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XXX 1949 — PRZEGLĄD PAPIERNICZY

OD REDAKCJI

,,Przegląd P a p i e r n i c z y  “ zamieszcza artykuły  naukowe i po­
pularne z zakresu zagadnień technicznych i gospodarczych 
związanych z przemysłem celulozowo-papierniczym 1 pokrew­
nymi gałęziami przemysłu.

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

Nadesłanie prace winny być w 2 egzemplarzach, pisane na 
maszynie z podwójnym odstępem i zaznaczeniem 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 i równania należy podawać pismem maszy­
nowym. Wzory i 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 tanienia 1 naizwlsko au to ra  cytowanej pracy, 
ty tu ł czasopisma, tom (podkreślony) początkową stronę p ra­
cy 1 rok wydawnictwa (w nawiasie).

Tytuły czasopifem należy podiaiwać według ogólnie przy­
jętych skrótów np. ty tu ły  czasopism chemicznych według 
skrótów opracowanych przez American Chemical Society, 
przyjętych prziez 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 au to ra  streszczenia w języku angielskim, należy za­
łączyć streszczenie w języku polskim, tłum aczenia 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 иа koszt własny.

Rękopisów redakcja nie i w raca.
Redaktor techniczny przyjmuje w poniedziałki od godz. 

15 — 16.

FROM ХНЕ EDITOR

„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 their 
articles, while the Editor Is responsible for the chemical
and technologic vocabulary.

Papers must be typewritten aend subm itted in duplicate, 
with double spacing and marked places for Illustrations.

Photographs and photographic reproductions should De 
made in black on shining paper.

Simple formulae and equations should be typewritten, 
the more complicated ones must 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 must 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.

M anuscripts are not returned to authors. The Technical 
Editor receives on Monday from 3 — 4 p. m.

Należność za prenumeratę „Przeglądu Papierniczego*' iupłaca się na konto

PKO VII -  6557
Centralne Laboratorium Celulozoino-Papiernicze 

m i e s i ę c z n i k  „ P r z e g l ą d  P a p i e r n i c z y "
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676.102.36Inż. ANDRZEJ WINCZAKIEWICZ

Wypełnianie papieru
Paper filling

Istotnym składnikiem papieru są włókna. One to 
układając się w wielowarstwową siatkę dają t. zw. 
tworzywo papiernicze, one stanowią głównie o ści­
słości i mocy papieru, one wreszcie decydują o cha­
rakterze papieru. Ale obok włókien w  skład pa­
pieru wchodzą pewne substancje, dzięki którym 
papier nabiera specjalnych cech.

I tak np. dodatek barwników nadaje papierom 
pożądane barwy, kleje rozmaitego rodzaju czynią 
papiery odpornymi na przenikanie cieczy, a siar­
czan glinowy nie tylko wytrąca cząsteczki żywicy 
na włóknach, ale również przyczynia się do usztyw­
nienia papieru.

Do takich specjalnych składników, które nadają 
papierom pożądane własności fizyczne należą także 
wypełniacze.

Cel użycia wypełniaczy

Obecność wypełniaczy stwierdzono już w papie­
rach arabskich i tureckich pochodzących z VIII 
wieku po narodź. Chrystusa. Używano wtedy gipsu, 
talku, kredy dla nadania papierom odpowiedniej 
białości i zmniejszenia przejrzystości. Był to wów­
czas jedyny nieomal sposób — obok używania do­
statecznie czystych szmat ■—• otrzymywania białych 
papierów. Dopiero odkrycie chloru w r. 1774 i za­
stosowanie tego gazu do bielenia surowców włókni­
stych ograniczyło nieco rolę wypełniaczy w biele­
niu papieru. Wypełniaczy używano nadal głównie 
do podniesienia połysku i gładkości papieru oraz 
uczynienia go nieprzezroczystym.

W początkach XIX wieku po wynalezieniu przez 
Mikołaja Ludwika Roberta maszyny papierniczej 
do produkcji ciągłej zaczęto sprzedawać papier na 
wagę, a nie na arkusze, jak to czyniono dawniej 
z papierem czerpanym. W związku z tym fabry­
kanci dodawali chętnie do papieru wypełniacze, 
które były tańsze od szmat (głównego wówczas su- 
rowoa włóknistego), a wyraźnie podnosiły ciężar 
papieru. Wjypełniacze zaczęto wtedy nazywać 
obciążaczami, a samą czynność dodawania ich do 
papieru — obciążaniem. N aturalnie nadmierne 
obciążanie wpływało niekorzystnie na  własności 
papieru.

Dzisiaj o użyciu wypełniaczy decydują przede 
wszystkim względy techniczne, w mniejszym znacz­
nie stopniu ekonomiczne. Wypełniacze stosuje się 
w celu:

1. usunięcia nierówności powierzchniowych two­
rzywa, a podniesienia gładkości i połysku 
papieru,

2 . powiększenia zdolności przyjmowania przez 
papier farby drukarskiej; papiery wypełnia­
ne nadają się najlepiej do wszelkiego rodzaju 
odbitek fotograficznych, litograficznych itp.

3. uczynienia papieru nieprzezroczystym,
4. nadania papierom określonego koloru (farby 

mineralne są wypełniaczami) — w szczegól­
nym  wypadku podniesienia białości,

5. nadania papierom określonych własności fi­
zycznych np. wypełniacze zmniejszają strzę­
pienie,

6 . obniżenia ceny papieru,
7. uzyskania specjalnych cech np. dodatek 

CaC03 do bibułki papierosowej zobojętnia 
kwaśne produkty spalania tytoniu i ułatwia 
samotlenie bibułki.

Z zestawienia tego widać, że rola wypełniaczy 
jest obszerna i technicznie ważna. Trudno sobie 
wyobrazić po prostu produkcję pewnych gatunków 
papieru bez dodawania wypełniaczy.

Jakim wymaganiom powinny odpowiadać wypeł­
niacze?

Aby spełnić tak poważne i różnorodne zadania 
techniczne, wypełniacze muszą odznaczać się pew­
nymi' cechami. A więc nie powinny rozpuszczać 
się w wodzie, gdyż wtedy uchodziłyby prawie cał­
kowicie z wodami odciekowymi —■ nie pozostawa- 
jąc w papierze. Następnie pożądane jest odpo­
wiednie rozdrobnienie cząstek wypełniaczy. Drob­
ne cząsteczki wypełniają najlepiej mikroskopijne 
przestrzenie między włóknami —- wyrównując 
strukturę papieru. Pożądane jest, aby wypełnia­
cze posiadały inny niż włókna — możliwie duży — 
współczynnik załamania światła w celu obniżenia 
przezroczystości papieru. Wypełniacze dodawane 
do papierów kolorowych nie powinny zmieniać ich 
barwy —- najlepiej gdy wypełniacz zabarwia się 
pod wpływem barw nika organicznego tak samo 
jak włókna i jest oszczędny w stosunku do barw ni­
ka t. zn., że niewielka ilość barw nika jest po­
trzebna, aby go zabarwić. Wypełniacze używane 
do papierów białych muszą odznaczać się możliwie 
wysoką białością, a  w żadnym razie nie mogą bar­
wić tych papierów. Wreszcie wypełniacze nie po­
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winny wywoływać w papierze przy dłuższym prze­
chowywaniu nieodpowiednich zmian fizycznych 
i chemicznych.

Rodzaje w ypełn iaczy.

Wypełniacze używane w przemyśle papierniczym 
otrzymuje się dwoma sposobami:

a) z naturalnych minerałów, które zostają pod­
dane rozdrobnieniu, a następnie oczyszczeniu 
na drodze suchej lub mokrej. Do takich wy­
pełniaczy należą np. kaolin, talk, kreda, gips 
i inne,

b) z odpowiednich substancji chemicznych przez 
wytrącenie osadów o pożądanych własnoś­
ciach. Tak otrzymuje się drobnocząsteczkowy 
węglan wapnia, Ыапс-fixe czyli siarczan ba­
rowy, biel tytanow ą i inne. Mieszanie takich 
substancji pozwala otrzymywać ■wypełniacze
o bardzo specjalnych własnościach.

Pod względem chemicznym można podzielić wy­
pełniacze na 5 grup.

1 . krzemiany (najtańsze i najczęściej stosowane 
wypełniacze),

2 . siarczany,
3. węglany,
4. tlenki (otrzymywane jedynie na drodze sztucz­

nej),
5. siarczki,
Najważniejsze wypełniacze papiernicze i ich wła­

sności podaje tablica I. Z własności zostały podane 
oprócz składu chemicznego — c. wł., którego zna­
jomość pozwala zorientować się w przybliżeniu, ja­
ka będzie gram atura papieru, białość określona 
w % wg Ostwalda, współczynnik załamania świa­
tła, wydajność (będzie o tym  mowa niżej), cechy 
specjalne jak rozpuszczalność i wym iary cząsteczek 
i na koniec zastosowanie poszczególnych wypełnia­
czy. Nie wyczerpuje to wszystkich wiadomości
0 wypełniaczach — specjalnie m ineralnych — ale 
pozwala zorientować się w ich głównych cechach
1 porównać ze sobą.

M echanizm  zatrzym yw ania w ypełn iaczy

Ogromnie interesującym  zagadnieniem teoretycz­
nym jest mechanizm zatrzymywania cząstek wypeł­
niaczy przez papier w czasie jego powstawania. 
Każdy, kto obserwował dodawanie wypełniaczy do 
masy papierniczej chciałby zapewne wiedzieć, jak 
to się dzieje, że drobne cząsteczki kaolinu, kredy, 
czy innego wypełniacza pozostają w masie papier­
niczej, a nie uchodzą całkowicie z wodami odcie­
kowymi. Sprawa ta nie jest tak prosta, jakby się 
pozornie zdawało. Dawniej tłumaczono sobie za­
trzymywanie wypełniaczy t. zw. efektem filtracyj­
nym. Włókna układając się na sicie maszyny pa­
pierniczej tworzą rodzaj sączka, na  którym  zatrzy­
mują się cząsteczki wypełniacza. N aturalnie im są­
czek jest gęstszy, a więc masa silniej zmielona, tym 
silniejszy jest efekt filtrowania. Zgadza się to do­
brze z faktem, że wydajność wypełniaczy rośnie

ze stopniem zmielenia masy. W myśl tej teorii — 
filtrowania mechanicznego — pożądane byłoby, że­
by cząsteczki wypełniacza były dostatecznie duże 
i nie przechodziły przez sączek z włókien. P rakty­
ka tymczasem wykazuje, że im wymiary cząsteczek 
są mniejsze (istnieje pewne optimum wymiarów 
cząsteczek), tym więcej pozostaje ich w papierze. 
A więc występować musi tu  jeszcze inne zjawisko. 
Tym drugim zjawiskiem jest adsorbcja, czyli za­
trzymywania cząsteczek wypełniacza na powierz­
chni włókien.

Adsorbcja jest tym większa, im wymiary cząstek 
mniejsze, a większa powierzchnia włókien (silniej­
sze zmielenie). Ogólny więc efekt zatrzymywania 
cząsteczek wypełniacza przez tworzywo papierni­
cze jest wypadkową dwóch zjawisk, co obrazuje 
dobrze wykres 1.

ляеот'ся c z ą s r e c z s K  ы ц .

krzywa 1 — adsorbcja 
„ 2 — filtracja 
,, 3 — wypadkowa

Wykres 1. Zależność między zatrzymywaniem 
cząsteczek wypełniacza w papierze, a ich wym iara­

mi (wg Pestalozziego).

Samo zjawisko adsorbcji tłumaczy się dzisiaj teo­
rią elektrochemiczną-koloidową. Według tej teorii 
ujemnie naładowane włókna adsorbują kationy 
Al” ' (pochodzące z siarczanu glinowego), a następ­
nie ujemnie naładowane cząsteczki wypełniacza, 
co prowadzi do t. z w. trójpiętrowej budowy (włók­
no — jony Al’" — wypełniacz). Dzieje się tu podob­
nie, jak przy osiadaniu cząstek żywicy na włóknach, 
gdzie jony A l'" odgrywają rolę elektrododatniego 
cementu.

Widzimy więc, że siarczan glinowy jest czynni­
kiem wpływającym na adsorbcję elektrochemiczną, 
a zatym na osiadanie cząsteczek wypełniacza na 
włóknach. Podkreślić należy, że adsorbcja nie wy­
klucza bynajmniej zjaw iska filtracji — cząsteczki 
wypełniacza otoczone powłoką z uwodnionych ka­
tionów glinowych, czy innych czynników koagulu- 
jących, mogą osiadać na sączku z włókien, o ile po­
siadają dostatecznie duże wymiary.
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Wspomnieć tu  należy jeszcze o jednym zjawisku, 
które przyczynia się do zatrzymywania cząsteczek 
w tworzywie papierniczym. Tym zjawiskiem jest 
dyfuzja cząsteczek wypełniacza wgłąb włókien.
0  istnieniu tego zjawiska dowodzi następujące do­
świadczenie jeżeli do zawiesiny włókien w wodze 
destylowanej dodać pewną ilość wypełniacza, moż­
na po pewnym czasie zaobserwować zmniejszenie 
stężenia wypełniacza w roztworze, co wskazuje, że 
część cząsteczek wypełniacza przeniknęła (dyfun- 
dowała) wgłąb włókien. Jeżeli włókna takie odsą­
czyć i spalić — to ciężar popiołu jest większy niż 
z samych włókien, co znakomicie potwierdza fakt 
istnienia dyfuzji.

Zatrzymywanie wypełniaczy przez papier jest 
rezultatem kilku zjawisk fizyko-chemicznych, któ­
rych przebieg jest uzależniony od rodzaju surowca 
włóknistego oraz warunków pracy w holendrze
1 na maszynie papierniczej. Ujmowanie całej spra­
wy w formę jednej teorii byłoby ogromnym uprosz­
czeniem.

Pewną ilustracją sprawy zatrzymywania cząste­
czek wypełniaczy w zależności od rozmaitych czyn­
ników (wymiar cząsteczek, dodatek Al2(S04)3, do­
datek kleju) dają liczby podane przez Roschiera.

Byłoby to jednak obliczenie niedokładne. Należy 
bowiem pamiętać, że wypełniacze — aczkolwiek są 
substancjami m ineralnymi — prażone w temp. 
700—750"C (w tej temp. spala się zwykle papier) — 
tracą na wadze na skutek u traty  wody konstytu­
cyjnej, CO2 czy innych lotnych składników. Dlate­
go należy wprowadzić poprawkę na t. zw. straty 
prażenia. Poprawki te podaje tablica III.

S traty prażenia niektórych wypełniaczy.

Tablica 3.

N azw a w ype łn iacza S łra ły
żenią

pra- 
w %

M nożnik
(popraw ka)

T a l k ....................................... 4 6 1,05
Azbestvna 4 6 1,05
K a o l i n ................................. 12 — 14 1,13
C a S O j ................................. 18 — 22 1,20
C a S O .................................. 38 — 42 1,40
B a S Ó , .................................. 0,2 — 0,5 —

T iO ............................................. 0,2 — 0,5 —

Z n S ........................................ 14 - 18 1,16

Zatrzymywanie cząsteczek wypełniaczy 
w papierze (w procentach) w zależności od wymia­

ru cząsteczek i sposobu przygotowania masy.

Tablica  2.

Sposób p rzygotow an ia W y m ia ry  czgsłeczek W |A D odo lek 
A I,(S O ,) ,  

w  *m -sy  p ap ie rn ic z e j 5 5-12 12-20 20-44

niem ielona . . . . 8 15 25 32 0

n iek le jona . . . . 36 34 47 54 2

niem ielona, kle jona . 28 32 39 42 0,84
2, 2% kleju żywiczn . 38 41 49 55 2,5
m ielona, kle jona . . 

2, Z% k le ju  żyw iczn. . 71 72 74 76 2,5

W ydajność w ypełniaczy

Pod pojęciem wydajności wypełniacza należy ro­
zumieć tę część wypełniacza dodanego do masy pa­
pierniczej w czasie produkcji, która pozostała w go­
towym papierze. Wydajność oblicza się w procen­
tach. Jeżeli np. do wyprodukowania 15 ton papieru 
użyto 3 tony wypełniacza, a w gotowym papierze 
stwierdzono obecność 10% wypełniacza, to wydaj­
ność obliczona w sposób uproszczony wynosi:

Aby określić zawartość wypełniacza w gotowym 
papierze — spala się go i waży popiół. Popiół ten 
pochodzi przede wszystkim z mineralnych składni­
ków — a więc z wypełmacza. Znając ilość doda­
nego wypełniacza — można — na tej podstawie — 
obliczyć wydajność.

