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JokTop nHxeHep UTHATUN BYPLUTbIH.

BopgocToiikaa 6ymara.

B cTaTbe onucbiBaeTcs npobnema MoAy4YeHUs BOfO-
CTOWKoONM bymarn Ha 6ase aMWHOBbLIX cMon. o npeano-
NIOXXEHUI0 aBTopa MPUMEHEHWEe aMWHOBbIX CMO/S MPOU3-
BefeT 60NblINA 3KOHOMUYECKO-TEXHUYECKN NepeBOpOT
B OyMaXHOM fene, Y4eM KaKOW-HMOYyAb A0 CUX NOp W3-
BECTHbIA M MPUMeHsIeMbIA MeTOA NPoOU3BOACTBa M 06na-
ropaxusaHus bymaru.

3aTem, aBTOp OMWCbiBaeT MPOW3BeAeHHble OMbIThbl
afcopnumMy amMUHOBBLIX CMOST YeTbIPbMSA BUAaMU Lennto-
N03bl @ WUMEHHO:

1. uennwno3oii cynbuUTHOW HebenéHoli;

2. " KpagpT-cyNb(haTHON HebenéHom;

3 " CYyNb(PUTHON 6enéHoii;

4. . KpadpT-cynbdaTHOMN 6eneHOV|

M3 pasmonoToil B ponne Tunna Bannwii Lonnonosbl
M3roToBNANUCL NUCTbl Ha annapate British Standart
Pulp Evaluation n npocywwuBanucb 24 4yaca B KOMHaT-
HOW TemnepaType, a 3aTem 1 MuUHyTy npu 110° C.

CofepxaHue cMon onpegenann no MoguduumposaH-
HoMy meTody Kbenbpans, KoTopas Mno3BonseT onpefe-
NATb asoT. o cofepXaHUto ero BbIYUCAUAN COfepXKa-
Hue cmonbl. Mpadnkn 1—6 nnnCcTpUpyOT agcopnuumio
Kap6aMuiHbIX W MeNaMWHOBbLIX CMOM 4YeTbIpbMS BUAa-
Mu uenntnosbl. Cnegywouwne rpadpmkn 7—10 npeacra-
BNSAOT 3aBUCMMOCTb Pa3pbiBHOW ANWHLI Gymary B Mo-
KPOM COCTOSIHUM (B MeTpax) OT Konu4yecTBa fobaBnse-
MbIX aMWHOBbIX CMOJ. 3aTeM wccnefoBaHo BAUAHWe pH
Ha afcopnuuilo amMHOBBLIX CMOJM, YTO Pa3bACHAKT rpa-
thmkn 11—14. OkasblBaeTCsA, UYTO >Kenas BO3fAeNCTBO-
BaTb NPU MOMOLLM aMWHOBbLIX CMO/SI Ha BOAOCTOMKOCTb
6ymarn, Hy>XHO cTapaTbca, 4T06bl pH 6Gymarun nocap
NPOCYW KN 6bIN0 [OCTATOYHO Masoe.

papnkn 15—18 npegctaBnaoT BANAHME pH Ha pas-
PbIBHYK A/IMHY MOKPOW Gymaru copepalieli menamu-
HOBYIO cmony. HakoHel, aBTOp MPOM3BEN MWCNbITAHUA
3afepXMBaHUa CMOM MNPWU YBEMYEHHOM [03MPOBaHUMN
(o 16%). PesynbTaTbl npejocTaBfieHbl Ha rpagukax
19 n 22.

MpuMeHeHWe LBETHOW MUKporpadun (oKpawinBaHue
aMUHOBbIX Tpynn) fano BO3MOXHOCTb YTBepXAaTb, 4TO
CMOJIbl COBCEM He MPOHMKAKT OTAeNbHbIX BOJIOKOH, HO
06pa3yloT Ha WX MOBEPXHOCTW HEYTO B pode 060/104KU
WX LEMEeHTa, cnavBaloliero BOJIOKHA B MOKPOM U Cy-
XOM cocTosiHuW. XKenaTenbHO, 4TO6bl CM0M 060104KK
6bl1 TOHKWIA (He cAWWKOM 60/blias fjo3a CMoN), Tak-
KakK Torfga paspbiBHas fAnnHa 6yaeT camas 6onbluas.

NHx. BOVMLUEX FANNAC.

MenbHuya MopgaeHa.

CTaTba COAEPXUT onucaHWe MenbHUULI MopgeHa,
BO3MOXHOCTEl ee MPUMEHEHUS B HOBO-CTPOEHbIX (ha-
GpMKax U Npu MOLEPHU3UPOBAHUUN CYLLECTBYIOLIMX, Ne-
peyeHb MPUMEHEHWU C TOUKW 3PEHUST TEXHOMOTUYEecKoi
HeoGxogumocTu. T[IpMBEAEHO pPsAf  CXeM COeAMHEeHUs
arrperaTtoB MejbHUL, MopdeHa B pasHbIX MPOU3BOS-
CTBEHHbIX YCNOBUSIX.
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IGNACY BURSZTYN
WATERPROOF PAPER

An account of waterproof paper making on the base
of amino resins. The author suggests the application of
amino resins will be of more effective technical and eco-
nomic consequence to the paper industry than any of
the hitherto known and applied methods of paper pro-
duction and transformation.

A report is given of amino resin adsorbtion in follo-
wing 4 kinds of cellulose pulps:

1) Unbleached sulphite cellulose pulp
2) ” Kraft sulphate cellulos'
3) Bleached sulphite cellulose pulp

4) » Kraft sulphate cellulose pulp.

