU RA LN O -O RG A N IZA C Y JN E 
W  PRZEM Y ŚLE PA PIER N IC ZY M

(BMP) Przem ysł Papiern iczy  je s t p ierw szym  z przem ysłów, 
k tó ry  p rzy ją ł organizację  polegającą n a  połączeniu fabryk w ze­
społy stanowiące typ  przedsiębiorstw  produkcyjnych,

W  rezultacie utworzono jako  samodzielne je d n o stk i: 15 przed­
siębiorstw  produkcyjnych grupujących 102 fabryki. C entralę zaopa­
trzenia, Biuro Budowy oraz C entralę H andlową i C entralne Labo­
ratorium .

W ub. r. nadano C entralnem u Zarządowi i nadzorowanym  przed­
siębiorstwom oraz C entrali Z aopatrzen ia  jednolite form y o rg an i­
zacji w ewnętrznej. Spod nadzoru C entralnego Zarządu wyłączono 
tylko Centralę Handlową Przem ysłu Papierniczego, pow ierzając 
zwierzchnictwo nad n ią  bezpośrednio M inistrow i Przem ysłu i Handlu.

W  przemyśle papierniczym  przeprow adzono racjonalizację  go­
spodarki m ateriałow ej, koordynację obrotu towarowego i rozliczeń 
finansow ych oraz o rgan izację  adm in istracji biurowej. Dzięki tym  
pracom  zrealizowano zasadniczy cel tw orzenia  przedsiębiorstw , po­
m agających fabrykom  w w ypełn ianiu  zadań produkcyjnych oraz 
Centralnym  Zarządom  W funkcjach  koordynow ania całością 
przem ysłu.

Centralny Z arząd w spółpracow ał z In sty tu tem  N aukowym  O rga­
n izacji K ierownictwa a  także z M inisterstw em  K ultury i Sztuki 
w zakresie podniesienia estetycznej i a rtystycznej strony  wyrobów 
przem ysłu papierniczego, (ka rty  do gry, papeterie  listowe, opako­
w ania) .

Do pracy natu ry  praktycznej należały m. in. norm alizacja druków  
kancelaryjnych, racjonalizacja czynności i druków  z zakresu sp ra ­
wozdawczości, korekta i redakcja indeksu m ateriałow ego oraz udział 
-w innych pracach z zakresu dokum entacji obiegu m ateriałow ego..

R ezultaty  wykonanych p rac  w yrażają  się w podniesieniu sp rę­
żystości a p a ra tu  adm in istracy jnego  i rac jonalnej gospodarce tak  
d rukam i, ja k  i op ła tam i pocztowymi, telegraficznym i i telefonicz­
nymi. U zyskane oszczędności w yrażają  się sum ą ca 60 mil. zł.

W  planie p ra c  na  rok  bieżący przew idziane je s t opracow anie wzo­
rowego schem atu ustrojow ego fab fyk i przem ysłu papierniczego oraz  
regulam inu czynności. Kontynuow ane też  będą w dalszym ciągu 
prace rozpoczęte W r. 1948 w  zakresie racjonalizacji sprawozdaw­
czości. __

Jednym  z najw ażniejszych postanow ień Centralnego Zarządu je st 
uruchom ienie p rac  organizacyjnych w  odpowiednich kom órkach po­
szczególnych przedsiębiorstw  i naw iązanie ściślejszego kontaktu 
z terenem . —

ŚW IATOW E ZĄPASY DRZEW A

(BM P) R eH or austriack ie j wyższej szkoły gospodarstw a w iej­
skiego prof. F latszer opublikował o statn io  ciekawe dane, dotyczące 
obszarów  leśnych i św iatow ych zapasów  drzew a. W  świetle przy­
toczonych cy fr lasy zajm ują  n a  kuli ziem skiej 1/5 całej powierzchni 
czyli 3 mld. ha. Z ogólnej ilości lasów przypada n a  E uropę 10% , 
n a  A frykę 10% , n a  Południow ą A m erykę 28% , n a  A zję 28%, na 
P ółnocną A m erykę .20%  i na  A ustra lię  4% .

W  Europie lasy zajm u ją  26% całej pow ierzchni kontynentu. 
Zapasy  d rzew a n a  całym  świecie ocenia prof. F litszer n a  144 mi- 
Lardy m. sześć. Jednakże położenie zapasów  drzew a n ie  odpowiada 
stopniow i zalesienia poszczególnych obszarów. I  ta k  np. E uropa 
licząca tylko 10% leśnych obszarów  św iata, posiada praw ie 30% 
światowych zapasów  drzew a, A zja  29% , P łn . A m eryka 20% , Po­
łudniow a A m eryka 13% , A fry k a  6% , A ustra lia  2%. św iatow a 
roczna produkcja  d rzew a wynosi ok. 1.600 min. m. sześć, lecz 
światowe zapotrzebow anie na  drzew o w aha się  pomiędzy 2.200 
a 2.600 m in. m. sześć. Jeżeli chodzi o p rzy rost m asy drzew nej, to na  
pierw szym  m iejscu stoi E u ropa  z 2 m. sześć, rocznego przyrostu 
z ha podczas, gdy średni p rzy rost światow y wynosi tylko 0,6 m. sześć. 
Wedle obliczeń, p rzy  dzisiejszym  s tan ie  wyrębów  lasów europej­
skich starczy  n a  50 — 60 lat, lasów P łn . A m eryki na  30 — 40 lat.