Ponadto same surowce włókniste zawierają pew­
ne składniki m ineralne czyli po spaleniu dają po­
piół, co jest rzeczą ogólnie znaną.

Od wagi papiołu należy więc odjąć tę część, która 
pochodzi od surowca włóknistego. Wartość tych 
poprawek dla najważniejszych surowców włókni­
stych podaje tablica IV.

Zawartość popiołu rozmaitych surowców 
włóknistych.

Tablica 4.

Nazwa surowca w fókn is łego Popió ł 
w %

M nożnik
(popraw ka)

Szmaty baw ełn iane . . . 0,7 —5,8 1,03
,, ln ia n e ...................... 0,3 — 4,4 1,02
„  konopne . . . . 2,5 -  7,0 1,05

Juta, m a n i l l a ...................... 1 — 2 1,01
Bawełna, len konopie  . . 0,2— 1,4 1,01
R a m i a .................................. 2 — 6 1,03
Esparto . . . . . . . 1 ,9 -2 1,01

0 ,5 -2 1,01

M asa ce lu lozow a drzewna 0,2-1 ,7 1,01
„  „  słom owa 0,5 -  3,5 1,02

Posługując się tymi poprawkami możemy obli­
czyć dokładnie procentową zawartość wypełniacza 
w gotowym papierze. Np. papier zrobiony z masy 
celulozowej słomowej wypełniany w połowie tal­
kiem i kaolinem wykazał 18% popiołu. Obliczona 
z poprawkami zawartość wypełniacza wynosi:

/  1 ,1 3  +  1 ,0 5  \
% wypełniacza = 1 8  +  18 ( ------------------— 1,02 1 =  19.26$

Jeżeli wiadomo było, ile użyto wypełniaczy na 
określoną ilość surowca włóknistego można obliczyć 
wydajność.
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Dla obliczania można posługiwać się dokładnym 
wzorem podanym w Przeglądzie Papierniczym 
(1947 r. Nr 11, str. 187).

Czynniki w pływ ające na w ydajność w ypełn iaczy

Wydajność wypełniaczy zależy od wielu czynni­
ków. A więc przede wszystkim na wydajność 
wpływa sam rodzaj wypełniacza. W celu określe­
nia tego czynnika P. Goldsmid otrzymymał w labo­
ratorium  arkusiki próbne z masy celulozowej nie- 
bielonej zmielonej do 45°SR dodając 20% {w przeli­
czeniu na substancję suchą) rozmaitych wypełnia­
czy. Do masy papierniczej nie dodawano ani kleju, 
ani A12(S04)3, nie stosowano także wody obiegowej. 
Wydajność poszczególnych wypełniaczy przedsta­
wia się następująco:

Wydajność wypełniaczy (wg Goldsmida).
Tablica 5.

N azw a w ype łn iacza W yda jność w $

A z b e s ty n a ............................................. 63
Talk nr 1 ............................................. 59
Talk nr 2 ............................................. 54
Kaolin nr 1 ....................................... 42
Kaolin nr 2 ....................................... 34
G i p s ........................................................ 13
Analin  .................................................. 21
C a C 0 3 .................................................. 21
T i0 2 ........................................................ 41
Z n S ........................................................ 29

Należy zwrócić- uwagę, że przy tego rodzaju do­
świadczeniu zatrzymywanie wypełniaczy było moż­
liwe tylko przez filtrację, okluzję i dyfuzję. Nie­
obecność Ab(S0 4 ):i ograniczała do minimum zja­
wisko adsorbcji. Oczjy wiście te wypełniacze, które 
mają dość duże cząsteczki — łatwo zatrzymujące 
się na włóknach ze względu na swój kształt (łuski, 
blaszki, włókienka) — wykazały największą wydaj­
ność. Mała wydajność gipsu i analinu jest spowo­
dowana rozpuszczalnością ich w wodzie.

Drugim bardzo ważnym czynnikiem wpływają­
cym na wydajność wypełniaczy jest rodzaj surowca 
włóknistego użytego do wyrobu papieru.

Aby zilustrować wpływ tego czynnika — podob­
nie jak w poprzednim wypadku — P. Goldsmid 
otrzymywał w laboratorium arkusiki próbne z róż­
nych surowców włóknistych — zmielonych do 
45°SR, dodając tylko 20% wypełniacza (kaolin, talk) 
w przeliczeniu na surowiec suchy. Wydajność wy­
pełniaczy przy użyciu rozmaitych surowców włók­
nistych przedstawia tablica VI.

Ze struktury  włókien należy wnosić, że ramia 
i len zachowują się podobnie jak konopie, ścier bru­
natny jak masa K raft‘a, a masa celulozowa alfa 
podobnie jak bawełna.

Liczby podane w tablicy VI. wskazują, że — je­
żeli wyeliminujemy zjawisko adsorbcji elektroche­

micznej — to surowce włókniste ulegające łatwo 
defibrylacji (ścier, konopie), a więc wytwarzające 
duże powierzchnie i zw artą budowę na sicie — 
najsilniej zatrzym ują wypełniacze. Przeciwnie, 
masy ulegające trudno defibrylacji1 (np. masa 
Kraft'a, bawełna) m ają na sicie budowę porowatą 
i luźną; dlatego zatrzymują słabiej dodawane wy­
pełniacze.

Wydajność wypełniaczy — talku i kaolinu przy 
użyciu rozmaitych surowców włóknistych. 

Tablica 6.

Rodzaj surowca w łókn istego
W ydajność w %
Talk Kaolin

1 66 47
2 Masa ce lu lozow a z konopi 64 47
3 Masa cel. s łom ow a b ie lona . 63 45
4 Masa siarczynowa bie lona 60 44
5 Masa siarczynowa n ieb ie lona 59 42
6 Masa K ra ft’a ............................ 55 39
7 M asa ce lu lozow a  baw ełn iana 40 29
8 50$ śc ie ru+50$  siarczyn, nbl . 66 47
9 50$ masy baw ełn . +  50$ s ia r­

czyn. b ie l................................... 51 38
10 50$ masy bawełn. +  50$ masy 

z k o n o p i .................................. 51 39

Na wydajność wypełniaczy wpływa bardzo wy­
raźnie stopień zmielenia masy. Z tego, co wyżej zo­
stało powiedziane — łatwo się zorientować że wy­
dajność wypełniaczy rośnie ze stopniem zmielenia. 
Im włókna silniej zmielone, tym większa jest ich 
powierzchnia — tym gęstszy tworzą „sączek" na si­
cie, który zatrzymuje wypełniacze.

Wpływ siarczanu glinowego na wydajność jest 
dodatni. Tłumaczy się to zjawiskami elektroche­
micznej adsorbcji, jaka jest możliwa przy wprowa­
dzaniu jonów Al'". Najsilniej uwydatnia się wpływ 
A12(S04)s dla wypełniaczy o małych cząsteczkach 
(patrz tablica II). Praktyka wykazała że niedomiar 
Ab(S04)3 — jest bardziej szkodliwy, niż pewien 
nadmiar.

Oprócz wyżej wymienionych czynników na wy­
dajność wypełniaczy m ają wpływ następujące rze­
czy:

1. pH masy papierniczej. Jak  wykazały badania 
Brechta i' Willets‘a — przy regulowaniu kwa­
sowości za pomocą Ab(S04)3 — optimum leży 
około 5.

2. dodatek kleju żywicznego. Wpływ samego 
kleju jest nieznaczny — główną rolę odgrywa 
AkSO-Оз dodawany do wytrącania żywicy.

3. tem peratura. Ze wzrostem tem peratury rośnie 
wydajność. W praktyce jednak nie stosuje 
się nigdy specjalnego ogrzewania masy.

4. rozcieńczenie masy papierniczej. Im większe 
rozcieńczenie — tym mniejsza wydajność.

5. kolejność dozowania surowców do holendra. 
Optimum uzyskuje się przy następującej ko­
lejności: a) surowiec włóknisty, b) wypełniacz 
(bezpośrednio po a), c) mleczko żywiczne (pod
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koniec mielenia), d) Ali^SO-Os. Zwykle jednak 
stosuje się kolejność a, c, d, b, gdyż jest ko­
rzystniejsza dla dobrego zaklejenia papieru. 
Tylko w wypadku użycia drogich wypełniaczy 
np. TiO2 dodaje się surowce w kolejności a, b, 
c, d.

6 . gram atura. Wydajność wypełniacza rośnie 
z gram aturą.

7. zastosowanie wody obiegowej, która podnosi 
wydajność.

8 . budowa i typ maszyny papierniczej.

Ogromnie ważną rzeczą w praktyce fabrycznej 
jest odpowiednie przygotowanie wypełniacza przed 
dodaniem go do masy papierniczej. Wypełniacz po­
winien być zmielony (a tym samym pozbawiony 
grudek) i zmieszany z wodą na jednolitą zawiesinę. 
Zwykle stosuje się zawiesiny o zawartości 100— 
400 g substancji suchej w litrze. Przygotowanie za­
wiesiny odbywa się w specjalnych naczyniach (typ 
Niethammer‘a, W erner‘a lub zwykły kociołek) prze­
ważnie pojemność od 600 do 5700 1 zaopatrzonych 
w mieszadła. Mieszanie wypełniacza z wodą trw a 
30—45 min., po czym jednolita zawiesina jest kie­
rowana przez sito do holendrów. Takie przygoto­
wanie wypełniacza powiększa jego wydajność 
i równomierne rozprowadzenie w masie papierni­
czej.

W pływ  w ypełn iacza na w łasności papieru

Wprowadzenie pewnej ilości wypełniaczy do pa­
pieru wpływa wyraźnie na jego własności fizyczno- 
techniczne i może być pożyteczne lub szkodliwe za­
leżnie od tego, do jakiego celu ma być ten papier 
użyty. Dlatego przy racjonalnej fabrykacji nie 
można bezkrytycznie stosować wypełniania papie­
ru, aby tylko powiększyć jego ciężar. Przeciwnie— 
dodatek wypełniaczy musi być przede wszystkim 
uwarunkowany względami technologicznymi. Z te­
go powodu warto poznać jak  zmieniają się włas­
ności papieru na skutek wprowadzania wypełnia­
czy.

Dodatek wypełniaczy powiększa nieprzezroozy- 
stość papieru. Tłumaczy się to tym, że wypełnia­
cze posiadają większjy współczynnik załamania 
światła, niż surowce włókniste. Pewien wpływ ma 
tu  niewątpliwie kształt cząsteczek. Im bardziej są 
one nieregularne, tym bardziej papier staje się nie­
przezroczysty. Wypełniacze nie tylko czynią pa­
pier nieprzezroczystym, ale także nadają mu bar­
wę — przeważnie białą. Łączy się to ze zjawiskiem 
załamania światła na granicy powietrza i wypeł­
niacza.

Zaklejenie papieru ulega również wyraźnej 
zmianie w m iarę wprowadzania wypełniaczy. Wy­
pełniacze rozluźniają strukturę tworzywa papierni­
czego — cząsteczki żywicy w nikają w pory two­
rzywa — zamiast zatrzymywać się na  powierzchni, 
co czyni papier mniej odpornym na przenikanie pły­

nów. W rezultacie trzeba użyć więcej kleju, aby 
uzyskać ten sam stopień zaklejenia. Ilustracją 
wpływu wypełniaczy na zaklejanie papieru są ba­
dania Brecht'a i Pfertznera, którzy otrzymywali 
arkusiki próbne z masy celulozowej siarczynowej 
niebielonej zmielonej do 60°SR.

Do zaklejenia używano 3% kleju żywicznego. Do­
datek wypełniacza 30%. pH utrzymywano 5,5. Sto­
pień zaklejenia oznaczano metodą okręcikową. Oto 
ich wyniki:

Wpływ wypełniaczy na zaklejenie papieru:

Tablica 7.

Rodzaj w ype łn iacza S top ień  z a k le je ­

n ia  w m in.
Zm ian a  stopn ia  

za k le je n ia  w  %

Bez w ype łn iacza  . . . . 11,6 + - 0
Lencyna .................................. 18,2 +  .57
A n a l in a .................................. 16,9 +  46
T a l k ........................................ 12,6 +  9

70 - 4 0
A z b e s ty n a ............................ 5,9 — 50
Kaolin  N r  1 .................. 3,7 - 60

„  N r 2 .................. 3,0 - 7 4
2,9 —  75

C hina C la y ............................ 1,9 —  84
Blanc — f ix e ............................ 1,6 - 9 5  •

Z zestawienia wynika, że naogół wypełniacze 
obniżają bardzo wyraźnie stopień zaklejenia. Wy­
jątkowe stanowisko zajmuje w tym względzie len- 
cyna, analina i talk. Przyczyna tego tkwi przy­
puszczalnie we własnościach plastycznych wypeł­
niaczy.

Jeżeli chodzi o wilgotność papieru — to można 
powiedzieć, że wszystkie wypełniacze — z w yjąt­
kiem gipsu — należą do ciał niehigroskopijnych. 
Dlatego ze wzrostem ich zawartości m aleje wilgot­
ność papieru. Wypełniacze podnoszą porowatość 
papieru, a jednocześnie zwiększają b. wydatnie 
zdolność kalandrowania, czyli papier wypełniony 
łatwiej poddaje się sprasowaniu. To znowu łączy 
się z występowaniem połysku i podniesieniem gład­
kości. Chcąc zatym  otrzymać papier gładki i błysz­
czący — wskazanym jest użycie wypełniaczy.

Jeżeli chodzi o własności wytrzymałościowe pa­
pieru ------to wypełniacze obniżają je w sposób bar­
dzo silny.

Pochodzi to stąd, że obecność wypełniaczy 
zmniejsza spójność (kohezję) tworzywa włókniste­
go i rozluźnia jego strukturę. Wymownym tego 
obrazem są wyniki Brechta i Pfertznera. Badali 
oni arkusiki zrobione z masy celulozowej siarczy­
nowej niebielonej, zmielonej do 50°SR. Do masy 
nie dodawano ani kleju, ani AbtSOdb. Zawartość 
wypełniaczy wynosiła 10 — 20 — 30 — 40%. Spa­
dek własności wytrzymałościowych był następu­
jący.
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Wpływ wypełniaczy na własności 
wytrzymałościowe papieru.

Tablica 8.

Z aw artość 
wypełn iacza 

w %

Spadek w łasności w ytrzym ałościow ych

Sam ozer-
w alność

Przepu-
k len ie

Podw ójne
zg inan ie

P rze d a r­
cie

10 16 16 50 10
20 30 31 78 24
30 45 48 93 36
40 60 64 95 48

Ponieważ własności wytrzymałościowe papieru 
zależą od wielu czynników (surowiec włóknisty, 
stopień zmielenia, praca maszyny papierniczej itp.)
— dlatego nie jest specjalnie celowym określanie 
bezwzględnego wpływu wypełniaczy na spadek 
własności wytrzymałościowych. Można zadowolić 
się stwierdzeniem, że — przy stałej gram aturze — 
spadek samozerwalności, prizepuklenia i przedarcia 
jest liniowy. Kąt nachylenia prostej do osi odcię­
tych zależy od wartości tych cech dla papierów 
nieobciążonych. Natomiast spadek podwójnego 
zginania obrazuje prosta opadająca stromo nieza­
leżnie od wartości dla papierów nieobciążonych.

Ciekawym jest również stwierdzenie Brechta, że 
dodatek wypełniaczy zwiększa szybkość krążenia 
masy papierniczej w holendrze i w przewodach ru ­
rowych. Pozwala to pracować z masami o więk­
szym stężeniu.

Obecność wypełniaczy zmniejsza stopień zmiele­
nia SR, co ułatw ia odwodnienie masy na sicie 
i w części mokrej maszyny papierniczej.

Badania chem iczne w ypełn iaczy

Podobnie jak wszystkie surowce używane do 
produkcji papieru — wypełniacze powinny być sy­
stematycznie badane w laboratorium. Każdy nowy 
transport kaolinu, kredy c:zy innego wypełniacza
— przychodzący do fabryki musi mieć swoją „me­
trykę" zawierającą dane techniczne uzyskane dro­
gą analizy chemicznej.