The cellulose pulp, ground in a Valley type beater
serves for forming small paper sheets (conforming to
British Standart Pulp Evaluation) which are subsequently
dried for 24 hours at room temperature, then for 1 m. at
110° C. Application of a modified Kjeldahl method per-
mits determination of nitrogen, the given quantity of
which serves in turn for resin content determining. Dia-
grams 1—6 illustrate urea and melamine resin adsorb-
tion in 4 kinds of cellulose pulp, while diagrams 7—10
show the dependence of breaking lenght (in wet state)
in relation to quantity of added amino resins. Impact of
pH on amino resin adsorbtion is further illustrated in
diagrams 11—14. It is evident that amino resins can im-
prove waterproof properties only when pH of dried pa-
per is sufficiently low. Diagrams 15—18 illustrate the
influence of pH on breaking length of wet paper treated
with melamine resins. Diagrams 19—22 account for tests
on resin adsorbtion when added in larger quantities (up
to 16%).

pulp

Application of coloured microphotography (colouring
of amino groups) establishes that resins do not permeate
separate fibres, but form on their surfaces a kind of film
or cement, closely adherent to wet as well as dry fibres.
For obtaining greatest paper resistance — it is essential
that the film layer should be thin (not overmuch resin
addition).

WOJCIECH GALLAS
,MORDEN* MILL

A description of the ,Morden" type of mill, possibili-
ties of its application in the construction of new factories
and modernization of existing ones, considering technolo-
gical conditions and necessities. The article contains
a series od schematic drawings to show the combining
of Morden mills for team work in different circumstances.
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Woda Siuieza i obrotoiua przy maszynie papierniczej

Powszechnie wiadomo, jak wielkie
przypisuje papiernik wiasnosciom uzywanej do
produkcji wody $wiezej. Te wymagania sg tym
wieksze, im wyzsza jest klasa paipieréw wytwarza-
nych oraz im wiecej wody $wiezej na kg papieru
sie zuzywa. Przy produkcji -pewnych specjalnych
papieréw wysokiej klasy zuzycie wod|ly w stosunku
do papieru moze by¢ duze, a to dlatego, ze uzycie
wody obrotowej jest ograniczone zaréwno ze wzgle-
du na witasnos¢ papieru, jak i ze wzgledu na czeste
zmiany gatunku. Jednak w wiekszo$ci papierni,
wyrabiajagcych standartowe papiery drukowe, pis-
mienne lub pakowe, mozna i nalezy stosowa¢ wode
obrotowg w mozliwie najszerszym zakresie. W pa-
pierniach tych wszelkie rozcieficzanie magy zarow-
no w holendrach jak i przed maszyng papiernicza
odbywaé sie winno wylgcznie przy zastosowaniu
wody obrotowej.

Wode Swiezg stosuje sie do:

1. natrysku przy rafkach,

2. rozpylaczy do gaszenia piany,

3. natrysku na sito,

4. natrysku do ograniczenia formatu przy bez-

taSmowym urzadzeniu ograniczajacym,

znaczenie

5. natrysku formatowego przy wyzymaku,
6. natrysku na walec czotowy,
7. komor uszczelniajacych przy  skrziytnkach

ssacych,

8. natrysku na gérny walec wyzymaka, jezeli
maszyna posiada zwykly wyzymak,

9. natrysku na filc przed pralka.

Panuje gteboko ugruntowany poglad, ze we
wszystkich wyzej wymienionych miejscach musi
by¢ stosowana woda $wieza. Niezaleznie od tego

wode Swiezg stosuje sie do chtodzenia tozysk i do
cyl. chtodzgcego. Jezeli tak bedziemy stosowa¢ wo-
de Swieza, to zuztyide jej w stosunku do papieru
wyniesie 80 — 200 litr/kg papieru zaleznie od ilosci
natryskéw i Srednicy otworow, ktérych wielkosé
zalezy znéw od czystosci wody.

Jest oczywiste, ze prawie wszystka woda $wieza

doprowadzana do obiegu musi byé potem odprowa-
dzona, jako woda zawierajgca wiokno: do obiegu
zostaje z reguty wprowadzona woda ze zZrdédet wy-
mienioniyich powyzej w p. 1—7 (woda 2z natrysku
rafek tylko czesciowo, gdyz cze$¢ jej wraz z zanie-
czyszczeniami zawierajacymi peczki widkna jest
zbieram do oddzielnej rynny i odprowadzana do
kanatu wod odlotowych).
Witokno to powinno by¢ wytowione z wody odcie-
kowej zaréwno ze wzgledu na oszczedno$¢ surow-
cow, jak i na zanieczyszczenie rzeki, do ktérej wo-
de odciekowg sie odprowadza.

Nadmiar wodiyi spod maszyny musi zatem by¢
skierowany do wytawiacza wtdékna. Wprost do ka-
natu Sciekowego mozna kierowa¢ jedynie wode
z pras, jako zanieczyszczong widknami weiny, wo-
de wycisnietg przez pralki filcéw, oraz wode z gru-
bymi czastkami z rafek (przy wyrobie papieréw
pakowych moga i one by¢ wykorzystane po zmie-
leniu).