K ALENDARZ T E C H N IC Z N Y  PRZEM Y SŁU  SPOŻYWCZEGO

(BMP) N akładem  Stow arzyszenia Techników  Przem ysłu Spożyw­
czego ukazał się „K alendarz  Techniczny Przem ysłu Spożywczego** 
w trzech tom ach o pojem ności ogółem  1.764 stron  d ruku petitem , 
w tym  wiele tablic, rysunków  i wykresów. W  opracow aniu Kalen­
d a rza  braiło udział ponad 70 w ybitnych specjalistów  wszystkick 
b ranż  przem ysłu spożywczego o raz  szereg profesorów  wyższych 
uczelni. K alendarz obejm uje bogaty m ate ria ł z zakresu technologii 
w szystkich b ranż przem ysłu spożywczego, tow aroznaw stw o, m agazy­
nowanie i analizę surowców i w ytw orów  o raz  zasady racjonalnego 
żywienia. K alendarz zaw iera ponądto szereg wiadomości z zakresu 
rozwoju poszczególnych przem ysłów , ich organizacji, statystyki 
produkcji i ustaw odaw stw a. W ydawnictwo to  może się okazać po­
żytecznym w każdej placówce produkcji i handlu. 1

SPROSTOWANIE

W N r 1 (60) „Przeglądu Papierniczego" ze stycz­
n ia  br. w  a rty k u le  p t. „N iektóre najnow sze ulep­
szenia m aszyn papierniczych" na  str. 20 w  w ierszu 
3 od góry  1-szej szpalty  w ydrukow ano „w  rezu lta­
cie tendencja  do zbijania się m asy w “ zam iast 
„w  rezultacie m niejsza tendencja do zbijania się 
masy w “.
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Nowość! Nowość!

INŻ.  M A R I A N  G A L L A S

TECHNOLOGIA TEKTURY
Dla cz łon k ów  S to w a r z y sz e n ia  Inżynierów i Techników Przemysłu 
Papierniczego i dla wykładowców i uczniów szkół papierniczych

C e n a  z ł o l y c h  4 5 0.—

D o n a b y c i a

W CENTRALNYM LABORATORIUM CELULOZOWO - PAPIERNICZYM 
Ł ó d ź ,  ul.  P i o t r k o w s k a  64

Z Y G M U N T  W I T K O W S K I

M A S Z Y N A  

P A P I E R N I C Z A
P o d r ę c z n i k  d l a  m a s z y n i s t ó w  i p o m o c n i k ó w

C ena z ł 350.—

Do nabycia w Centralnym L a b o r a t o r i u m  C e l u l o z o w o - P a p i e r n i c z y m

Łódź, ul. Piotrkowska 64
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W y d a w n i c t w a
Centralnego Laboratorium Celulozowo-Papierniczego

1 . Inż. Ignacy M ora w ie c  — E lem entarny Kurs tech n o lo g ii pap iern ictw a.
W ydan ie  d ru g ie  popraw ione w yczerpane

2 . Krótki kurs ch em ii i  te ch n o lo g ii d la laborantów  p ap iern iczych w yczerpane

3 . C elu loza siarczanow a. Spolszczył i p rzystosow ał inż. M aria n  G a lla s w yczerpane

4 . M akulatura (odpadki pap ierow e) jako su row iec  p ap iern iczy . Spol­

szczył i przystosow ał inż. M arian  G a lla s ioNOI*

5 . W yrób jed n ostron n ie  gładkich  pap ierów  na p ap iern icy  płaskiej .  .  9 0 , -

6. Inż. K az im ie rz  Ku tarba  — Z asobniki pary Ruthsa w  p rzem yśle c e lu lo ­
zow o-p ap iern iczym IOoCNi*

7. T rudności w ytw arzania  w stęg i pap ierow ej i ich  p ok on yw an ie .  .  150.—

8. Inż. Wojciech G a lla s  — Kalander _ .  250.—

9. Inż. Józef Tarapani •— C hem ia ш c e lu lo z o w n ic tw ie  i p ap iern ictw ie . .  350 —

10. Wacław de Tourne lle  — T ech n o log ia  papieru w druku

11. Inż. M arian  G a lla s  — T ech n o log ia  tektury

12. P apiern ica sam oodbiorcza i jej obsługa w przygotow .

Do nabycia w Centralnym Laboratorium Celulozowo-Papierniczym
Łódź, ul. P iotrkow ska 64.

W arunk i p ren u m era ty : roczn ie  zł 1440.-, pó łroczn ie  zł 720 .-. C eny  ogłoszeń: ca ła  s tr . zł 20.000.-, '/г  s tr . zł 10.000.- 
V4 s tr .  zł 5.000.-, V» s tr. zł 3.000.-, w ie rsz  m ilim e tro w y  szerokości 1 szpa lty  zł 30 .-.

K o m i t e t  r e d a k c y j n y :  inż. Ju l ia n  B a rtn ic k i, dy r. S te fan  L ib iszow ski, inż. Jó ze f Ł ap iń sk i, d r  Jad w ig a
M a rc h le w sk a -S z ra j e ro  w a, inż. K az im ierz  S arneck i (red ak to r techniczny), 
inż. E d w ard  S zw arc sz ta jn , W acław  de T ou rne lle , S tan is ław  U rbanow sk i, 
Józef Z alew ski.

W у d a w  с a : C en tra ln y  Z arząd  P rzem y słu  P ap iern iczego .
C en tra ln e  L ab o ra to riu m  C elu lozow o-P ap iern icze .
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