Dla oceny wypełniacza do celów papierniczych 
ważne są następujące oznaczenia:

1. Zawartość wilgoci. Woda jest nieistotnym 
składnikiem wypełniacza, który podraża ty l­
ko koszty transportu. Powinno się płacić je­
dynie za substancję suchą, względnie żądać 
wypełniaczy o wilgoci nie przekraczającej 
określonego minimum. Oznaczenie wilgoci 
przeprowadza się susząc wypełniacz* w 105°C 
do stałej wagi. Suszenie w wyższej tem pera­
turze mogłoby spowodować wydzielanie się 
wody konstytucyjnej — co prowadziłoby do 
mylnych wyników.

2. Ciężar właściwy. Znajomość ciężaru właści­
wego jest przydatna do obliczania gram atury 
papieru, a poza tym pozwala się zorientować, 
czy wypełniacz nie zawiera jakich zanie­

czyszczeń mineralnych. Ciężar właściwy 
określa się piknometrem używając jako zwil- 
żaoza czterochlorku węgla.

3. S traty  prażenia. S traty prażenia pochodzą 
z ujścia nietylko wody higroskopijnej i kry- 
stalizacyjnej, ale także-konstytucyjnej i roz­
kładu zanieczyszczeń organicznych, o ile są 
one obecne w wypełniaczu. Zanieczyszczenia 
te przy prażeniu ulegają zwęgleniu, co powo­
duje zmianę barwy, a naw et zwęglenie. Zna­
jomość s tra t prażenia jest potrzebna do obli­
czania wydajności wypełniacza na podstawie 
zawartości popiołu w papierze.

4. Przeważnie pożądane jest, aby wypełniacz 
był jak  najbielszy, gdyż inne barw y papieru 
uzyskuje się przy pomocy barwników. Naj­
lepiej jest porównać barwę wypełniacza 
z barw ą świeżo strąconego siarczanu barowe­
go BaS04.

5. Wielkość cząsteczek. Ogromnie ważną rzeczą 
dla oceny wypełniacza jest znajomość stop­
nia rozdrobnienia czyli wielkość cząsteczek. 
Pożądane są odpowiednio małe cząsteczki. 
Istnieje wiele sposobów określania wielkości 
cząsteczek. Najważniejsze z nich to metoda 
Suterm eistera oparta na zjawisku sedymen­
tacji i analiza sitowa (sucha i mokra). Ozna­
czenia te pozwalają także określić procento­
wą zawartość zanieczyszczeń mineralnych 
jak np. miki, kwarcu itp.

6 . Zanieczyszczenia solami wapniowymi. Nie­
które droższe wypełniacze, jak np biel tyta­
nowa, talk, blanc-fixe byw ają zafałszowane 
znacznie tańszymi solami wapniowymi. Dro­
gą analizy jakościowej i ilościowej można 
określić obecność tych zanieczyszczeń.

7. Zanieczyszczenia solami żelaza. Wiele wypeł­
niaczy, a specjalnie te, które są otrzymywane 
z naturalnych minerałów byw ają zanieczysz­
czone solami żelaza, które są niepożądane, 
gdyż powodują powstawanie na papierze żół­
tych plam  — specjalnie w obecności kleju 
żywicznego. Żelazo oznacza się kolometrycz- 
nie.

8 . Zawartość barwników organicznych. Dla pod­
niesienia białości—dodawane bywają do wy­
pełniaczy barwniki organiczne, które mogą się 
rozpuszczać w wodzie i uchodzić całkowicie 
z wodami odciekowymi lub zmieniać barwę 
papieru w części suszącej maszyny papierni­
czej. Obecność ich jest więc niepożądana. 
Barwniki organiczne wykrywa się przez p ra­
żenie wypełniaczy względnie rozpuszczanie 
wypełniaczy w substancjach organicznych.

9. Obecność wolnych kwasów. Wypełniacze 
otrzymywane na drodze sztucznego strącania, 
a niedostatecznie przemyte — zawierają nie­
jednokrotnie wolne kwasy, które mogą wpły­
wać ujemnie na jakość papieru. Ilość kwasu 
określa się miareczkowo.
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SUMMARY

The above article, treating the question of paper 
filling, indicates the aim of fillers and conditions 
to which they conform. Table one demonstrates 
physical and chemical properties of mainly used 
fillers. The mechanism of holding fillers in  the

paper is further described. The author also quotes 
results of investigations by Goldsmid and Brecht 
on the efficiency of fillers and their impact on pa­
per quality. The last p art reports laboratory re­
search on fillers.

Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze
Kom unikat N r  6
(Seria B)

Inż. RUDOLF KAWELMACHER

Dokumentacja ш Centralnym Laboratorium 
Celulozoujo-Papierniczym
Documentation at the Central Pulp and Paper Laboratory

Zagadnienie stworzenia stałej służby dokumen­
tacyjnej na potrzeby krajowego przemysłu celulo­
zo wo-papiemiczego przybrało realne kształty, do­
piero. w wyniku zmian, k tóre zaszły w naszej gos­
podarce po zakończeniu ostatniej wojny. Obecny 
system naszej gospodarki narodowej, kierowanej 
centralnie, opartej na planowaniu i na zasadzie 
wcielenia w praktyką wszelkich zdobyczy techniki 
pociągał za sobą konieczność utworzenia central­
nego ośrodka dokumentacji naukowo-technicznej 
w zakresie każdej większej gałęzi przemysłu. Ko­
nieczność ta stała się tym bardziej nagląca ze 
względu na fakt, iż odbudowa i rozbudowa prze­
mysłu wymaga jak najprędszego przyswojenia so­
bie zagranicznych osiągnięć, zaś polscy pracowni­
cy techniczni w ciągu 5 i pół la t wojny odcięci byli 
zupełnie od obcej literatury. W przemyśle papier­
niczym zresztą i  przed wojną jedynie mały odsetek 
personelu technicznego utrzym ywał stały kontakt 
z fachowym piśmiennictwem światowym, o doku­
mentacji zaś nliie było w ogóle mowy- Trudności 
powojenne w zaopatrywaniu się w cudzoziemską 
lite ra tu rę  nagliły również do utworzenia central­
nej placówki tego rodzaju. Nie można wreszcie 
pominąć milczeniem tej okoliczności, iż papiernic- 
two polskie prowadzić musi własne badania na­
ukowe, które są niemal nie do pomyślenia bez po­
mocy dokumentacji, pozwalającej na szybkie wy­
szukanie literatury  dotyczącej dowolnego tematu.

Wyłożone wyżej względy spowodowały powsta­
nie przy Centralnym  Laboratorium  Celulozowo- 
Papierniczym Oddziału Dokumentacji w listopa­
dzie 1947 r. (niektóre prace dokumentacyjne wy­
konywane były w terenie CLCP już wcześniej). 
Umieszczenie ośrodka dokumentacji w ramach 
CLCP było naturalną konsekwencją ujęcia roli tej 
instytucji jako ośrodka myśli naukowo-technicznej 
naszego przemysłu papierniczego, jako ośrodka, 
powołanego do prac badawczych, ale też i do słu­
żenia przemysłowi informacjami i wskazówkami 
w  różnych zagadnieniach technicznych.

W myśl wyżej powiedzianego zadania O. D. 
( =  Oddziału Dokumentacji) CLCP streścić można 
jak następuje: dokumentowanie i referowanie ca­
łej dostępnej lite ra tu ry  naukowej i fachowej z za­
kresu przemysłu celulozowo-papierniczego w celu 
śledzenia rozwoju techniki pod kątem  widzenia 
potrzeb naszego przemysłu oraz udostępnianie ze­
branych wiadomości ogółowi papierników.

M ateriały źródłowe

Nieco miejsca należy poświęcić sprawie bliż­
szego określenia tego, co nazwane zostało przed 
chwilą ,,dostępną lite ra tu rą  naukową i fachową 
z zakresu przemysłu celulozowo-papierniczego". 
Głównym źródłem inform acji dla O. D. są artykuły,
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drukowane w  nadchorzących do biblioteki CLCP 
czasopismach. W chwili obecnej (sierpień 1949 r.) 
CLCP otrzym uje regularnie ogółem 55 czasopism, 
w tym  25 krajowych i 30 zagranicznych — w 8 ję­
zykach. Z pośród zagranicznych na poszczególne 
języki wypada następująca ilość czasopism: rosy j­
ski — 13, angielski — 8 (z czego 1 pismo wycho­
dzące w USA, 1 — w Kanadzie i 6 — w Anglii), 
niemiecki — 3 (po jednym czasopiśmie niemieckim, 
austriackim i szwajcarskim), francuski — 2 , czes­
ki, szwedzki, fiński i węgierski — po jednym- Pod 
względem zakresu obejmowanych zagadnień po­
dział czasopism wygląda następująco: celulozowo- 
papierniczych — 15, z innych gałęzi przemysłu —
11, naukowo-teoretycznych — 11 , gospodarczych
— 4, ogólnotechnicznych — 3, pozostałych — 11. 
Pomimo stałego postępu w tej dziedzinie O.D. nie 
otrzymuje jeszcze całego szeregu czasopism, nie­
zbędnych, o ile pragnie się mieć gwarancję posia­
dania możności śledzenia praktycznie całej świa­
towej literatury  celulozowo-papierniczej. Istnieją­
ca tu luka daje się częściowo wypełnić przez wy­
korzystywanie dokumentacji, prowadzonej na ła ­
mach niektórych czasopism (dział referatów, prze­
glądów literatury  itp.); dużą wartość posiadają pod 
tym względem pisma: ,,Svensk Pappersłidning", 
,,La Papeterie" i „Das Papier", a z niecelulozowo- 
papierniczych: „Textil — Rundschau" i „Przegląd 
Chemiczny". O. D. nile zaniedbuje nigdy tej możli­
wości, np. ze ,,Svensk Pappeirstidning" dokumen­
towane są referaty ze wszystkich czasopism, nie 
docierających do CLCP; nile można jednak zapom­
nieć o tym, iż referat, naw et najbardziej szczegó­
łowy, nie zastąpi nigdy oryginalnej pracy.

Zakres dokum entacji

Z nadchodzących czasopism dokumentowaniu 
ulegają mie tylko opisy badawczych prac oryginal­
nych i inne artykuły, ale — jak już w spom niano^ 
i referaty, a nieraz i najrozmaitsze krótkie wzmian­
ki, o ile mogą przedstawić kiedyś pewną wartość; 
stale przeglądane są sprawozdania z posiedzeń, 
zjazdów i odczytów, „skrzynki zapytań", patenty, 
notatki handlowe itp-

Tematyka dokumentowanych pozycji jest — 
i musi być — różnorodna. Obok zagadnień ściśle 
technicznych dokumentacja obejmować musi lite­
raturę na tem aty: historii papiernictwa, przemysłu 
papierniczego' w różnych krajach, wysokości pro­
dukcji, gospodarcze, związane z ’ zagadnieniami 
pracy, handlu surowcami i wytworami przemysłu 
papierniczego', wykorzystania produktów ubocz­
nych i odpadkowych, a także na tem aty naukowe 
z zakresu chemii i fizyki celulozy i innych związ­
ków wysoko cz ąs t eczkowy ch, chemii analitycznej 
i w. in.

Z zakresu innych gałęzi przemysłu dokumento­
wane są te prace, które albo zajm ują się zagadnie­
niem przeróbki mas celulozowych czy papieru (np. 
na sztuczne włókna, masy plastyczne oparte na ce­
lulozie czy ligninie), albo dotyczą produktów zbli­

żonych do papieru (płyty włókniste), lub też poru­
szają sprawy wytwórczości przemysłowej czy in ­
nej, stojącej na usługach przemysłu papierniczego 
(np. produkcja filców, żywic do zaklejania, gospo­
darka leśna).

Wreszcie rejestrow ane bywają w dokumentacji 
prace na  tematy, interesujące ogół przemysłu. Dla 
przykładu wymienić można normalizację, słow­
nictwo, energetykę, racjonalizatorstwo itd.

Ze względu na szczupłość personelu O. D. i b ra­
ki w rocznikach czasopism z zakresu wojny CLCP 
postanowił ograniczyć czasowo dokumentację do’ 
lat powojennych (głównie od r. 1946). Pomocą 
przy poszukiwaniu literatu ry  przedwojennej jest 
dokumentacja poniemiecka, zawierająca 7194 kart 
dokumentacyjnych o charakterze notatek biblio­
graficznych (jak karty  typu ,,T", zob. poniżej)- 
Dokumentacja ta dostała się jednak w ręce O. D. 
w stanie niekompletnym, poza tym jest niezupełnie 
przystosowana do wymagań naszego przemysłu 
papierniczego, co ujawnia się w innym zakresie 
obejmowanych zagadnień (np. zawiera ona dużo 
wiadomości o impregnacji drewna a mało o prze­
twórstwie papierowym). Dokumentacja niemiecka 
obejmuje lata 1920—1940.

O rganizacja pracy dokum entow ania

Prace dokumentacyjne zostały zorganizowane 
w sposób następujący. Czasopisma, przychodzące 
do biblioteki, zaopatrywane są przez bibliotekarza 
w białe kartk i form atu A5 nalepione na okładce, 
po czym część pism kierowana jest do dyrektora 
CLCP (wg ustalonego klucza; głównie te, które 
poświęcone są specjalnie przemysłowi papiernicze­
mu), reszta zaś do szefa działu dokumentacji i w y­
dawnictw. Te dwie osoby — z racji stanowiska, 
doświadczenia i konieczności orientowania się w 
zagadnieniach, interesujących nasz przemysł — 
w ybierają pozycje do zadokumentowania, jedno­
cześnie wyznaczając referenta i sposób wypełnie­
nia karty  dokumentacyjnej. Dla wyjaśnienia moż­
na tu dodać, iż praca dokumentacyjna polega na 
notowaniu każdej pozycji na oddzielnej karcie do­
kumentacyjnej. K arty  te wytpełlniane śą w języku 
polskim, tytuł artykułu podawany jest również 
w brzmieniu oryginalnym.

Na podstawie doświadczeń własnych i cudzych 
przyjęto następujące sposoby dokumentowania:

1) wypisanie na karcie jedynie danych biblio­
graficznych dokumentowanej pozycji, czyli 
wypełnienie jedynie nagłówka karty  (sym­
bol =  T).

2) jak 1) oraz przepisanie, w tłumaczeniu na 
język polski, streszczenia, podanego przez 
autora artykułu (symbol =  SO).

3) jak  1) oraz, podanie streszczenia, dokonanego 
przez samego referenta (symbol =  SW)-’

4) jak 1) oraz przepisanie (w tłumaczeniu na ję­
zyk polski) danej pozycji w  całości (sym­
bol =  P).
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Sposoby te podane zostały w kolejności, w jakiej 
pochłaniają coraz więcej czasu referentowi przy 
ich stosowaniu, np. metody 3 i 4 wymagają prze­
czytania całego artykułu, 1 i 2 — nie, stąd sposoby 
,,Sw“ i „P“ używane są przy referowaniu prac
0 większym znaczeniu. Ponieważ trudno jest z gó­
ry  przewidzieć, czy artykuł, który w danej chwili 
pozornie nie przedstawia większej wartości, nie 
okaże się w przyszłości, potrzebny, przyjęto zasadę, 
iż z czasopism ściśle papierniczych dokumentowa­
ne są wszystkie artykuły  oryginalne przynajmniej 
wg metody „T“, bez względu na to, czy były wyz­
naczone przez, dyrektora do dokumentacji, czy nie. 
Z pozostałych czasopism dokumentowane są tylko 
pozycje wybrane.

Ważnym zagadnieniem jest odpowiedni dobór 
referentów spoza grona stałych pracowników O. D. 
(ze wzgl. na b. szczupłe środki finansowe O.D. nie 
jest w stanie dokonać wszystkich prac własnymi 
silłami, nie jest to też naw et z pewnych względów 
pożądane)- Bierze się przy tym  pod uwagę dwie 
okoliczności: zakres zainteresowań i specjalności 
danego pracownika oraz jego znajomość języków. 
Najlepszym rozwiązaniem sprawy, zarówno dla 
poziomu dokumentacji jak i dla pogłębiania wie­
dzy fachowej referentów, byłoby referowanie a r­
tykułów wyłącznie przez specjalistów z danego 
działu. Jeżeli to ze względu na nieznajomość języ­
ka nie jest możliwe (z pośród pracowników CLCP 
nikt nie włada wszystkimi 8 językami, z jakimi 
można się spotkać podczas dokumentowania), to 
odpowiednie pozycje referowane są przez stałych 
pracowników O. D., którzy muszą wykazywać 
ogólną orientację w zagadnieniach przemysłu ce­
lulozowo- papierniczego, zaś wątpliwości wyjaśnia­
ne są przez porozumienie się ustne ze specjalistą 
czy posłanie mu karty  do korekty.