Wynika z tego, Ze urzadzenie do wytawiania
wiokna musi by¢ obliczone na ilos§¢ wody réwng
prawie iloSci wody $wiezej wprowadzonej do obie-

gu. Na rysunku Nr 1 pokazany jest schemat gospo-
darki wodami obrotowymi i zastosowanie wody
Swiezej.
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Trzeba podkreéli¢, ze nie powinno sie mieszaé
wszystkich wéd z maszyny papierniczej w jednym
zbiorniku, gdyz nalezy dazy¢ do tego, zeby woda
zawierajaca duze ilosci widkna byta ziuzyta do roz-
ciefczenia przy maszynie papierniczej, a do wyta-
wiacza powinna i$¢ woda z mniejszg iloscig wtdk-
na. Dlatego do rozcienczania przy maszynie powin-
na by¢ uzyta woda z rynien pod partie registrowa,
woda zageszczona z wytawiacza oraz ewentualnie
woda ze skrzynek ssacych.

Do rozcienczenia w holendrach przed mieleniem
powinno sie kierowa¢ wode z matg iloScig widkna
a wiec najlepiej wode odwiokniong z.wytawiacza.
Wode z natryskdéw ze zbiornika pod sitem i ewen-
tualnie wode ze skrzynek ssacych mozna kierowac
do odwidknienia w wytawiaczu. Na schemacie
Nr 1 przewidziano, ze do rozciehczenia uzywac sie
bedzie wody registrowej plus wode ze skrzynek
ssacych. W razie nadmiaru wody spod sita do zbior-
nika pod sitem przelewa sie najpierw wode ze
ssawek ze zbiornika 6, a w razie dalszego nadmia-
ru takze i wode ze zbiornika 2.

Ten schemat ma tylko te wade, ze wytawiacz
musi by¢ duzy, gdyz przechodzi przez niego catly
prawie nadmiar wody' doprowadzany z wodg Swie-
zg plus woda uzywana do rozcienczenia w holen-
drach.

Jezeli wytawiacz jest za maty,

mozna przez:

1) odprowadzenie wprost do kanatu niektérych
, natryskow'sita, zawierajgcych mato wiokna.
Osigga sie to przez podstawienie pod watka-
mi, prowadzacymi sito, rynien odprowadzajg-
cych zbierang z watkéw wode na bok do ka-
natu Sciekowego. Patrz, rysunek Nr 1 p. 13.

2) Zasilanie holendrow woda obrotowg nieod-
witokniong. Nie jest to pozadane, gdyz widkno
zostaje poddane ponownemu mieleniu, lecz
tein sposob pracy jest prawie powszechnie sto-
sowany. W kazdym razie wairto go zastoso-
waé, jezeli bez dodatkowych inwestycji uda
sie osiggnac przez to zmniejszenie strat.

3) Zmniejszenie ilosci wody $Swiezej wprowadzo-
nej do masy.

Zmniejszenie iloSci wody $wiezej jest rozwig-

zaniem najszybciej prowadzacym do celu,

lecz stanowi problem trudny, gdyz nalezyte
przemywanie sita stanowi warunek nieodzo-
wny jego diugotrwatej pracy.

Zmniejszenie zuzycia wody S$wiezej da sie

osiggnac przez:

a) zmniejszenie otworéw w rurach natrysko-
wych. Srednice otworéw w rurach na-
tryskowych zasilanych woda $wiezg, nie
powinny przekracza¢é 1 mm przy ci$nieniu
15 ata. W wielu papierniach stosuje sie
otwory 2 mm ¢ ze wzgledu na brudng wo-
de. Jezeli woda Swieza jest az tak brudna,
ze nastepuje zapychanie otwordéw, to na-
lezy zastosowac filtr siatkowy! i otwory
zmniejszy¢, albo lepiej uzywaé¢ wtedy do
natrysku sita wode sklarowang z wytawia-

to odcigzy¢ go
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czk wiokna, zachowujgc otwory ¢ 2 mm.
Woda ta w wielu wypadkach bedzie
czystsza od Swiezej.

b) zastosowanie wody obrotowej do wszyst-
kich, lub niektérych natryskéw na sita,

c¢) dobre odprowadzanie wody uzywanej do
natrysku sita w rafkach, aby jak najmniej-
sza ilos¢ wody natryskowej dostata sie do
masy,

d) zastosowanie wody obrotowej do komér
uszczelniajgcych przy skrzyniach ssgcych.
Wode obrotowg do natryské6w mozna zastosowaé
wprost, uzywajac oczywiscie wody z najmniejszg
iloscig widkna, wiec przede wszystkim wode ze
skrzynek ssacych i walca ssacego, albo tez mozna
stosowaé¢ wode odwitokniong z wytawiacza wiokna.
W tym drugim wypadku odcigzenie wytawiacza

witokna nie bedzie miato miejsca.

Nie jest prawdziwe twierdzenie, ze wodg obro-
towg nie mozna przemy¢ sita: czastki zawarte w tej
wodzie sg tak matle, ze tatwo przez sito przejda.

Zastosowanie wody obrotowej do natryskow si-

ta daje nastepujace korzysci:

1) zmniejsza sie zuzycie wodylSwiezej, a zatem
i koszt jej przygotowania,

2) zmniejsza sie mozliwo$¢ zabrudzenia papieru,
jezeli woda $wieza nie jest dostatecznie czy-
sta,

3) nastepuje
witokna,

4) papier otrzymuje bardziej zwartg powierzch-
chnie, mniejsza przejrzysto$é, co jest wazne
zwitaszcza przy papierach matodrzewnych,

odcigzenie filtra do wytawiania

5) nie zmienia sie koncentracji jonéw wodoro-
wych, gdyz woda obrotowa posiada ten sam
charakter, co i rozcienczona masa. Wprowa-
dzanie wody S$wiezej do obiegu przy samej
maszynie jest niepozgdane, gdyz zmienia pH
wody, a zatem warunki klejenia oraz ujem-
nie wptywa na dziatanie urzadzen do wyta-
wiania witokna.