Po przejrzeniu czasopisma dyrektor CLCP 
(względnie szef działu dokumentacji i wydaw­
nictw) stawia na przylepionej karcie swoją sygna­
turę, zaś w ybrane do dokumentacji pozycje za­
znacza tamże przez podanie: 1) strony, 2) inicjałów 
referenta, 3) symbolu metody dokumentowania 
(T, SO itd.) oraz dodatkowych uwag, jeżeli są ko­
nieczne. Risma w racają następnie do biblioteki
1 przekazywane są kierownikowi O. D., który 
sprawdza wyznaczone pozycje (jest to ważne 
zwłaszcza przy przedrukach, referatach, sprawoz­
daniach z posiedzeń i kongresów itp. w celu uni­
knięcia parokrotnego referowania tej samej po- 
mej pozycji), wpisuje je  na konta poszczególnych 
referentów w specjalnej ewidencji i, przez umiesz­
czenie swojej sygnatury na białej karcie, stw ier­
dza, iż dany num er pisma może być wypożyczony 
przez referenta. Czasopisma są znów zwracane biu 
bliotece, skąd referenci mogą wypożyczać je w 
wolnych chwilach dla wykonania swojej pracy. 
Wypełnione przez siebie, przeważnie pismem od­
ręcznym, karty  dokumentacyjne (oznaczane w O.D. 
jako karty  typu ,,B“) przekazują oni kierownikowi
O D. dla skontrolowania, czy karta  została wypeł­
niona zgodnie z przepisami, wpisania na niej n u ­

m eru bieżącego i symbolu klasyfikacyjnego i za­
znaczenia daty oddania karty  ,,B“ na koncie refe­
renta. Numer bieżący (=  kolejny num er karty  
w porządku chronologicznym) potrzebny jest dla 
kontroli ogólnej ilości posiadanych kart i zmian 
w stanie kartoteki a także dla stworzenia możnoś­
ci krótkiego oznaczania poszczególnych kart. Z ko­
lei karty  ,,B“ przesyłane są do przepisania na m a­
szynie i do wglądu szefowi działu dokumentacji
i wydawnictw, k tóry  przeznacza część z niich do 
opublikowania na łam ach ,,Przeglądu Papiernicze­
go" w rubryce „Przegląd Literatury". Po przepi­
saniu na maszynie karty  (teraz zwane kartami 
,,A“) odsyłane są do kierownika O. D. celem odno­
towania daty  przyjścia, obliczenia i zapisania na 
koncie referen ta ilości punktów, jakiej odpowiada 
dana karta oraz — umieszczenia karty  w karto­
tece.

Dla oceny pracy, włożonej przez referenta 
w sporządzenie karty  dokumentacyjnej, wprowa­
dzono specjalną punktację kart. P rzyjęto przy tym 
poniższe normy:

Rodzaj
karfy

Jeden w ie rsz  odp ow ia da  nas łępu jqce j ilo ś c i punktów

ję zyk  po lsk i
jeżyk obcy 

p ró cz  szw edzk. język szw edzki

T 7. 1 2

S O V, 1 2

sw 17s 3 6

p V» 1 2

Jako wiersze traktow ane są przy obliczeniu iloś­
ci punktów pełne wiersze maszynopisu kart ,,A“, 
nie licząc tłumaczenia tytułu. Obliczaniem ilości 
punktów dla referentów  O. D. zajmuje się kierow­
nik oddziału, który też co miesiąc przesyła wykaz 
punktocji za dany okres szefów działu.

K arty doumentacyjne wykonane są z białego 
kartonu, dwóch formatów: A5 i A 6 , używanych 
zależnie od objętości streszczenia. Posiadają one 
nadrukow any nagłówek:

ZNAK KLASYFIKACJI DZiESlĘTNEJ 

C e n tra ln e  L a b o ra to riu m  C e lu lozo w o  P a p ie rn ic z e  D z ia ł. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Wypełnione k arty  (typu ,,A“) układane są 
w szufladkach kartoteki w porządku, ustalonym 
przez symbole klasyfikacyjne- Dla ułatwienia po­
szukiwań pomiędzy karty  powkładane są prze­
gródki z preszpanu z nazwami większych działów. 
Do klasyfikowania stosowany jest system klasyfi­
kacji rzeczowej, tzw. dziesiętnej (M. Deweya), wg 
wyciągu, opracowanego na podstawie pełnego wy­
dania tego systemu z r. 1929 („Classification Deci-
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małe Universelle“, wydane przez Institut In terna­
tional de Documentation, Bruxelles). System ten 
posiada wielkie zalety, dzięki którym  znalazł sze­
rokie zastosowanie; należy jednak stwierdzić, iż — 
w postaci przedwojennej — był on zbyt mało 
szczegółowy opracowany i  nieco przestarzały. Nie 
uwzględniał on należycie szeregu działów nauki 
i techniki, np. — z punktu widzenia przemysłu 
celulozowo - papierniczego: przetwórstwa papiero­
wego, papierów specjalnych, żywic syntetycznych, 
chemii związków wysokocząsteczkowych i innych. 
Powodowało to trudności w zastosowaniu i: zmusiło 
O. D. do dokonania pewnych rozszerzeń i uzupeł­
nień- Wyciąg z systemu klasyfikacji dziesiętnej dla 
celów przemysłu celulozowo-papierniczego opublb- 
kowany był po wojnie w ,,Przeglądzie Papierni­
czym1), wyciąg zaś w charakterze ogólno-technicz- 
nym w „Przeglądzie Technicznym"2).

U dostępnianie zbiorów  dokum entacji

Usługi, jakie oddaje O. D. przemysłowi papierni­
czemu, mogą być dwojakiego rodzaju: albo na we­
wnętrzne potrzeby CLCP, tj. na żądanie dyrekcji 
czy pracowników, którzy nieraz zw racają się 
z prośbą o pomoc w wyszukaniu literatury  na in ­
teresujące ich tematy, albo na rzecz osób czy 
instytucji spoza CLCP. W tym drugim wypadku 
rozróżnić można trojaki sposób udostępniania 
ogółowi papierników materiałów, gromadzonych 
przez O. D.: 1) za pośrednictwem „Przeglądu Lite­
ratury", ukazującego się na łamach „Przeglądu 
Papierniczego", 2) za pośrednictwem publikowanej 
tamże przez O. D. „Bibliografii Bieżącej L iteratury 
Papierniczej", 3) poprzez bezpośredni kontakt osób 
poszukujących informacji z O.D. ,,Przegląd L ite­
ra tury" zawiera mniej lub bardziej obszerne 
streszczenia lub re fera ty  na tem aty interesujące 
ogół pracowników przemysłu. Ukazuje się on za­
sadniczo w  każdym numerze „Przeglądu Papierni­
czego" - M ateriały doń wybiera szef działu doku­
mentacji i wydawnictw (zob. powyżej „Organiza­
cję prac O. D.“). Biuletyny bibliograficzne nato­
miast obejmują całość prac z dziedziny przemysłu 
celulozowo - papierniczego, drukowanych w prasie 
fachowej, nadchodzącej do CLCP; zawierają one 
tylko dane bibliograficzne: nazwisko autora, tytuł 
artykułu, rok publikacji, znak klasyfikacyjny itd. 
Biuletyny, ukazujące się obecnie również w każ­
dym zeszycie „Przeglądu Papierniczego", zestawia­
ne są przez kierownika O. D. Co do trzeciego pun­
ktu należy zaznaczyć, iż każdy pracownik przem y­
słu papierniczego, przybyły do CLCP, korzystać 
może na miejscu z dokumentacji po porozumieniu 
się z kierownikiem oddziału. Na zapytania listow­
ne C.D. wysyła bezpłatnie odpisy k art względnie 
sporządzane na ich podstawie zestawienia lite ra tu ­
ry; inne usługi, jak dostarczanie fotokopii, tłum a­
czeń artykułów w całości, wyszukiwanie lite ra tu ­
ry  przedwojennej itd. uważane są za prace zlecone 
i wykonywane za zwrotem kosztów.

Spraw y personalne

Dla wykonania swych zadań O.D- dysponuje 
etatami: kierownika oddziału i referentów. Do kie­
rownika oddziału należą wymienione już powyżej 
czynności organizacyjne, poza tym  załatwianie za­
pytań, nadchodzących z zewnątrz, częściowo też 
samo dokumentowanie. Referentom pozostają w ła­
ściwe prace dokumentacyjne i ewentualnie spec­
jalne tłumaczenie. Referenci zobowiązani są do do­
starczania w ciągu miesiąca pewnego minimum 
k art dokumentacyjnych, przy czym minimum to 
określone jest w  punktach (рот. „Organizację p ra­
cy dokumentowania") wg zasady, iż 1 punkt od­
powiada 10 zł a referent winien wyrobić ilość 
punktów równoważną swojej miesięcznej pensji.

Wydawałoby się, iż w myśl podanego schematu 
organizacji O. D., wg którego do pracy dokumen­
tacyjnej pociągnięci być mogą wszyscy wykwalifi­
kowani pracownicy CLCP, zespół 3 stałych p ra ' 
cowników winien najzupełniej wystarczyć dla 
spełnienia zadań O. D. Jednakże nie można pomi­
nąć milczeniem faktu, iż pracownicy CLCP nie 
zawsze podchodzą z należytym zrozumieniem do 
roli, jaka im przypada w dziele wzbogacania doku­
mentacji. Winę ponosi tu  częściowo brak czasu 
i naw ał czynności administracyjnych w* godzinach 
służbowych, a nie trzeba zapominać, iż prace doku­
m entacyjne wym agają skupienia. Pewną rolę gra 
też brak zachęty m aterialnej — dokumentatorzy 
spoza O.D. pracują honorowo- Innym utrudnieniem  
w działalności O. D. było przez długi czas obsa­
dzenie tylko jednego etatu, co nie pozwalało na 
wykonywanie szeregu pożądanych prac.

D otychczasow e w ynik i pracy, p lany na przyszłość

Pomimo wyliczonych trudności O. D. może zano­
tować poważne osiągnięcia w ciągu swego 20— 
miesięcznego istnienia. Opracowano schemat pracy 
i procedury dokumentowania, typ karty  dokumen­
tacyjnej, przepisy wypełniania kart, zebrano po­
nad 1700 kart dokumentacji bieżącej, uporządko­
wano i udostępniono do użytku dokumentację po­
niemiecką, udzielono szeregu porad i informacji 
zarówno pracownikom CLCP jak i na żądanie 
CZPP i: przemysłu, opublikowano w „Przeglądzie 
Papierniczym" około 280 referatów  z literatu ry  
fachowej, opracowano biuletyny bibliograficzne 
dla 5 numerów tego pisma, wykonano' wiele tłu ­
maczeń dla dyrekcji CLCP i redakcji „Przeglądu 
Papi erni czego ‘ ‘.

W planie prac O. D. na przyszłość znajdują wy­
raz następujące dążenia:

a) rozszerzenie bazy materiałów źródłowych 
przez zaprenumerowanie szeregu wydaw­
nictw,

b) usprawnienie akcji dokumentowania,
c) uzupełnienie dokumentacji przez wciągnięcie 

do niej wszystkich dostępnych pozycji z fa­
chowej lite ra tu ry  powojennej, zarówno tych,
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które znajdują się w wydawnictwach będą­
cych w posiadaniu biblioteki CLCP, jak 
i innych — z bibliotek szkół wyższych i in­
stytutów  naukowych na terenie całego kraju, 

d) po zgromadzeniu dostatecznej ilości m ateria­
łu (np- 5 tys. kart dokumentacyjnych) -— spo­
pularyzowanie wśród pracowników i insty­
tucji naszego przemysłu celulozowo - papier­
niczego1 m etody posługiwanie się dokumenta­
cją przy rozwiązaniu zagadnień technicznych 
i innych.

Dla czytelników, interesujących się sprawą do­
kumentacji literatury  naukowej i technicznej, po­

dane jest poniżej zestawienie niektórych powojen­
nych artykułów  w języku polskim na ten temat.

LITERATURA

1. K. Hempel, Przegl. Pap., 3 (1947), 26
2. Przegl. Techn., €9 (1948), 17
3. K. Hempel, Przegl. Pap , 3 (1947), 185
4. Przegl. Chern., 6 (1948), 28, 69
5. E. Harasimowicz, Przegl. Tech., 69 (1948), 314
6. Przegląd Tech., 69 (1948), 373
7. W. Kasperowicz, Przegl. Tech., 69 (1948), 312
8. J. M archlewska-Szrajerowa, P ap ir a cel. (1948), 1, 

N r 9
9. J. Muszkowski, Życie Nauki, 2 (1946), 209 

10. Zycie Nauki, 5 (1948), 417; 6 (1948), 422

SUMMARY
This paper contains a brief description of the 

organization of documentation service in the Po­
lish Paper Industry. A special documentation sec­

tion at the Central Pulp & Paper Laboratory was 
created after the second World War; its tasks, aims 
and achievements are discussed.

Inż. KAZIMIERZ SARNECKI 4:661.713

Kilka uwag uj sprawie nazwy „masa celulozowa
Discussion on terminology

Podkreślić należy z uznaniem wystąpienia inż. 
Włodzimierza Surewicza w sprawie ustalenia 
właściwej nazwy dla głównego produktu przemy­
słu celulozowego. Zupełnie uzasadniony był brak 
wątpliwości, wyrażony przez autora artykułu 
„Celuloza czy masa celulozowa1* o dalszych wy­
powiedziach ze strony zainteresowanych kolegów 
z przemysłu celulozowo - papierniczego. W isto­
cie głos zabierają inni.

Nie po raz pierwszy na łamach polskiej prasy 
technicznej odbywa się wymiana poglądów na te­
mat poruszony przez inż. Surewicza w Nr 9 (68) 
, Przeglądu Papierniczego".

Dziesięć la t tem u w ,,Kąciku językowym“ 
„Przeglądu Chemicznego" (Nr 1 i 3 r. 1939) prof, 
dr. Jan  W iertelak proponując szereg terminów w 
zakresie przemysłu celulozowego jako „jedynie 
prawidłowych11 zaincjonował dyskusję, w której 
wzięli udział prof. Kazimierz Sławiński, dr Józef 
Kronman, prof- Władysław Vorbrodt. Prof. W ier­
telak był zdecydowanym zwolennikiem wprowa­
dzenia odrębnych terminów dla substancji chemi­
cznych i produktów przemysłowych a więc roz­
różniania pojęć celuloza i m asa celu lozow a. Pod 
nazwą celuloza rozumie jedynie substancję chem. 
czystą o wzorze (Ce Hio Os) n, jako m asę celu lozo­
w ą określa przetwór fabryczny służący jako suro­
wiec do wytwarzania papieru, sztucznego jedwa­
biu itp. Oparcia dla term inu m asa celulozow a  
szuka w określeniu m asa drzew na proponowanym 
wówczas przez Polskie Normy Urzędowe. Prof. 
W iertelak spieszy również w swym wykazie „nazw 
jedynie prawidłowych11 umieścić m asę drzew ną za­
miast używanych m iazga drzew na lub m asa m e­

chaniczna. Prof. Sławiński pragnie zachować w 
terminologii chemicznej obok celu lozy prawo oby­
watelstwa dla równoznacznego błonnika. Produkto­
wi przemysłowemu pozostawia nazwę celuloza  
techniczna. Prof. W iertelak niweczy próby prof. 
Sławińskiego utrzym ania błonnika argumentem
o trudnościach tworzenia pochodnych takich jak: 
celulozan, celulaza, celobioza, hemiceluloza itd. 
Ciekawe, że od nazwy m asa celulozow a w wyniku 
dyskusji prof. W iertelak gotów jest ustąpić, w yra­
zi zgodę na celu lozę techniczną pod warunkiem 
jednakże ścisłego zdefiniowania i dalszego pow­
szechnego stosowania tej nazwy.

Zarówno inż. Surewicz jak i owi uczestnicy 
dyskusji z przed wojny stają na stanowisku ko­
nieczności odrębnej definicji słownej dla substan­
cji chemicznej i odpowiadającego jej produktu 
przemysłowego A więc celuloza i np. m asa celu lo­
zow a. Inż. Surewicz zwolenników tego dualizmu 
widzi w celulozowcach i chemikach, głosicielami 
jedności terminologicznej są dlań papiernicy. Czy 
takie uogólnienie można uważać za słuszne? Wy­
daje mi się, że linia podziału między antagonista­
mi przebiega inaczej. Jeden term in wspólny wy­
starcza „praktykom " — ludziom z produkcji — 
Pracownicy naukowi, zachęceni dogodnością ope­
rowania większą ilością terminów, radzi widzą 
określenia odrębne.

Obojętne kogo reprezentujący, zwolennicy dua­
lizmu terminologicznego motywują swój pogląd 
koniecznością podkreślenia różnicy między sub­
stancją chemiczną a produktem  przemysłowym 
mniej lub więcej czystym. Tu należy postawić 
pytanie czy taka podwójna terminologia jest re­
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gułą obowiązującą w polskim słownictwie che­
micznym. Produktów otrzymywanych na skalę 
przemysłową jest bardzo wiele a  wszystkie one, 
mimo że wielorakiego stopnia zanieczyszczeniami 
różnią się od czystych substancji, noszą jednakże 
ich miana.

Weźmy przemysły przerabiające produkty roś­
linne a więc zbliżone charakterem  surowce do celu­
lozowego tj. przemysł cukrowniczy i ziemniaczany. 
Cukier jest terminem chemicznym, naukowym 
obejmującyjn grupę związków chemicznych o ści­
śle zdefiniowanych własnościach. Terminem cukier 
posługuje się chemik gdy rozróżnia cukry reduku­
jące i nieredukujące, cukry ferm entujące i niefer- 
mentujące również gdy mówi o sacharozie czy glu ­
kozie. Z drugiej strony cukier produkują cukrow­
nie, cukru żąda konsument w spółdzielni. Chemik 
określa analitycznie procent skrobi w  badanym 
surowcu roślinnym a jednocześnie przemysł pro­
dukuje na setki ton skrobię ziemniaczaną czy ryżo­
wą. D ekstryny używa się do klejenia — istnieją 
jednocześnie reakcje chemiczne identyfikowania 
dekstryny-

Idźmy dalej — cały przemysł chemiczny poza to­
lerowanymi niekiedy nazwami tradycyjnym i dla 
przetworów technicznych używa nazw chemicznych 
z zaznaczeniem jedynie stopnia czystości. Nikogo 
nie razi zwrot: azotyn sodow y zawierający 98% 
NaNC>2, czy kw as octow y zawierający 98% 
CH3COÓH a w metalurgii czyż dla cyny, która za­
wiera 98% Sn szukać się będzie innej nazwy poza 
dodatkiem techniczna czy surowa, opuszczanym 
zresztą wówczas, gdy techniczny charakter produk­
tu nie budzi żadnych zastrzeżeń. Jeżeli podwyższe­
nie czystości produktu technicznego będzie dykto­
wane istotnymi potrzebami przemysłu z czasem 
niewątpliwie zostanie ono osiągnięte.

Produkowane na skalę przemysłową metaliczne 
alum inium  zyskuje czystość tego stopnia, że ilość 
zanieczyszczeń redukuje się do rzędu tysiącznych 
procentu. W takich okolicznościach trudno przepro­
wadzić granicę między produktem  technicznym 
a wysokiej czystości preparatem  chemicznym.

Możność podwyższenia czystości produktu zwo­
lennikiem nazw podwójnych usuwa formalną pod­
stawę do posługiwania się argumentem różnic ja ­
kościowych.

Warto w tym momencie przypomnieć dość cha­
rakterystyczny przypadek zastosowania wspólnego 
term inu dla surowca mineralnego i ilościowo naj­
ważniejszego składnika występującego w nim 
a mianowicie w ęgla. Mimo, że jeszcze Jędrzej Śnia­
decki w swoich „Początkach chemii dla użycia słu­
chaczów akademickich ułożonych", wydanych w 
Wilnie w r. 1807, pisząc „znajomy nam  pospolicie 
węgiel nie jest czystym węglikiem (carbonium)“, 
wyraźnie odróżniał nazwę surowca kopalnego 
(węgiel) od nazwy pierwiastka chemicznego, o przy­
jętym  później symbolu С (węglik), polska term ino­
logia chemiczna nad tym zróżnicowaniem przeszła 
do porządku dziennego. Termin węglik znalazł 
z czasem zupełnie inne zastosowanie.

Zdaniem moim przykłady przytoczone przez inż. 
Surewicza na poparcie twierdzenia o konieczności 
użycia różnych terminów dla związków czy pro­
duktów przemysłowych różniących się stopniem 
chemicznej czystości nie są fortunnie dobrane- Pa­
ry  określeń: żelazo —  stal, sp irytus —  alkohol 
ety low y, ropa naftow a —  nafta znajdują uzasa­
dnienie nie w różnicy stopnia czystości zestawio­
nych produktów ale w tym, że dotyczą całkiem 
odrębnych pojęć.

Stal nie jest zanieczyszczonym żelazem  ale sto­
pem metalicznym, w skład którego wchodzi obok 
innych składników żelazo i w ęgiel, podobnie jak 
m osiądz nie jest zanieczyszczoną m iedzią ale sto­
pem m iedzi i  cynku, ropa naftow a nie jest tylko 
nieoczyszczoną naftą ale surowcem podstawowym, 
z którego obok mieszaniny węglowodorów zwanej 
naftą a więc nie pojedyńczego związku chemiczne­
go otrzymujemy cały szereg innych wieloskładni­
kowych produktów. Co do term inu sp irytus to nie 
wydaje mi się by można go było traktow ać jedynie 
jatko synonim technicznego alkoholu ety low ego —  
nazywamy przecież otrzymany na drodze suchej 
destylacji alkohol metylowy spirytusem drzew­
nym.

Przemysł celulozowy nie otrzymał wyłączności na 
tworzenie nazw dla swoich produktów na zasadach 
różnych od innych przemysłów. Skoro mamy tech­
niczny kw as siarkow y, hutniczy cynk, elek tro li­
tyczną m iedź, sodę am oniakalną nic nie stoi na 
przeszkodzie, aby była celuloza techniczna, celu lo­
za siarczanow a, celuloza siarczynow a. Z masą ce­
lulozową będziemy chyba mogli się rozstać.

Prasa techniczna ш zakładach pracy
(na marginesie okólnika Państiuoujej Komisji Planoiuania Gospodarczego) 

Technical press in irorking places

05:6

Rola prasy technicznej nabiera szczególnie do­
niosłego znaczenia w chwili obecnej, gdy polski 
świat pracy przystępuje do realizacji planu sześ­
cioletniego, do rozbudowy i unowocześnienia na­
szego przemysłu. Powzięte zamierzenie wtedy tyl­
ko będzie osiągnięte gdy jego wykonawcy na 
wszystkich stanowiskach wykażą się odpowiedni­

mi kwalifikacjami. Najbardziej skutecznym środ­
kiem stałego podnoszenia kwalifikacji zawodowych 
czynnych już sił technicznych jest prasa fachowa. 
W ramach szeroko rozwiniętej akcji szkolenia za­
wodowego staje się ona również niezmiernie po­
mocna zarówno dla wykładowców jak  i młodzieży 
uczącej- Dążenie do zapewnienia prasie technicznej
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należytego poziom u oraz m ożności pełnienia w łaś­
ciwych w ustroju przemysłowym funkcji spow o­
dowało Państwową Komisję Planowania Gospo­
darczego do wydania specjalnego okólnika zasłu­
gującego ze wszech m iar na najbardziej obszerne 
omówienie i żywy oddźwięk w terenie. Odnośne 
pismo okólne Departam entu Techniki P.K.P.G. no­
si Nr 5, zostało wydane dn. 12 lipca 1949 r. dotyczy 
udostępnienia technicznych i fachowych czasopism 
pracownikom zakładów pracy i instytucji.

Pismo nie ogranicza się do wymienienia zadań 
prasy technicznej na odcinku podnoszenie poziomu 
technicznego robotników i inżynierów ale przepro­
wadza wnikliwą analizę przyczyn jakie złożyły się 
na nikłe osiągnięcia czasopiśmiennictwa fachowe­
go. Źródła niepowodzeń tkwią zarówno w brakach 
samych wydawnictw jak i w  niewłaśeiwościach 
rozprowadzania pisma fachowego do zasadniczej 
sfery czytelników. Braki samych wydawnictw są 
następujące: nieinteresująca treść, nieumiejętne 
dobranie m ateriału redakcyjnego, wysoka cena 
i mały nakład. Zarzutów nie generalizuje się, do 
wielu jednak ukazujących się periodyków tech­
nicznych dadzą się one odnieść.

Jeśli chodzi o docierania pism technicznych do 
mas robotników i pracowników inżynieryjno-tech­
nicznych to niepocieszający stan ilustru je wiernie 
zdanie „Pojedyńcze egzemplarze otrzymywane 
przez zakłady bądź to czekają w szafach bibliote­
cznych na przypadkowego czytelnika, bądź to są 
zbierane przez kogokolwiek do domu i więcej na 
zakład nie powracają". W stosunku do zarzutów 
pierwszej grupy uniknie się ich w przyszłości 
przez um iejętne dopasowanie tem atyki pisma do 
potrzeb życia gospodarczego, stworzenie mocnych 
podstaw finansowych wydawnictwa i zwiększenie 
nakładu. Pismo spełni rolę przewodnika i inform a­
tora wówczas gdy przyzwyczai się „personel'tech­
niczny zakładów do systematycznego czytania cza­
sopism technicznych" nie bez „aktywnego działa­
nia ze strony kierownictwa zakładu lub instytucji"-

Celem udostępnienia czasopism technicznych 
ogółowi pracowników zakładów i instytucji oma­
wiane pismo okólne poleca stosowanie następują­
cych zasad:

1) Czasopisma techniczne przystosowane do po­
ziomu niższego personelu technicznego i ro­
botników kwalifikowanych (w warunkach 
naszego przemysłu miesięcznik „Papiernik") 
winny być abonowane w takiej ilości, by je ­
den egzem plarz fachowanego czasopisma wy­
padł na 50 pracow ników  produkcyjnych. Je ­
żeli zainteresowania zawodowe pracowników 
są różne wówczas wzajemny stosunek ilości 
egzemplarzy abonowanych czasopism bran­
żowych odpowiada stosunkowi cyfrowemu 
poszczególnych zespołów fachowych. Przy­
kład: w fabryce elektrotechnicznej liczącej 
500 pracowników produkcyjnych 150 z nich 
pracuje w działach mechanicznych, a pozo­
stali w  działach montażowo - elektrycznych. 
Należy zaabonować 10 egzemplarzy pisma

(500 :50) w tym 7 egz. ,,Wiadomości elektro­
technicznych" dla 350 elektryków, a 3 egz.
„Mechanika" dla 150 pracowników działów 
mechanicznych.

Obecność dziesięciu ludzi pewnej specjal­
ności w zakładzie nakłada na: kierownictwo 
obowiązek zaabonowania dla nich odpowie­
dniego fachowego czasopisma.

2) Czasopisma techniczne na poziomie wyższym 
dla inżynierów i techników (np. „Przemysł 
Chemiczny", Przegląd Mechaniczny", „Prze­
gląd Papierniczy") winny być abonowane 
w takiej ilości by jeden  egzemplarz czasopis­
ma wypadał na 20 inżynieró w lub techników 
danej specjalności. Obecność dwu inżynie­
rów  lub techn ików  pewnej specjalności zobo­
wiązuje kierownictwo zakładu lub instytucji 
do zaabonowania dla nich odpowiedniego fa­
chowego czasopisma.

3) „Przegląd Techniczny" organ główny Na­
czelnej Organizacji Technicznej w Polsce, 
ukazujący się od początku bieżącego roku 
w zupełnie odmiennej niż w latach poprzed­
nich formie i w znacznie powiększonej obję­
tości winien być abonowany przez wszystkie 
zakłady i instytucje przynajmniej w ilości 
jednego egzem plarza.

4) Służące popularyzacji wiedzy technicznej 
czasopismo ,,Horyzonty Techniki" wydawane 
również przez Naczelną Organizację Techni­
czną, należy abonować w ilości jednego  
egzem plarza na 100 pracow ników.

Pismo okólne P. K. P. G. podaje szczegóły p ra­
widłowego obiegu pisma już na terenie zakładu 
pracy.

Wszystkie czasopisma techniczne abonowane dla 
zakładów i instytucji1 są kierowane do biblioteki, 
ewidencjonowane, katalogowane i zaopatrywane 
w pieczęć zakładów wzgl. instytucji. Celem ewi­
dencji i kontroli czytających każdemu egzempla­
rzowi czasopisma towarzyszy doklejona doń karta 
obiegowa. Czasopisma po wyczerpaniu listy czyta­
jących w racają do biblioteki, dostępne w dalszym 
ciągu do wglądu po zakończeniu roku kalendarzo­
wego są oprawiane i włączane do biblioteki tech­
nicznej zakładu.

Czytelnie czasopism i świetlice winny być zao­
patrzone w ważniejsze czasopisma techniczne zwła­
szcza w te, które przeznaczone są dla robotników 
i niższego personelu technicznego. Opłata abona­
mentów za pisma techniczne pokrywana będzie 
z kwot, które wszystkie przedsiębiorstwa i insty­
tucje winny przewidzieć w planach finansowo-go­
spodarczych oraz budżetach.

Celem ścisłego związania treści, pisma z żywot­
nymi problemahii przemysłu zaleca się zakładom 
przemysłowym i zatrudnionym  w nich pracowni­
kom technicznym komunikowanie swoich życzeń 
i uwag dotyczących formy i tem atyki pisma od­
nośnym redakcjom. Komitety redakcyjne, liczące
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w swym zakładzie również przedstawicieli Cen­
tralnych Zarządów, przedyskutują wysunięte tezy 
i zrealizują słuszne postulaty z terenu.

W ciągu IV kw artału bieżącego roku oraz I 
kwartału roku 1950 zorganizowane zostaną przez 
redakcje pism technicznych konferencje z czytel­
nikami.

W spisie czasopism technicznych wychodzących 
w Polsce, załączonych do omawianego pisma okól­
nego wymienione są branżowe pisma papiernicze 
„Przegląd Papierniczy11 i „Papiernik11.

01

Bibliografia bieżącej literatury 
papierniczej
Current Paper Literature

0: Dziat ogólny, instytucje, zjazdy

002:661.713 (—438)
J. M archlew ska-Szra jerow a: Organizacja służby do­

kum entacyjnej w  CLCP (Papir a cel.3, 1, Nr 9, r. 1948).

02:378:6
Biblioteki wyższych szkół technicznych w Pradze 

(Papir a cel. 3, 17, Nr 11, r. 1948).

063
Kongres w Kopenhadze, 27•—29. VIII. 1947) Suom. 

Pap. 29, 236, r. 1947; jęz. szw.).

05
R. Kawelm acher: Skróty tytułów  czasopism s t o s o ­

wane przez Oddział D okum entacji CL.C.P. (Przegl. 
Pap. 4, 201, r. 1948).

025
E. Harasimowicz: M iędzynarodowa K lasyfikacja 

Dziesiętna na usługach przedsiębiorstwa (Przegl. Tech. 
69, 314, r. 1948.

33 — 25: Nauki ekonomiczne, przedsiębiorstwo, 
administracja

331:613:66
Bezpieczeństwo pracy przy cieczach żrących (Bez­

pieczeństwo i Higiena Pracy, r. 1948, 21, Nr 10).

33:661.713:676 (-^38)
J. Bartnicki: Rozwój produkcji przem ysłu celulozo­

wo-papierniczego w  r. 1947 (Przegl. Pap. 4, 81, r. 1948).

331:6
S. Róg: Zagadnienie kw alifikowanych pracowników 

w  przemyśle (Gosp. Plan. 3, 338, r. 1948).

331:676 (—438)
J. Szrajber: Płace pracowników fizycznych w  prze­

myśle papierniczym (Papiernik 2, 4, N r 2, r. 1948).

33:65:676
A. Lewandowski: Bilans akcji racjonalizatorskiej 

w  przemyśle papierniczym  w  1948 r. (Papiernik 2, 6, 
Nr 4, r. 1948).

33:676
К. H. Siecke: Czy robić nakłady kapitałowe? (Paper. 

T rade J. 128, 21, Nr 12, r. 1949, 128, 19, N r 16).

547.458.81 — 547.458.87: Chemia celulozy, ligniny 
i hemiceluloz

547458.81
Z. Zachystal: Z chemii celulozy (Papir a cel. 3, 9, 

Nr 10 r. 1948).

547.458.87
L. E. Wise: Chemia hemiceluloz (Paper T rade J. 128, 

25, Nr 6, r. 1949).

547.458.84
Problem  ligniny istnieje w  dalszym ciągu (Paper 

T rade J. 128, 54, Nr 1, r  1949).