Jezeli woda $wieza musi by¢ doprowadzo-
na, to powinno to sie odbywac raczej na po-
czatku qyklu produkcyjnego, to jest do ho-
lendra.

6) Woda obrotowa nie zawiera piasku i nie two-
rzy narostu kamienia na sicie, co daje sie
zauwazy¢ przy stosowaniu wody Swiezej.

Stosujgc wode obrotowga moznaby dojs¢ prawie
do zamknietego cyklu. Oczywiscie o zupetnie zam-
knietym cyklu nie moze byé mowy, gdyz stale sie
usuwa z obiegu wade wyparowang w czesci suszg-
cej i wycisnietg w prasach.

Trudno$¢ przy zastosowaniu wody obrotowej do
natryskow polega gtéwnie na skonstruowaniu rury
natryskowej, ktoraby dziatata w sposdéb nie zawod-
ny tj. dawata staly i rowny strumien, bez niebez-
pieczenstwa zatykania otwordw i tworzenia osa-
dow.



PRZEGLAD PAPIERNICZY — 1950

Aby unikng¢ tworzenia sie osadéw musi szyb-
kos$¢ w rurach by¢ nie mniejsza niz 3 m na sek.

W ostatnich czasach zostata skonstruowana rura
natryskowa, ktéra umozliwi prace natrysku z woda
obrotowa bez tworzenia sie¢ osadéw i zatykania
otworéw.

Rura pokazana jest na rysunku Nr 2.

Rys. Nr 2

Woda obrotowa pod ci$nieniem 1:—15 ait dopty-
wa po stycznej do wlotowej komary R, gdzie na-
daje sie jej ruch wirowy, ktéry ma za,pobiec osa-
dzaniu sie wiokna. Woda przeptywa rure ruchem
wirowym, wytryskuje przez otwory stozkowe
(dysze) o $rednicy 2,5 do 3 mm. Przy otworach tej
Srednicy nie ma niebezpieczenstwa zatykania otwo-
réw. Z kazdego otworu tworzy sie stozkowy stru-
mien, ktéry nie dochodzac siita przecina sie z sg-
siednim strumieniem. Odstep otworéw wynosi
80— 120 mm.

Rura jest potgczona Srubunkiem =z komorg R.
Takim samym S$rubunkiem potgczona jest rura na-
.tryskowa z zamknieciem koncowym ,,0“. Tutaj
znajduje sie rura odptywowa przytgczana po stycz-
nej do korpusu zamkniecia, co prziy.czynii si¢ do ru-
chu wirowego. Staly odptyw wody stosowany do
zbiornika pod sitem zapobiega tworzeniu sie osa-
déw. Klapa umozliwia wtozenie szczotki i oczysz-
czenie rury bez odkrecania $rubunku.

Wplyw wody odbywa sie przez dyszki wykona-
ne z twardego i odpornego na korozje materiatu.
Dysza posiada wewngtrz rowek wytwarzajgcy
ruch wirowy strumienia.

Zastosowanie tej rury pozwala na ogromne
zmniejszenie ilosci wody do natrysku, gdybysmy
zatym uzywali wode sklarowang z filtra, to mieli
by$my duze zmniejszenie jego obcigzenia.

Obliczenia poréwnawcze zuzycia wody S$wiezej
przy zastosowaniu natryskéw starego typu i no-
wych.

Mamy sito o szerokosci 3000 mm. [1lo$¢ rur na-
tryskowych 5 sztuk z czego jedna na walec czoto-
wy, a 4 pozostate wewnatrz sita w poblizu watkow
prowadzacych, raczej przed watkami, aby widkna
sptuka¢ przed zetknieciem sie sita z watkiem.

Procz tego mamy krotkie natryski do zmycia
obcinka wyzymaka.

Razem zatym mamy nastepujgce dtugosci rur na-
tryskowych oraz ilo$¢ otwordéw, przejmujac odstep
otworu 10 mm, S$rednica 1 mm

111
Dtugosc llos¢
rury otworow

walec czotowy 3100 _mm 320
sito 4x3100 1280
obcinek 2x140 * 30
rafki 2x2000 420
razem 19780 2050

Prdécz tego na sicie mamy jeszcze dwa otwory,
do obcinania wstegi na wyzymaku i natrysk wy-
zymaka o 320 otworach, lecz pod mniejszym cis$nie-
niem.

llos¢ wody wyptywajgcej na minute ze stil otwo-
row obliczymy, jak nizej zaktadajac cisnienie wo-
dy 15 m. oraz wspotcz. wyptywu ¢ = 0,75.

100 . . 0,0012

i i
q=F.c.yj 29 .H = . 0,75 . yj 2x9,8x15=

=0,001m3sek = 1 litr/sek = 60 I/min.

Cala ilos¢ wody do natrysku sita i rafek wyniesie:
60.2050
g t= ----mme- — 1250 I/minute
, 1 0 O
Do tego doda¢ nalezy ilos¢ wody zuzywanej na
rozpylacze, wode do skrzynek ssgcych i wode do
natrysku wyzymaka. Rozpylacze do gaszenia piany

— 12 dysz po 5 I/min 60 I/min.
Wada do skrzynek ssacych 60 I/m.
,» do natrysku wyzymaka przyj-
» Mmujac 25 I/m
na 100 otwordéw: 25x3,2 80 ,,
"i00

Cata ilos¢ wody $wiezej — 1250+ 200 — 1450 I/m.

Jezeli maszyna taka o szer. obcietej 2600 mm
produkuje 24.000 kg/24 g, to zuzycie wody wynie-
sie wtedy na 1 kg papieru:

1450 X 24 X 60

W obliczeniu nie uwzgledniono wody potrzebnej
do mycia filca, chtodzenia itp. Obliczona powyzej
ilos¢ wody jest nieduza; w praktyce bywa ona
znacznie wigksza, a to na skutek zbyt rozrzutnego
szafowania woda i stosowanie dla wygody obstugi
wiekszych otworéw w rurach natryskowych.

Przy zastosowaniu natryskéw nowego typu zu-
zycie wody bedzie znacznie mniejsze.

Jezeli zastosujemy otwory 2,3 mm S$rednicy
w odlegtosci 125 mm, to zuzycie wody na 1 otwor
wyniesie 4 I/min. czyli na natryski o og6lnej diu-
gosci 19780 mm wyniesie:

19780 x 4
= 160 x 4 =
125

Z rachunku powyzszego widaé, ze zuzycie wody
na natryski sita bedzie tu dwukrotnie mniejsze niz
przy zastosowaniu klasycznych rur natryskowych.
Przy zastosowaniu wody obrotowej do natrysku
sita, rafek oraz do gaszenia piany, wg rysunku
Nr 3 mielibySmy prawie zamkniety obieg, a zatym
minimalne straty widkna nawet bez zastosowana
filtrow do wody.

640 I/min.
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GdybySmy jednak nie mieli na tyle zaufania do
natryskéw wodg zawierajgca wiokna, to mozemy
nadmiar wody obrotowej kierowa¢ do wytawiacza
wiokna i wode sklarowang uzywac¢ do natryskow.
Tego rodzaju schemat nie moze budzi¢ zadnych
watpliwosci i wszedzie moze by¢ zastosowany. Jest
on na schemacie wykreskowany i obejmuje urza-
dzenie ,,9“—,,13“. Wprowadzenie rur natrysko-
wych nowego typu przyczyni sie-wtedy do odcig-
zenia filtra, a zatym poprawi jego wydajnos¢
i czystos¢ wody sklarowanej. Poruszone wyzej za-
zagadnienie warte jest przemyslenia.

Analizujagc gospodarke wodng przy swojej ma-
szynie papierniczej, nalezy zastanowi¢ sie nad na-
stepujacymi zagadnieniami:

1. Czy wykorzystuje sie wode obrotowg zawie-
rajacg widkno i w jakim stopniu? Gdzie jest
stosowana woda $wieza i czy moze by¢ w da-
nych warunkach zastgpiona przez wode obro-
*towg?

2. Czy woda obrotowa jest w wtasciwy sposéb

sposéb wykorzystana? Wiele f-k dotychczas
jeszcze pracuje w ten spos6b, ze wszystkie
wody'zawierajgce widkno sa kierowane do
jednego zbiornika pod sitem, skad cze$¢ wody
uzywa sie do rozcienczania, a nadmiar pom-
puje sie do filtra. Bardzo czesto do- tego
zbiornika wpada obcinek z wyzymaka. .
Jest to bardzo nieekonomiczny spos6b piracy,
gdyz przyczynia sie do przecigzenia wytawia-
cza widkna, a zatym do zwigkszenia strat.
Obcinek z wyzymaka powinien by¢é pompo-
wany oddzielnie do kadzi wprost, lub po za-
geszczeniu przy pomocy bebna. Wody powin-
ny by¢ rozdzielone, tak zeby woda, zawiera-
jaca najwiecej witokna, byta uzywa do roz-
ciefczenia, a do filtra pompowana woda, za-
wierajgca mniejsze ilosci wiokna' (patrz
rys. 1).

3. Czy wytawianie widkna dziata dobrze? Wy-
tawiacz widkna, ktéry odprowadza w wodzie
sklarowanej powyzej 50 mg/l, -pracuje zle.
Dobrze pracujacy filtr nie powinien dawacé
straty wiekszej niz 20—30 mg/litr.

4. Jezeli wytawiacz wiokna dziata zZle, to trzeba
ustali¢ przyczyny tego. Najczestszymi przy-
czynami sa:
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a) przecigzenie filtra

b) zte odpowietrzenie
kowych,

c) niewtasciwa koncentracja jonéw wodoro-
wych (pH).

W artykule powyzsaym wykazano, ze zawsze
istnieje mozliwo$¢ odcigzenia filtra i zmniejszenia
strat.

Ciagta kontrola strat witokna jest niezbedna
w kazdej papierni. Kontrola ta powinna obejmo-
waé zaréwno straty na przelewie wody sklarowa-
nej z filtra, jak i straty z wodami omijajacymi
filtr.

Probki wody powinny by¢ (pobierane czesto i dla
kazdej zmiany powinien by¢ ustalony wskaznik
strat.

Pobieranie jednakowych prébek w odstepach
1 lub 2 godzinnych i zlewanie ich do wspolnego
naczynia jest najprostszym sposobem przygotowa-
nia Sredniej probki. Doktadne wyposrodkowanie
przecietnej jest mozliwe tylko przy automatycz-
nym pobieraniu probek przy pomocy czerpakdéw
osadzonych n-a kole obracajgqym sie z iloscig obro-
tow proporcjonalng do szybkosci wody ptynacej
w kanale.

Jezeli jednak urzadzenia tego nie
pobieranie prébek moze dostarczac
dane.