547.458:81:541.18
A. D. Mc Łaren: W pływ własności fizycznych na 

adhezję substancji wysoko spolimeryzowamych do ce­
lulozy (Paper Trade J. 126, 139, Nr 22, r. 1948).

547.458.84
P. F. Ritchie, С. В. Purves: N adjodan ligniny (Pulp 

P aper Mag. Canada 48, 74, N r 12, r. 1947).

547.458.87:634:664 
N. W. Czałow, S. S. Głazman: B ateryjna hydroliza 

hemiceluloz drew na brzozowego pod ciśnieniem atm o­
sferycznym (Z. Prikł. Ch. 21, 496, r. 1948).

547.458.81
Działanie form aldehydu na celulozę (Silk Ray 23, 

666, г. 1949).

547.458.81 — 2
T. Timell: Badania reakcyj celulozy. VII: Uwagi nad 

pow stawaniem  karboksym etylo i sulfoetylocelulozy 
(Svensk Papperstidn. 52, 61, r. 1949; jęz. ang.).

547.458.84
B. Abraham son, B. O. Lindgren, E. Hagglund: O su l­

fonowaniu ligniny ze św ierku (Svensk Papperstidn. 
51, 471, r. 1948; jęz. niem.).

6: Przemyśl, inżynieria ogólna
6

W. T. Turczinowdcz, М. I. Łapszin: Podstaw y norm a­
lizacji doprowadzenia wód ściekowych do zbiorników 
wodnych, wykorzystywanych przez przem ysł i elek­
trow nie (Izw. A.N.S S.S R. Otd. Tech. N, r. 1949, 760).

621.18:662
Angielskie, am erykańskie i  niem ieckie wzgl. szwaj­

carskie charakterystyczne wielkości z dziedziny kotłów 
parowych i gospodarki cieplnej (Das P apier 2, 447, 
r. 1948).

6 (—73)
Badania techniczne w  USA (Svensk Papperstidn. 51, 

433, r. 1948).

620.1:546.2
O. W. Zarubina, M. Ł. Turicz: Czynnik tem peratury  

i wilgotność przy korozji m etali w atmosferze bezwod­
nika siarkawego (Z. P rikł. Ch. 21, 362, r. 1948).

621.8
A. L. Roots: Rekordowe w ykonanie przenośnika 

schodkowego (Pulp P aper Mag. Canada 48, 95, Nr 10, 
r. 1948).

62
Sprężone powietrze dla zasilania instrum entów  (Pulp 

P aper Mag. Canada 48, 91, N r 13, r. 1947).

621.3—4:676.205.2 
Sekcyjny napęd elektryczny system u H arland 

(Worlds P aper T rade Rev. 130, 1371, г. 1948).
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62
A. S. M urray: Technika hydraulicznego m ontażu 

Łożysk rolkowych (Paper Trade J. 127, 55, N r 4, r. 1948).

63: Rolnictwo i leśnictwo

634.98
V. Vesely: Oszczędzajmy drewno (Papir a cel. 4, 4, 

N r 1, r. 1949).

634.98
J. Izak: Drewno z punk tu  w idzenia technologii ce­

lulozy i papieru  (Papir a cel. 3, 2, N r 3—4, r. 1948).

634.98 (—471)
Przegląd fińskiego przem ysłu leśnego za r. 1947 

(Pulp P aper Trade Mag. Canada 49, 57, N r 5, r. 1948).

634.92
G. A. Mulloy: Doświadczalna stacja leśna w  Peta- 

w aw a (Pulp P aper Mag. Canada 48, 104, N r 12, r. 1947).

634.92
R. Sarvas: Hodowla drzew leśnych (Suom. Pap. 30, 

287, r. 1948; jęz. fiń ).

634.9.(—471)
Jakko Vory: Racjonalizacja prac leśnych w  F in ­

landii (Suom. Pap. 30, 375, r. 1948; jęz. fiń.).

634.92 (—471)
A. B. H elander: Gospodarka lasam i państw owym i 

w  Finlandii (Suom. Pap. 30, 11, N r 7 A, r. 1948; 30, 135, 
221, 412, 429; jęz. szw.).

634.98
E. C. Jahn : Chemiczna m odyfikacja drew na (Suom. 

Pap. 30, 18, Nr 7 A, r. 1948; jęz. fiń.).

661.713: Masy celulozowe

661.713.676
F. Kozmal: Postępy nauki i badań w  przemyśle ce­

lulozowo-papierniczym (Papir a cel. 4, 2, Nr 1, r. 1949).

661.713.211
M. K ucera: Korowanie drew na wodą tłoczoną przy 

pomocy am erykańskiej maszyny ,,S tream barker“ (Pa­
p ir a cel. 3, 1, N r 10, r. 1948).

661.713.123
C. Christov: Topola kanadyjska, przyczynek do roz­

w iązania problem u surowcowego w  przem yśle celulo­
zowym (Papir a cel. 3, 12, Nr 9, r. 1948).

661.713.001.4:543 
R. Borisek, E. Zaolznik: Badanie celulozy w  ark u ­

szach przy pomocy reakcji z jodkiem  potasowym  (Pa- . 
p ir a  cel. 3, 1, N r 12, r. 1948).

661.713:676 (—47)
M. G. Eliaszberg, W. N. M alutin: postęp  techniczny 

w radzieckim  przem yśle celulozowo-papierniczym 
w  ciągu 30 la t (Papir a cel. 3, 11, Nr 7—8 r. 1948).

661.713.23
J. Bartikowicz-Jablońska, W. Dominik: Próby u s ta ­

lenia w artości celulozy ekstrakcyjnej bukowej (Prze­
gl. Pap. 4, 167, r. 1948).

661.713:677.463 
T. Kleinert, V. Mossmer: O przydatności m ateriałów  

celulozowych do< w ytw arzania wiskozy (Svensk P ap ­
perstidn. 51, 541, r. 1948; jęz. niem.).

661.713.7:661.713.214 
Cysterny aluminiowe dla frakeyj przedgonowych 

otrzym ywanych podczas destylacji m etanolu i te rpen ­
tyny z siarczanowego w arzenia m as celulozowych 
(Svensk Papperstidn. 51, 141, r, 1948).

661.713:676
A. M. Tichomirow: Zmechanizowanie tych proce­

sów w  przem yśle celulozowo-papierniczym, które 
pochłaniają wiele pracy ręcznej (Bum. Prom. 24, 6, 
Nr 1, r. 1949).

661.713.7:661.713.214 
W. D. Chudowiekow: Zbiór i przeróbka surowego 

smoleju (Bum. Prom, 24, 22, N r 2, r. 1949).

661.713.125
O. Wurz: Roztw arzanie surowców zawierających 

paździerze (Das P apier 2, 287, r. 1948).

661.713:676:676.6 
X. P routeau: P rodukcja mas, papieru i tek tury  (La 

Papeterie 70, 258, r. 1948).

661.713.05:561.713.211 
Nowa m aszyna do korowania (Oster. Pap.—Zeit 55,

7, Nr 9—10, r. 1949).

661.713.216.8: Ługi posiarczynowe

661.713.216.8:662
M. S teinschneider: Czy można przy dzisiejszym sta­

nie techniki odparowywać i spalać ługi posiarczynowe 
w  sposób ekonomiczny (Papir a cel. 3, 7, N r 3—4, 
r. 1948).

661.713.216.8:58 
Z. Prochazka: Biologiczna przeróbka ługów posiar­

czynowych (Papir a cel. 3, 10, Nr 12, r. 1948).

661.713.216.8
A. Z. P rzeróbka ługów posiarczynowych (Papir a cel.

i, 9, N r 1, r. 1949).

661.713.216.8:663 
R. H. Leonard, W. H. Peterson, М. I. Johnson: O trzy­

mywanie kw asu mlekowego przez ferm entację ługu 
posiarczynowego (Ind. Eng. Chem. 40, 57, r. 1948).

661.713.216.8 (—437)
Z. Eck: W ykorzystanie ługów posulfitowych w  CSR

• (Przem. Ch. 27, 241, r. 1948).

661.713.216.8:660 6 (—485)
B. N ikander: Obecne stadium  zagadnienia odparo­

w yw ania ługów posiarczynowych w  Szwecji (Suom. 
Pap. 30, 53, Nr 7 A, r. 1948; jęz. szw.).

676: Przemysł papierniczy

676:65 (—437)
Podniesienie jakości i w alki ze stratam i (Papir a cel.

3, I, N r 3—4, r. 1948).

676 (—437)
V. Topinka: Zagadnienie produkcji (Papir a cel. 3, 

V, Nr 3—4, r. 1948).

676:33 (—437)
V. Topinka: Rozbudowa przem ysłu papierniczego 

w  dwu i pięciolatce (Papir a cel. 4, 5, Nr 1, r. 1949).

676:33 (—438)
Przem ysł papierniczy w  pierwszym  roku planu 

trzechletniego (Życie Gosp. 3, 217, r. 1948).

676:676.6
Przyczyny żółknięcia papierów  i kartonów  (Poligra- 

fika, r. 1947, 192).

676.001.45:532
O. Brauns: A paratu ra  do mierzenia odporności pa­

pieru  na zwilżanie (Svensk Papperstidn. 52, 45, r. 1949).



PRZEGLĄD PAPIERNICZY — 1949 209

676.0014
A. H. Rutt: Kondy с jonowanie papieru  (Svensk P ap ­

perstidn. 51, 49, r. 1948).

676.001.4:620.1
S. N. Iwanow: O zagadnieniu w ytrzym ałości papieru 

(Bum. Prom. 23, 6, Nr 6, r. 1948).

676.02
H. A rledter: Techniczna i naukow a kontrola p ro ­

dukcji w  przem yśle papierniczym  (Das P ap ier 2, 401, 
448, r. 1948).

676.001.4:620.1
B. Steenberg: Zachowanie się papieru  w  stanie n a­

prężonym (Paper Trade J. 128, 24, N r 6, r. 1949).

676.001.4:535
D. Smith, М. M. Mahoney: Wzorce połysku dające 

się odtworzyć (Paper T rade J. 128, 29, N r 2, r. 1949).

Masy papiernicze, surowce

676.103 —i
F. Kozmał: Surowce i m ateriały  (Papir a cel. 3, II, 

Nr 3—4, r. 1948).

676.103:535
J. Schlemmer: Badanie w łókien w  św ietle spolaryzo­

wanym (Papir a cel. 3, 4, N r 9, r. 1948).

676.102.1:676.12:676 48 
Rozwłóknianie papierów  wodoodpornych na Hydra- 

pulperze (Worlds P aper T rade Rev. '129, 1031, г. 1948).

676.102.1
S. В. Wilenc: K onstrukcja i działanie „Tam pelly“ 

(hydrapulper) (Papir a cel. 3, 4, N r 7—8, r. 1948).

676.104:666
N. M illman: Oznaczanie jasności kaolinu papierni­

czego (Paper Trade J. 127, 43, N r '13, r. 1948).

676.14
S. I. Aronovsky, S. G. Nelson, A. J. Ernst, H. M. 

Sutcliffe, E. С. Lathrop: Masy z odpadków rolniczych
— masy słomowe O wysokiej w ydajności do wyrobu 
delikatnych gatunków  papieru (Paper T rade J. 127, 
154, Nr 11, r. 1948).

676.103:661.713.1
I. H. Boas: Przegląd sytuacji A ustralii pod wzglę­

dem zaopatrzenia w  surowce celulozowo-papiernicze 
(Paper M aker 117, Nr 1, r. 1949).

676.14
Masa ze słomy (Worlds P aper T rade Rev. 129, 1285, 

г, 1948).

676.103.5
R. Collins: Słoma dla przem ysłu papierniczego 

(Worlds P aper T rade Rev. 129, 1377, г. 1948),

676.14
Am erykańska metoda roztw arzania słomy (Worlds 

P aper Trade Rev. 129, 1439, г. 1948).

076.103.5
Papier z trzciny cukrowej (Worlds P aper T rade Rev. 

130, 898, г 1948).

676.2 Wytwarzanie papieru

676.205.24
С. G. Hodek: Pełne w ykorzystanie s it papierniczych 

(Papir a cel. 3, 9, Nr 7—8, r. 1948).

676.205.35:664.2 
J. P. Casey, С. E. Libby: Badania nad  przenikaniem  

kleju  skrobiowego z mieszaniny pow lekającej wgłąb 
powlekanego papieru, II (Paper T rade J. 127, 35, N r 26, 
r. 1948).

676.205.2
E. M. Root: F irm a W. C. Ham ieton urucham ia p a ­

piernicę N r 7 (Paper T rade J. 128, 19, N r 12, r. 1949).

676.205.35
J. R. Simpson: Powlekanie papieru  na papiernicy 

m etodą Champion (Paper T rade J. 128, 11, Nr 13, 
r. 1949).

676.28
Przem ysł papierniczy zajm uje się problem am i za­

nieczyszczania rzek (Paper T rade J. 126, 51, N r 12, 
r. 1948).

676.291:576
R. S tafford: Zastosowanie roztw oru podchlorynu 

w apnia do kontroli śluzu (Paper T rade J. 128, 24, N r 6, 
r. 1949).

676.205.2
H. A. Sholl: Instrum enty  kontro lne w  sali papiernic 

(Pulp P aper Mag. Canada 49, 102, N r 12, r. 1948).

676.285:547.9
J. Dufrenoy, R. P ra tt: Zastosowanie wód odpadko­

wych przem ysłu papierniczego do biosyntezy penicyli­
ny (La Papeterie  70, 386, r. 1948).

676.205.26
S. S. G ranat: Górne w alce prasow e (Bum. Prom. 23, 

Nr 4, r. 1948).

676.205.2
Niektóre najnowsze ulepszenia maszyn papierniczych 

(Przegl. Pap. 5, 17, r. 1949).

676.205.3
W. Gallas: K alander (Przegl. Pap. 4, 113, 137, r. 1948).

676.3 — 676.5: Różne gatunki papieru

676.48:679.5
K lejenie sztucznymi żywicami — nowe osiągnięcie 

w  papiernictw ie (Worlds P aper Trade Rev. 129, 694, 
г. 1948).

676.45:655:676.05 
Nowa m aszyna do druku papierów  pakowych 

(World's P aper T rade Rev. 130, 926, г. 1948).

676.334:33 (—5)
Indie m ają  produkować papier gazetowy (World's 

P aper T rade Rev. 130, 190, г. 1948).

676.334:33 (—5)
Wytwórczość papieru  gazetowego w  Japonii (Pulp 

Paper. Canada 48, 71, Nr 10, r. 1947).

6763
Produkcja bibułek w  papierni firm y Golden Fleece 

Co., Inc. (Paper T rade J. 127, 125, N r 11, r. 1948).

676.330.014:53.389.6 
Gładkość papieru  drukowego, proponowana metoda 

TA PPI 7479 sm — 48 (Paper Trade J. 126, 62, Nr 16, 
r. 1948).

676.3 —4:656
D. D. Hall: M anipulacja m ateriałam i w  papierniach 

w ytw arzających papiery specjalne (Paper T rade J. 128, 
21, N r 6, r . 1949).
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677: Przemysł włókienniczy, włókna sztuczne

677
H. Standiger: O budowie natu ra lnych  i syntetycz­

nych w łókien (Text. Rund. 3, 3, r. 1948).

677:679.5
P. W engraf: W ykańczanie przy pomocy sztucznych 

żywic ze specjalnym  uwzględnieniem em ulsji żywicz­
nych (Text. Rund. 3, 42, 79, r. 1948).

677.679.564
A. Lanololt: Polepszenie własności w łókien i wyfar- 

bowań przez zastosowanie hydrofobowych żywic m ela- 
minowo-formaldehydowych (Text. Rund. 3, 108, 152, 
r. 1948).

677.3:59
R. Zinkernagel: Identyfikacja szkód wyrządzanych 

przez owady na m ateriałach w ełnianych (Text. Rund.
3, 268, r. 1948).

Inne

697:676
Odemglanie i przewietrzanie w fabrykach papieru 

.w połączeniu z regeneracją ciepła (Przegl. Pap. 5, 24, 
r. 1948)

576.661.713:676.15
B. Jam er: Szkodliwe działanie niektórych m ikroor­

ganizmów na m okre masy celulozowe i ścier (Przegl. 
Pap. 4, 67, r. 1948).

545.2
G. W hittingham : U tlenianie się dw utlenku siarki w 

procesach powolnego spalania (Trans. Faraday Soc. 
44, 141, r. 1948).