Nie powinien mie¢ miejsca taki stan rzeczy, ze
kierownik produkcji nawet nie wie, ile mg/litr
wynosza straty w wodach odptywowych i jaki to
stanowi procent calej ilosci zuzytych surowcéw.

W niewielu zaktadach istnieje mozliwo$¢ dokta-
dnego wazenia uzywanych surowcow i dlatego do-
ktadna kontrola strat jest mozliwa jedynie przez
sumienne i ciggte badanie wody odciekowej.

Czesto pobiezne nawet badanie $ciekow papier-
ni wykazuje duze straty surowcow. Kierownicy
takich papierni uzasadniajg to zazwyczaj zbyt
mata wydajnoscig urzadzen do wylawiania surow-
cow, nie zastanawiajac sie nad catoScig gospodar-
ki wodnej, a w szczegdlnosci nad iloScig uzywanej
wody Swiezej.

Rozwazanie powyzsze wykazuje, zZe niezawsze
jedynym rozwigzaniem trudnosci jest ustawianie
dalszych wytawiaczy surowcow.

przy osadnikach stoz-

ma, reczne
zadawalajgce
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621.1

Wptyir zanieczyszczenia powierzchni ogrzewalnych

na prace Kkotta

Azeby wyjasni¢ to zagadnienie, nalezy w pierw-
szym rzedzie oméwi¢ zjawiska, jakie zachodza
prziy oddawaniu ciepta w kotle parowym przez ga-
zy spalinowe wodzie.

Wymiana ciepta pomiedzy jego Zrédiem, w da-
nym wypadku sg to gazy spalinowe, a miejscem
uzytkowania, to jest wodg wewnagtrz kotta, jest
procesem do$¢ ztozonym. Mozna rozr6zni¢ zasadni-
cze zjawiska: przejmowanie, promieniowanie
i przewodnictwo.

Na czym polega istota w.w. zjawisk.

Promieniowanie (radiacja) jakiego$
ciata polega na wysytniu przez nie fal elektroma-
gnetycznych, rézniacych sie od optycznych, lub
elektrycznych, jedynie diugoscia.

Dtugo$¢ ich wynosi dla niewidocznego promie-
niowanliia. cieplnego od 0,3 do 0,0008 mm. Ciepto
zamienia sie na energie drgan, ktéra rozchodzi sie
we wszystkich kierunkach. Jezeli jakie$ ciato znaj-
duje sie w zasiegu jego dziatania, zaczyna absor-
bowa¢ wysytane fale, ktére z kolei zamieniajg sie
w ciepto.

Przejmowanie jest to oddawanie ciepta przez
gazy spalinowe $ciankom rur i walczaka ,oraz przez
te ostatnie wodzie, lub parze (przegrzewacz). Zja-
wisko- to jest niezwykle skomplikowane. Wyste-
puja tutaj jednoczesnie zjawiska: promieniowania
i przewodzenia. Ciecz, lub gaz, poruszajgc sie
wzdtuz $cianki uktada sie w pewfrie warstwylo réz-
nej temperaturze. Warstwa lezgca uz przy Scian-
ce bedzie posiada¢ temperature réwng temperatu-
rze $cianki. W miare oddalania sie od niej tempe-
ratura bedzie wzrastata.

[Réznice temperatur nazywa sie uskokiem tem-
peratury. Jezeli ruch gazu, czy cieczy bedzie szyb-
szy, to wymiana ciepta bedzie wieksza, a rdznica
temperatur (uskok) mniejsza.

llo$¢ ciepta wymieniang przez jednostke po-
wierzchni oblicza sie wf empirycznego wzoru
Newtona:

Q= a.F.T (t—12 Kai ()]
Q ilos¢ ciepta, F — (powierzchnia, przez ktérg na-
stepuje przejmowanie ciepta, T —czas ( w godzi-

nach) trwania procesu, ti—12— roznica temperatur
miedzy ciecza (gazem) a S$cianka, a wspotczynnik
przejmowania ciepta, oznaczajacy ile ciepta przej-
dzie przez 1 m2 powierzchni w ciggu gadziny przy
réznicy temperatur 1°C. Wymiar jego jest naste-
stepujgcy Kal/m2 h °C.

Wspoétczynnik a jest obliczony ze wzordw empi-
rycznych dla réznych warunkéw i czynnikow.

Przewodzenie ciepta — jestprze-
chodzeniem energii od czgsteczek o-wyzszej tem-
peraturze do nizszej, przy czym czasteczki te nie
zmieniaja potozenia wzgledem siebie. Zjawisko to
zachodzi w ciatach statych. W warunkach ruchu
ustalonego t.zn., ze ilosci ciepta przeptywajace w
jednostce czasu oraz temperatury sg stale, mozna
te parametry powigza¢ funkcjg matematyczna.

ti 0 .

Q=).T F Kai @

W powyzszym roéwnaniu oznaczajg: Q = ilos¢
ciepta w kal, T czas trwania zjawiska w godzinach,
F — powierzchnia a m2, 5 grubo$¢ osrodka w m,
ti i t2 temperatura w °C, J1wspotczynnik przewod-
nosci okreslajacy ilos¢ ciepta, ktéra przeniknie
przez | m2 powierzchni ogrzewalnej o grubosci
1 m2 przy réznicy temperatur 1° C. Wymiar tego
wspotczynnika kal/m.h. °C.

Przewodnos¢ cieplna (%)

miedZ handlowa 260 — 340
glin 175
mosiadz 70 — 100
zelazo 40 — 60
stal 40 — 60
zeliwo 40 — 60
kamien 1 — 4
beton 0,7 - 15
cegta ogniotrwata 05 — 15
mur z cegty 06 — 08
popiot 0,06
kamien kottowy 007 — 20
porowaty 0,07
bogaty w krzemionke 0,2
w gips 0,7 - 2,0

" w wapno — Scisty 1,0

" » porowaty 0,2
nalot z oleju 0,1
materiaty cieptochtonne

nieorganiczne 004 — 01

organiczne 003 — 0,0
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Catos¢ zjawiska zachodzacego przy oddawaniu
ciepta przez spaliny wodzie w kotle parowym, przy
zanieczyszczeniu wewnetrznym kotta zaréwno ka_ n
mieniem kottowym, jak i popiotem osiadtym na-
zewnatrz powierzchni ogrzewalnej (rys. 4) mozna

(5)

W kottach przewodzenie ciepta odbywa sie przez ru-
ry badz tez przez walczaki, stagd nalezy znalez¢ inny

wyrazi¢ wzorem. wz6r matematyczny dla tego zjawiska.
1) W wypadku gdy ciepto przechodzi przez dwie pty- Zewnatrz rury panuje temperatura ti a wewnatrz tg.
ty z réznych materiatow-(rys. 2) o innej przewodnosci,, Promien zewnetrzny jest ri, promien wewnetrzny I2-

przy zatozeniu, ze ruch jest ustalony, to mozna napisa¢: Dla dowolnie matego elementu powierzchni cylindrycznej
(rys. 3), ilos¢ przewodzonego ciepta wyniesie:

Jezeli promieri krzywizny jest stosunkowo duzy w od-
niesieniu do grubosci $cianki cylindra, co ma miejsce przy
walczakach, to mozna obliczenie uprosci¢, stosujagc wzor
dla piyt.

2) Opierajgc sie na poprzednio wyprowadzonych wzo-
rach, ilos¢ przejmowanego i przewodzonego ciepta dla
Scianki sktadajgcej sie z roznych materiatdw oblicza sie

@ nastepujaco:

Rys, 4

Spaliny oddadzg ciepto warstwie popiotu zanieczysz-
czajgcemu powierzchnie ogrzewalna.
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Powyzsza zalezno$¢ matematyczna rosnie, gdy
jej mianownik maleje, z kolei mianownik zalezy
od sumy poszczegélnych skitadnikéw, na ktérych
wielkos¢ maja wptyw wspotczynniki a i J1 Jezeli
one rosng, to cale wyrazenie ro$nie. Zatem ze
wzrostem wspotczynnikéw przejmowania i prze-
wodzenia ciepta, zwieksza sie ilo$¢ przejmowanego
i przewodzoneg'6 ciepta. Wspoiczynnik przejmo-
wania ciepta jest dla réznych stanéw skupienia in-
ny. Roznice sg bardzo duze i tak dla spalin i zela-
za “ = 34 Kcal/m2 °C, a dla zelaza i wody
c = 4000 Kcal/m2 (C. Wspdtczynnik przewodzenia
dla kamienia kottowego zawiera sie w granicach
od 0,07 do 2,0 i uzalezniony jest w pierwszym rze-
dzie od struktury. Porowaty osad ma znikomg
wartos¢ J1 = 0,07 natomiast jednorodny, zwarty
przewodzi ciepto lepiej, 1= 2,0. Sktad chemiczny
tez ma duzy wptyw na wielko$¢ JZ1 Zamieszczona
uprzednio tablica daje liczbowe dane dla poszcze-
goélnych gatunkéw kamienia kotlowego oraz po-
piotu.

Powstate straty zobrazuje najlepiej przykiad:
Kociot parowy Babcock — Zieleniewski,
ciSnienie robocze p = 16 ata

wydatek I0t/h

powierzchnia ogrzew. 306 m2

Dane potrzebne do obliczenia:
temperatura gazow Spalinowych 1000°C
temperatura wody w kotle 200°C
warstwa popiotu na powierzchni ogrze-

walnej
grubo$¢ kamienia kottowego
grubos$¢ Scianki powierzchni ogrzewalnej
wspotczynniki:

U'I_l\)m
ol
333
333

przejmowanie ciepta m = 34
«2 = 4000
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Przyjeto uproszczenia:

Warstwa popiotu pokrywa réwnomiernie calg
powierzchnie ogrzewalng. Powierzchnie ogrzewal-
ng walczaka jako bardzo matg w stosunku do po-
wierzchni cptomek pominieto.

Przy obliczaniu oparto si¢ na uprzednio wypro-
wadzonym wzorze 5. Zatozono, ze zjawisko trwa
1 godzing T = 1, powierzchnia ogrzewalna wynosi
1 m2F = 1, réznica temperatur ti—t2=I1°C.

Podstawiajgc dane liczbowe do réwnania otrzy-
ma sie ilos¢ ciepta przechodzacego ze spalin do wo-
dy kottowej

Straty! na skutek zanieczyszczonej powierzchni
ogrzewalnej wynoszg 7,15 kal, co stanowi ca 34%.

Dla catej powierzchni ogrzewalnej wynosi ta
strata
Qs = 7,15 x (1000 — 200). 300 = 1.72 0.000 Kal/h
Dla kottfa:
1720000
2.300.000. Kal/h.,
0,75

co stanowi wzrost rozchodu wegla o 418 kg/h przy
wartosci opatowej 5500 Kal/kg

Kociot zuzywa ca 3,2 t/h wegla, strata wynosi za-
tym ca 13%.