669.661.713.676 
W. R. Dickie: Zastosowanie stali specjalnych w 

przem yśle celulozowo - papierniczym  (Pulp P aper 
Mag. Canada 48, 77, Nr 11, r. 1947).

666.9:661.713.214 
Т. B. Peart: Instrum enty  kontrolne przy piecach 

wapiennych (Pulp P aper Mag. Canada 49, 91, N r 12, 
r. 1948).

661.722:663.5
J. Larinkari: Zagadnienia światowej produkcji alko­

holu przemysłowego (Suom. Pap. 30, 235, r. 1948; 
jęz. fiń.).

382:634:661.713 (—47)
E. Buchholz: P rzem ysł celulozowo - papierniczy 

ZSRR a handel drew nem  jako surowcem włóknistym 
(Das P apier 2, 423, r, 1948).

581
R. D. Preston, A. B. W ardrop, E. Nicolai: Subtelna 

struk tu ra  ścianek kom órkowych w  świeżych tkankach 
roślinnych (N atura, 162, 957, r. 1948).

382:676 (—437)
V. W alter. Eksport papieru (P ap ir a cel. 3, X, Nr 

3—4, r. 1948).

664.2:541.18
R. T. W hittenberger, G. C. Nutting: Żele skrobi 

kartoflanej (Ind. End. Chem. 40, 1407, r. 1948).

660.4:676.805
M. Argy: Suszarnie spiralne (Le Papeterie 70, 289, 

r. 1948).

38:676 (—437)
J. Aron: „Narpa" (przedsiębiorstwo rozdzielające 

wytw ory przem ysłu papierniczego) i jej cel (Papir 
a cel. 4, 17, N r 2, r. 1949).

65:001
F. Vavrovsky: G raficzne przedstaw ienie planu i jego 

wykonanie (Papir a cel. 4, 17, Nr 1, r. 1949; 22, N r 3-4).

47
L. Moser: Błędnie „vodoznak“, popraw nie „prusvit 

ka“ (znak wodny) (Papir a cel. 4, 27, Nr 3-4, r. 1949).

368:6
V. Stole: Ubezpieczenie narodowe a przemysł (Papir 

a cel. 3, 18, N r 7-8, r. 1948).

65:676:621.3
V. L anner: Racjonalizacja w  przemyśle papierni­

czym i celulozowym; energia elektryczna (Svensk P ap ­
perstidn. 51, 389, r. 1948).

47:679.5
S. Porejko: Słownictwo polskie w  dziedzinie mas 

plastycznych (Przem. Ch. 27, 688, r, 1948).

9:676.205.2
J. Filip: 150 la t od w ynalezienia maszyny papierni­

czej (Papir a cel. 3, 21, N r 9, r. 1948).

38:676 (—437)
V. Vesely: Nowozorganizowane rozdzielnictwo p a­

pieru  (Papir a cel. 3, 21, N r 9, r. 1948).

667.21:676.104
J. V otruba: B arw niki syntetyczne i ich zastosowanie 

w przemyśle papierniczym  (Papir a cel. 3, 10, Nr 10, 
r. 1948).

65:33
S. Hales: Gospodarowanie wg planu (Papir a cel. 4, 

21, N r 3-4, r. 1949).

658.788.45:608.3 (—7)
Znorm alizowanie definicji am erykańskich z zakresu 

opakow ania (Paper Container 60, 107, r. 1949).

658.788.45
Uwagi na tem at opakow ania tow arów  (Wiad. R. Ch.

4, 4, Nr 19, r. 1948).

9:676.13
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S. N. Iwanow. Nowy sposób kontrolowania jakości 

masy papierowej. Bum ażnaja Prom yszlennośt N r 2 
(1949).

K ontrola procesu m ielenia m asy jest bardzo ważnym  
składnikiem technologii produkcji papieru. Od kon­
troli zależy nie t.ylko jakość, lecz częstokroć i ilość 
produkowanego papieru. Dobrze postawiona kontrola 
mielenia powinna zapewnić otrzym ywanie m asy o w y­
maganych właściwościach, co z kolei zapewni otrzy­
mywanie papieru o potrzebnych właściwościach, przy 
minimalnym zużyciu energii na mielenie. Dlatego też 
odpowiednio postawiona kontrola m ielenia m asy jest 
jednym  z najważniejszych zadań każdej fabryki 
papieru.

Jakie właściwości masy muszą być badane podczas 
mielenia? Są to przede wszystkim:

1) zdolność oddawania wody przez m asę podczas 
odwadniania na sicie maszyny papierniczej i

2) budowa m asy włóknistej, k tórej charak ter jest 
określony przez średnią długość włókna, jego g ru ­
bość i stopień rozszczepienia na podłużne frag ­
m enty (fibryle).

Do badania zdolności oddawania wody przez masę 
stosuje się w naszych fabrykach papieru przeważnie 
aparat typu Schopper — Riegler‘a. W innych k rajach  
stosuje się również podobne aparaty  W iliams'a, Gree- 
n ‘a, kanadyjski standartow y i inne. Lecz wszytkie te 
aparaty  posiadają tę  w ielką wadę, że mogą określać 
jedynie stopień smarności masy, natom iast nie dają  
żadnych wskazówek co do wielkości i budowy włókna. 
Wszystkie te aparaty  są za mało czułe w  wypadkach 
masy sm arnej i dla tega należy z nich korzystać 
z w ielką ostrożnością podczas m ielenia m asy sm arnej, 
co m a naogół miejce przy wyrobie papierów  wyższej 
jakości. A kurat w  ostatniej najważniejszej fazie m ie­
lenia aparat Schopper — Riegler'a i jem u podobne 
zawodzą, gdyż nie pozwalają dokładnie ustalić m o­
mentu, w  którym  m ielenie jest ukończone.

Do badania drugiej zasadniczej właściwości m asy — 
średniej długości włókna, jego grubości i stopnia roz- 
mielenia — nie ma dotychczas w fabrykach papieru 
aparatu  pewnego, niezależnego od ubocznych czynni­
ków. Na ogół stosuje się m etodę wzrokową, przy pomo­
cy zwykłego lub projekcyjnego (apara t ,,promi“ ) lub 
też przy pomocy t.zw. „Faserkino“. P rzy pomocy 
dwóch pierwszych aparatów  można również określać 
średnie w ym iary włókien, lecz jest to  bardzo kłopotli­
we, wymaga dużo czasu, n ie  jest pozbawione wpływ u 
indywidualnego na w yniki i może być stosowane je ­
dynie przy pracach naukow ych a nie w  w arunkach 
fabrycznych.

Metoda podziału m asy w  stanie zawiesiny na frakcje 
wg wymiarów włókien przy pomocy sit o różnej gę­
stości (Fasergruppierungsapparat) znalazła szerokie 
zastosowanie przy badaniu miazgi drzewnej. Metoda 
ta  okazała się mniej przydatną przy określaniu stopnia 
zmielenia masy papierowej, gdyż podczas mielenia 
masy dla większości zwykłych gatunków  papieru, 
włókna są raczej skracane niż rozszczepiane wzdłuż. 
W tych w arunkach podział w łókien wg ich długości 
przy pomocy metody frakcjonow ania jest bardzo 
utrudniony. Naszym zdaniem m etoda frakcjonow ania 
masy papierowej mogłaby być stosowana, z dodatnim  
wynikiem jedynie przy ocenie stopnia zm ielenia masy 
bardzo smarnej do papierosów cienkich, gdy w  masie 
włóknistej znajdują się dwie charakterystyczne fra k ­
cje: duże włókna, praw ie że nie zmielone w  porów na­
niu ze stanem  początkowym i włókna, które się już 
rozpadły na pęczki podłużnych fragmentów (fibryl). 
Przy wyrobie tych gatunków papieru bywa rzeczą

bardzio w ażną prowadzić proces mielenia wg ściśle 
określonego stopnia rozpadu włókien na podużne 
fragm enty. Ja k  w ynika z powyższego, w  chwili obecnej 
nie m a aparatu , któryby obiektyw nie określał średnie 
w ym iary włókien w  rozmieionej masie. Tymczasem 
jest to wskaźnik m asy bardzo ważny. Jedynie m ając 
ten w skaźnik jednocześnie ze wskaźnikiem, określa ją­
cym zdolność oddaw ania wody przez masę (na przy­
kład  stopień smarności wg Schopper — R iegler'a), 
można już dość dokładnie określić właściwości masy 
i zawczasu przewidzieć właściwości papieru, który 
z tej masy będzie wyprodukowany.

Podczas m ielenia zm ieniają się w ym iary włókien; 
przeważnie są one skracane i częściowo tylko roz­
szczepiane. Jednocześnie w zrasta stopień zmielenia 
wg Schopper — Riegler‘a. Jednakże w  zależności od 
stopnia złożenia holendra i w zależności od gatunku 
surowca włóknistego, m ielenie może być prowadzone 
w  różnych kierunkach. Przy tym  sam ym  końcowym 
stopniu smarności możemy otrzym ać w łókna o wręcz 
odmiennej budowie i o różnym  stopniu skrócenia. Mo­
żemy prowadzić proces m ielenia w  kierunku  zwięk­
szonej hydratacji w łókna, zachowując jego wymiary 
podłużne i odwrotnie — w k ierunku większego i szyb­
szego mechanicznego skracania włókien przy mniejszej 
hydratacji. W obydwu w ypadkach właściwości masy 
i papieru będą zupełnie różne, lecz apara t Schopper— 
Riegler'a tej różnicy nie uchwyci.

Właściwie sztuka dobrego mielenia masy polega na 
um iejętności nadaw ania włóknom odpowiedniej budo­
wy i odpowiednich w ym iarów  podczas osiągania w y­
maganego stopnia smarności. S tąd wynika niezbicie 
potrzeba kontroli jakości masy nie tylko wg jej stop­
nia smarności lecz i wg średniej długości włókna. 
Przy produkcji większości gatunków  papieru te dwa 
wskaźniki w  zupełności w ystarczają do określenia 
charak teru  masy; przy produkcji niektórych specjal­
nych gatunków  papieru, zwłaszcza cienkich, musimy 
mieć jeszcze trzeci wskaźnik — mianowicie grubość 
włókna.

A utor niniejszego artyku łu  opracował metodę okreś­
lania średniej długości w łókna w masie papierowej 
i w ybudow ał przyrząd, pozwalający określać tę d łu ­
gość z dokładnością do 0,01 mm, przy czym badanie 
trw a 2—3 m inuty i nie podlega wpływom indyw idual­
nym  osoby, prowadzącej badanie.

Metoda ta  została zbudow ana n ą  podstaw ie zaobser­
wowanego zjawiska, polegającego n a  tym, że włókna 
znajdujące się w  rozcieńczonej masie można wyciągać 
z m asy przy pomocy cienkich drucików lub płytek 
(noży), przy czym ilość wagowa wyciągniętych w ten 
sposób włókien znajduje się w  stałym  stosunku do 
średniej długości w łókna w  masie, jeżeli zotały zacho­
w ane zawsze jednakow e w arunki badania: stopień 
rozrzedzenia masy, wysokość w arstw y płynu, szybkość 
porusznia się pły tek  itd.

Dobrzy m ielarze już od daw na stosują badanie „na 
nóż“ po to, by określić stopień rozdrobnienia włókien, 
przeważnie przy m ieleniu 1) 2 m asy szmacianej. N ie­
którzy badacze cudzoziemscy (Hoffm an i Jacobsen) 
usiłowali na tej zasadzie opracować metodę badania 
średniej długości w łókna w  holendrze przy pomocy 
szabli. Te usiłow ania nie m iały jednak  większego zna­
czenia praktycznego. Myśmy dokładnie zbadali 
wszystkie czynniki, które mogą wpływać na w arunki 
wyciągania włókien z zawiesiny; grubość noży lub 
drucików, gęstość masy, wysokość w arstw y płynu, 
szybkość poruszania się noża, tem peraturę, pH środo­
wiska i inne, i doszliśmy do przekonania, że główną 
pom yłką powyższych badaczy było to, że usiłowali oni 
prowadzić badania przy wysokiej gęstości masy, takiej 
jaka jest w  holendrach podczas m ielenia (5 — 6% ).

Dopiero gdyśmy zaczęli robić badania przy mocno 
rozrzedzonej m asie (0,2—0,3 %( udało się nam  rozw ią­
zać zadanie po nowem u i ustalić m etodę wystarczająco 
pewną, szybką i łatw ą. Nie będziemy tu  opisywali w y­
ników wszystkich w stępnych prac, opiszemy jedynie
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aparat do badań, k tóry  zdał egzamin przy badaniach 
laboratoryjnych i ruchowych, i k tórym  autor artykułu 
posługuje się w swej pracy w  fabryce.

Ja k  widać na rys. 1, aparat składa się z trzech 
głównych części: 1) naczynia A, w  kształcie leja, 
przymocowanego do ciężkiego stojaka b, 2) wagi 
dźwigniowej С i 3) części roboczej aparatu  — ram ki D.

Ogólny widok aparatu  do określania średniej długości 
w łókna w  masie

Część robocza aparatu  D — jest to ram ka o w ym ia­
rach 100ХЮ0 mm, wygięta w kształcie daszku (rys.
2), celem ułatw ienia przełam ania przez ram kę napię­
cia powierzchniowego płynu i celem łatwiejszego ocie­
kania wody z włókien na nożach (lub drucikach). Do 
mosiężnej konstrukcji ram ki są przylutow ane równo­
ległe noże (pręty o przekroju  jak  soczewka1) co 10 
mm. Pośrodku ram ki, prostopadle do niej, umocowany 
jest mosiężny drążek, zakończony hakiem.

Rys. 2. 
Część robocza oparatu ram ka

ilość masy należy dokładnie wymieszać w  wodzie aż 
do zniknięcia wszelkich pęczków i węzełków (przele­
w ając z jednego kubka do drugiego), następnie dopeł­
nić wodą dokładnie do 21. W ten sposób uzyskamy 
koncentrację zawiesiny 0,3%.

N astępnie zawiesinę należy wlać do leja aparatu, 
podczas gdy kurek  jest zamknięty. Następnie opuszcza­
my z góry do leja roboczą ram kę, k tóra musi stanąć 
na drążkach oporowych, znajdujących się wewnątrz

• leja. Bezpośrednio po tym  obracamy rękojeść kurka E 
i spuszczamy zawiesinę do kubka H. Ramkę, razem 
z włóknam i, które na niej pozostały, w yjm ujem y 
z le ja  i zakładam y przy pomocy haka na wagę.

Na skali odczytujem y wagę mokrego włókna, znaj­
dującego się na ramce, w decigramach. Należy robić 
2—3 badania tej samej próbki masy, strząsając za każ­
dym razem  w łókienka pozostałe na ram ce z powrotem 
do kubka, i obliczyć przeciętną wagę. Następnie podług 
odpowiedniej tabelki lub w ykresu odczytujemy śred­
nią długość włókna.

Studia nad w arunkam i ociekania m asy na ramce 
apara tu  wykazały, że w  celu ustalenia właściwej wagi 
włókna, pozostałego na nożach ram ki, nie musi się 
wysuszać to włókno lub czekać aż w łókna całkowicie 
ociekną. Okazało się, że z powodzeniem można posługi­
wać się w agą wilgotnego włókna, zupełnie bez ocieka­
nia, i że ten  wskaźnik jest pewniejszy i  w  mniejszym 
stopniu jest zależny, naprzykład, od stopnia smarnoś- 
ci badanej masy, niż wskaźnik wagowy otrzym any po 
zupełnym swobodnym ocieknięciu wody. Należało je ­
dynie dokładnie zachować zawsze jednakow ą szybkość 
przepływ u p łynu w  stosunku do nieruchomej ramki, 
kształt ram ki, celem łagodnego przebicia powierzchni 
p łynu i równom iernego osadzania się włókien na no­
żach, koncentrację włókien w  wodzie oraz wysokość 
w arstw y zawiesiny nad ram ką. Powyższe zostało osiąg­
nięte, po odpowiednich badaniach i próbach, w  apara­
cie omawianej konstrukcji.

Badania różnych gatunków mas w łóknistych w yka­
zały, że ich wagowe w skaźniki nieco się różnią między 
sobą przy tej samej średniej długości włókna. To się 
tłum aczy rozm aitą budow ą włókien i rozm aitą ścisłoś­
cią celulozy, z k tórej włókno jest zbudowane.

Opracowaliśmy odrębne tabele i wykresy dla celu­
lozy siarczynowej i siarczanowej, oraz dla półmasy b a­
w ełnianej. Dla przykładu podajem y tu  wykres dla ce­
lulozy siarczynowej (rys. 3) i tabelę zależności wago- 
wyćh wskaźników oparatu od średniej długości w łók­
na różnych półfabrykatów.

Lejowate naczynie A o pojemności użytecznej 21 
w ykonane jest z blachy m iedzianej i jest zakończone 
u dołu szerokim otworem spustowym  (średnica 40 
mm) z kurkiem  E. W środku leja,- między częścią 
stożkową a cylindryczną, umieszczone są dwa cienkie 
drążki, na k tóre staw ia się ram kę podczas badania. 
Jako waga dźwigniowa może być zastosowana zwykła 
waga do ważenia gram ów ek papieru. Należy ją  jedy ­
nie w yregulować w  ten  sposób, aby w  chwili gdy do 
niej została doczepiona pusta ram ka, wskazówka wagi 
była na zerze. W tym  celu należy dopasować i umoco­
wać odpowiednie ciężarki na dźwigni F i wskazówce 
wagi G. Poza tym  trzeba mieć jeszcze dwa miedziane 
kubki H do przygotowania potrzebnej zawiesiny i do 
spuszczania zawiesiny z le ja  podczas badania. Aby 
um knąć rozpryskiw ania się m asy podczas spuszczania, 
należy kubk i zaopatrzyć w  zdejm owane pokryw ki 
z otw orem  w  środku.

Celem przeprow adzenia badania należy wziąć 6 g 
absolutnie suchej m asy tym  samym sposobem, jak  przy 
badaniach aparatem  Schopper — Riegler‘a. Powyższą

i) Początkowo do ram ki przym ocowane były n ie p rę ty  lecz drucik i 
o średnicy 0,3 mm, m usiano jednak  tego zaniechać ze względu na 
zbyt małą w ytrzym ałość całej konstrukcji.



PRZEGLĄD PAPIERNICZY — 1949 213

Na rys. 3 uwidocznione są dwie krzywe: jedna dla 
w agi absolutnie suchej m asy (1) oraz druga — dla 
wagi wilgotnego w łókna (2). Obydwie krzyw e m ają 
właściwie charak ter prostych, k tóre jedynie w  strefie 
początkowego m ielenia nieco się zakrzyw iają, co się 
tłumaczy tym , że w łókna niezmielone lub mało zmie­
lone chętnie łączą się w  pęczki. Obydwie krzyw e p rze­
cinają oś odciętych przy długości w łókna 0,3 mm, k tó ­
ra  rów na się średnicy d ru tu  lub p ręta  ram ki.

Celem ustalenia zależności wagowych wskaźników 
aparatu  od średniej długości w łókna w  masie, badana 
m asa w łóknista była w  rozm aity sposób poddaw ana 
mieleniu, następnie była badana pod mikroskopem,
i po dokładnych pom iarach wszystkich włókien i po 
ustaleniu średniej ich długości przy  pomocy analizy 
mikroskopowej, była badana przy pomocy om awiane­
go przyrządu. Gdy nagromadzono odpowiednią ilość 
m ateriału  doświadczalnego, budowano krzyw ą zależ­
ności wagowych wskaźników aparatu  od średniej d łu ­
gości włókna danej masy. W ten  sposób otrzym ano 
wykresy i tabele niezbędne do posługiwania się ap a­
ratem.

Zależność między wagowymi wskaźnikam i aparatu  
a  średnią długością w łókna w masie.

Najlepiej jest określić średnią długość w łókna masy 
niezaklejonej i nie zaw ierającej wypełniaczy. Można 
jednakże określić średnią długość w łókna również i w 
masie zaklejonej. P rzy pomocy doświadczeń zostało 
ustalone, że obecność k le ju  i siarczanu glinu nie ma 
większego wpływu na wskaźniki aparatu, natom iast 
wprowadzenie większych ilości wypełniaczy wpływa 
na nie w  sposób zdecydowany. Wagowy w skaźnik apa­
ra tu  będzie w zrastał o około 10 — 20% od procentu 
kaolinu znajdującego się w  holendrze, jeżeli do bada­
nia pobrano 6 g włókna, nie uw zględniając dodanego 
kaolinu.

Nasz aparat może być stosowany 7, powodzeniem 
również i do. badania masy o recepturze mieszanej. 
Przy badaniu masy o małej zawartości celulozy, na 
przykład do papieru rotacyjnego lub drukowego 'v kl, 
aparat może dać ciekawe wskaźniki co do obecności 
w  składzie papieru frakcji długowłóknistej (celulozy).

W październiku 1948 roku  ap a ra t został w ypróbo­
w any w  fabryce „R om unar“. Przedstaw iciele fabryki 
pobrali próbki m asy papieru  kondensatorowego oraz 
papieru  do parafinow ania podczas różnych faz m iele­
nia w  tym  samym holendrze. Te próbki zostały prze­
słane do laboratorium  Insty tu tu  Papierniczego celem 
zbadania mikroskopowego a jednocześnie zostały zba­
dane przy pomocy omawianego przyrządu przez au tora 
niniejszego artykułu  w  obecności przedstawicieli fa ­
bryki. O trzym ane w skaźniki zanotowano. W yniki tych 
równoległych badań  uwidocznione są na rys. 4.

Rys. 4.
Zm iana średniej długości w łókna podczas m ielenia 
m asy celulozowej do w yrobu papieru kondensatoro­

wego
1 — wg. w skaźników aparatu
2 — wg. m ikroanalizy
3 — krzyw a stopnia zmielenia wg. SR.

Krzywe, uwidocznione na rys. 4 w ykazują nie tylko 
dostatecznie wielkie podobieństwo wyników badań, 
lecz w ykazują również zalety wyników  otrzym anych 
przy pomocy naszego przyrządu w  porównaniu do w y­
ników otrzym anych za pomocą analizy mikroskopowej. 
W skaźniki aparatu  są regularniejsze ii lepiej odzwier­
ciedlają stałą zm ianę długości w łókna podczas m iele­
nia, tym czasem  krzyw a, otrzym ana za pomocą analizy 
m ikroskopowej, w ykazuje dwa w ypadki n ieregular­
nych załamań, co w  rzeczywistości nie powinno mieć 
miejsca. B adania te  w ykazują również czułość aparatu  
naw et w  strefie wysokiej smarności. P rzykładem  niech 
będzie m asa na papier kondensatorowy. W ciągu 
ostatnich 5 godzin stopień smarności m asy praw ie że 
się nie zmienił, i aparat Schopper — Riegler'a nie 
mógł dać żadnych wskazówek co do zm ian zachodzą­
cych we włóknie. N atom iast nasz aparat przez cały 
czas notow ał stale posuwające się rozdrabianie w łó­
kien, co było skutkiem  podziału włókien na fragm enty 
podłużne (fibryle). Różnica między wynikam i osiągnię­
tym i za pomocą aparatu  a w ynikam i badania m ikros­
kopowego, w  trakcie badania wszystkich 13 próbek nie 
przekraczała 10%, w  średnim  wyniosła zaledwie 
5,7%.

Decyzją konferencji WNITO papierników  w  spra­
w ach mielenia, k tóra odbyła się w  październiku 1948 r. 
w  Moskwie, zaproponowany przez nas apara t został 
uznany za dobry i zalecony do wprowadzenia równo­
legle aparatem  Schopper — Riegler'a, jako jego uzu­
pełnienie.

M amy nadzieję, że aparat ten  znajdzie zastosowanie 
w  produkcji, pomoże ulepszyć kontrolę mielenia masy 
w  naszych zakładach i tym  samym przyczyni się do 
polepszenia gatunku w yrobów papierniczych.
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Streszczenie. A utor podaje opis oraz sposób użycia 
wynalezionego przez siebie aparatu  do badania śred­
niej długości w łókna podczas m ielenia m asy w  holen­
drze. A parat nadaje się do pracy w  w arunkach rucho­
wych i powinien być stosowany jednocześnie z ap a ra ­
tem  Schopper — Riegler‘a, jako jego uzupełnienie, 
celem pełniejszego scharakteryzow ania masy.

I. M.

Komunikaty
Communications

K O N K U R S

na najlepszy opis metod pracy przodownika, racjonali­
zatora lub przodującej brygady w  przemyśle, budow­
nictwie, rolnictwie, komunikacji i innych dziedzinach 
życia gospodarczego, powodujących wzrost wydajności,

poprawę jakości lub obniżenie kosztów produkcji.

W celu:

a) rozpowszechnienia m etod pracy przodowników 
i racjonalizatorów ,

b) w ym iany doświadczeń pomiędzy przodownikam i
i racjonalizatoram i w  poszczególnych gałęziach 
przem ysłu d w  gospodarce narodowej,

c) jak  najszerszego propagow ania ruchu  współza­
w odnictwa pracy, przodownictwa ii now atorstw a,

d) zebrania m ateriałów  dla naukow ych uogólnień
„Robotniczy Przegląd Gospodarczy" organ CRZZ

oraz „Przegląd Organizacji" organ GIP i TNOiK ogła­
szają

KONKURS

na najlepszy opis metod pracy przodownika, racjonali­
zatora lub przodującej brygady.

W opracowaniu oknkursow ym  podać należy:
1. okoliczności, k tó re  skłoniły przodow nika lub przo­

dującą brygadę do szukania lepszych m etod p ra ­
cy niż stosowane dotychczas,

2. opis w ysiłków i s ta rań  celem  w prow adzenia no ­
wej m etody w  życie (próby, napotykane trudności 
techniczne i organizacyjne, stosunek w spółtow a­
rzyszy pracy litp.),

3. opis istotnych zm ian dokonanych w  metodzie 
pracy (jej cel i środki techniczne użyte do w pro­
w adzenia m etody w  życie),

4. szczegółowy opis różnicy między dawnym  i  no­
wym  sposobem (jaka jest kolejność now ych czyn­
ności, czas ich trw an ia  i k tó rą  czynność należy 
uw ażać za decydującą o w ynikach nowej metody),

5. uzyskane wyniki, m ierzone wzrostem  w ydajności 
pracy n a  godzinę lub dniówkę albo podwyższe­
niem  jakości p rodukcji lub  obniżeniem kosztów 
w  porów naniu z w ynikam i m etod stosowanych 
dotychczas,

6. w pływ  nowej m etody n a  w zrost zarobków,

7. zastosowanie i rozpowszechnienie nowej m etody 
pracy w  danym  zakładzie, w  gałęzi przemysłu
i w  innych zakładach,

8. jak ie przedsięwziąć środki dla rozpowszechniania 
ulepszonej m etody pracy.

' Opis pow inien być zwięzły i w  m iarę możności spo­
rządzony na maszynie.

Opis może być uzupełniony rysunkam i, jeśli są one 
potrzebne dla lepszego przedstaw ienia istoty zm ian 
w  metodzie pracy.

Wyróżnione prace będą opublikowane w  „Robotni­
czym Przeglądzie Gospodarczym", „Przeglądzie Orga­
nizacji" i w  innych czasopismach, lub wydane w  for­
mie broszur. Autorzy opublikowanych prac otrzymają 
honorarium autorskie.

Sąd Konkursowy przyzna nagrody za najlepsze spo­
śród prac wyróżnioncyh.

Zostały zgłoszone następujące nagrody:

trzy po 100.000 zł
dwie ,, 50.000 zł
pięć , , 30.000 zł
osiem , , 25.000 zł
dziesięć i» 10.000 zł

Przodownicy pracy, racjonalizatorzy lub przodujące 
zespoły, napotykając na trudności przy opracowaniu 
opiisu m etody pracy w inni się zwrócić do organizato­
rów  konkursu. Organizatorzy konkursu  udzielą im 
wszelkiej pomocy potrzebnej do opracowania opisu 
m etody ich pracy.

Udział w  nagrodach przysługuje przodownikowi, 
'racjonalizatorowi lub  przodującej brygadzie jak  i au to­
rowi jeżeli przodownik sam nie jest autorem .

W Sądzie Konkursowym  wezm ą udział przedstaw i­
ciele związków zawodowych, zrzeszeń technicznych
i stow arzyszeń naukowych.

Prace nadsyłać należy do dnia 1 grudnia br. w  koper­
tach adresowanych: Redakcja „Robotniczego Przeglą­
du Gospodarczego", CRZZ, Warszawa, Kopernika 36 
lub Redakcja „Przeglądu Organizacji" — Warszawa, 
Niemcewicza 9 m 14 — „Konkurs na opis metody 
pracy".

Wyróżnione opisy będą przedm iotem  naukowych 
opracowań.

Przodownicy, inżynierowie, technicy i majstrowie 
popularyzujcie konkurs, rozpowszechniajcie przodują­
ce metody pracy i wzbogacajcie naukę doświadczeniem
i osiągnięciami czołowych ludzi pracy!

SPROSTOWANIE

W Nr 7— 8 (66-67) ,,Przeglądu Papierniczego" 
z lipca br. w artykule inż. Mieczysława Lecha 
Urbańskiego pt. „Doświadczenia nad bieleniem 
masy celulozowej siarczanowej do celów papierni­
czych" na str. 143 wiersz 6 od góry i dalsze 
w 2 szpalcie winny brzmieć:

„Dane te pozwalają wnioskować, iż podstawowa 
część składowa masy, to jest celuloza, nie uległa 
uszkodzeniu".
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METODY ANALITYCZNE
zalecane przez

CENTRALNE LABORATORIUM 
CELULOZOWO - PAPIERNICZE

(NORMY ANALITYCZNE)

(ena poszczególnej normy zl 20, -

Sprzedaż norm pojedynczych i kompletom norm

CENTRALNE LABORATORIUM CELULOZOWO-PAPIERNICZE
Łódź, ul. Piotrkoinska 64
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N o i n o ś ć !  N o u j o ś ć !

W ACŁAW  DE TOURNELLE

TECHNOLOGIA PAPIERU
180 stron formatu B5 

1 4 5  i l u s t r a c j i

Z a o p i n i o w a n e  do dr uku  przez Komi t e t  W y d a m  11 i c z y  

Stowarzyszenia Inżynierom i Technikom Przemyślu Papierniczego

Niezbędne dla pracujących m przemyśle i dla uczniom szkół zamodomych

D o nabycia ш Centralnym Laboratorium Celulozom o-Papierniczym

Łódź, ul. Piotrkoiuska 64

N ow ość! Nowość!

INŻ.  M A R I A N  G A L L A S

TECHNOLOGIA TEKTURY
Dla c z ło n k ó w  S to w a r z y s z e n ia  Inżynierów i Techników Przemysłu 
Papierniczego i d la  wykładowców i uczniów szkół papierniczych

C e n a  z ł o i 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



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

1. Inż. Ignacy M oraw iec  — Elementarny Kurs technologii papiernictwa. 
W ydan ie  d rug ie  popraw ione w yczerpane

2. Krótki kurs chem ii i technologii dla laborantów papierniczych w yczerpane

3. Celuloza siarczanowa. S polszczył i p rzystosow a ł inż. M arian  G a llas wyczerpane

4. Makulatura (odpadki papierowe) jako surow iec papierniczy. S po l­
szczył i p rzystosow ał inż. M arian  G a llas .  . 60.—

5. Wyrób jednostronnie gładkich papierów na papiernicy płaskiej . .  9 0 , -

6. Inż. K az im ie rz  Kutarba -  Zasobniki pary Ruthsa w  przem yśle celu lo­
zowo-papierniczym IOOCM1*

7. Trudności wytwarzania wstęgi papierowej i ich pokonywanie . . 150.— '

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

9. Inż. Józef Tarapani — Chemia w celu lozow nictw ie i papiernictw ie . .  350 —

10. W a c ła w  de Tourne lle  -— Technologia papieru

11. Inż. M arian  G a llas  — Technologia tektury

12. Papiernica samoodbiorcza i jej obsługa w przygotow .

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

Do numeru niniejszego dołączono 
„METODY ANALITYCZNE ZALECANE 
PRZEZ CENTRALNE LABORATORIUM 
CELULOZOWO-PAPIERNICZE" 

(w liczbie 17)

Warunki prenumeraty: rocznie zł 1440.-, półrocznie zł 720.-. Ceny ogłoszeń: cała str. zł 20.000.-, 1/ 2 str. zł 10.000.- 
V4 str. zł 3.000.-, ‘/e str. zł 3.000.-, wiersz milimetrowy szerokości 1 szpalty zł 30.-.

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

W у d a w  с a : Centralny Zarząd Przemysłu Papierniczego.
Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze.
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