Liczby moéwig same za siebie.

Najpewniejszym i najekonomiczniejszym S$rodkiem
do unikniecia tych strat, jest wiasciwe przygoto-
wanie wody zasilajgcej kotty.*)

Jednak nie wszystkie metody zmiekczania dajg
niezawodne rezultaty. Nieraz ekonomiczne wzgledy
nakazujg stosowanie gorszego, ale i tanszego sposo-
bu preparowania wody, a wtedy zachodzi koniecz-
nos¢ czestszego oczyszczenia kottow. W niektorych
fabrykach temu zagadnieniu nie poswieca sie zbyt-
niej uwagi, a w rezultacie czyszczenia kottdw wy-
padajg w diugich odstepach czasu, pozwalajac na-
rosng¢ duzej warstwie kamienia kotlowego. Jest to
ze wszech miar szkodliwe gdyz urzadzenie jest na-
razone stale na uszkodzenie na skutek przepale-
nia sie rur, lub walczaka, straty na skutek ziego
przewodzenia ciepta powodujg zwiekszenie rozcho-
du paliwa i wreszcie czyszczenia kottow pochtania

,*) Inz. L. kaszkiewicz — Zmiekczanie wody kottowej
Przeglad Papierniczy Nr 5—6 1949 r. str. 97.
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duzg ilo$¢ czasu i wymaga statego zatrudnienia
ekipy ludzi do pracy nieproduktywnej. Straty

ciOpdne spowodowane kamieniem kottowym ilu-
struje ponizszy wykres, na ktéorym jest,uwidocz-
niony wzrost rozchodu paliwa w zaleznosci od gru-
bosci warstwy kamienia kottowego.

Rys. 5

Wielko$¢ strat w zaleznos$ci od czasu pracy kotta
zobrazuje przykiad. Papiernia zuzywa miesiecznie
wegla $rednio 1.500 ton liczac, ze czyszczenie kotta
odbywa sie co 6 miesiecy, a warstwa kamienia
wynosi na catej powierzchni ogrzewalnej $rednio
3 mm, czyli miesiecznie przyrasta 0,5 mm.

W pierwszym miesigcu kodot pracuje bez zarzu-
tu, w drugim warstwa powstala o grubosci 05
mm, strata wynosi 1%, w trzecim 2% itd. Zesta-
wiajgc wyniki w tabelce:
miesigc pracy 1 2. 3. 4. 5. 6
warstwa kamienia 0 05 1,0 15 20 25

strata na pali-

wie w % 0 1 2 3 4 4,5
strata wegla w ton.
miesiecznie 0 15 30 45 60 675

stad strata w ciggu 6 miesiecy wyniesie 217,5 ton.

Jezeli do tego kociot nie bedzie doktadnie wy-
czyszczony, co moze zaistnie¢, szczeg6lnie w odnie-
sieniu do optomek, to straty jeszcze zwiekszg sie,
bo powstang juz w pierwszym miesigcu pracy kot-
ta. Kamien kottowiy ma poza tym wptyw na pew-
nos$¢ i bezpieczenstwo ruchu urzadzenia kottowego.
Najbardziej narazong na dziatanie wysokich tem-
peratur czescig kotta sg rury. Czynnikiem je chto-
dzacym jest woda. Ale jezeli rade jest ona w stanie
przejaé wszystkiego ciepta doprowadzanego' do niej,
na skutek pokrycia kamieniem kottowym, naste-
puje wzrost temperatury na science; ze wzrostem
temperatury zmniejszy sie wytrzymato$¢ materia-
tu i nastepuje uszkodzenie rury kottowej.

Uszkodzenie takie nieraz jest niebezpieczne i spo-
wodowa¢ moze eksplozje urzadzenia kotlowego.

Szczegdlnie niebezpieczny jest kamien kotlowy
mv kottach o $rednim i wysokim ci$nieniu oddaja-
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cych do 100 tys. kal z Im2 na godzine. Zagadnieniu
temu poswieoa sie w racjonalnie prowadzonej si-
towni duzo uwagi.

Czyszczenie kottow odbywa sie réznymi sposoba-
mi w zaleznosci od zanieczyszczenia t.j. czy w ko-
tle jest osad pod postacia mutu, czy tez twardego
kamienia kottowego.

Usuwanie mutu odbywa sie¢ przez wyptukiwanie
go wodga i nie wymaga specjalnych przyrzadéw
oraz nie przedstawia wiekszych trudnosci. Nato-
miast kamienn kottowy, osadzajacy sie na $ciankach
wewnetrznych powierzchni ogrzewalnej, w zalez-
nosci od sktadu chemicznego, sprawia nieraz duzo
ktopotu przy usuwaniu. Szczeg6lnie trudnym za-
gadnieniem jest oczyszczanie rur wodnych w ko-
ttach nowszych systeméw o duzym natezeniu po-
wierzchni ogrzewalnej z ekranami wodnymi,
z przymusowym obiegiem wodnym. Srednice rur
sg mate, a do tego posiadajg duze krzywizny tak,
ze wprowadzenie przyrzadu czyszczacego jest
utrudnione, a nawet niemozliwe.

Przyrzady stosowane do czyszczenia sa z nape-
dem hydraulicznym i elektrycznym. Sa one dos-
konale znane i zbednym jest zajmowac sie nimi
w ramach tego artykutu

Ale najlepszy przyrzad nie speinia
nia, gdy jest niewtasciwie
wykonana niedbale.

Jak juz powiedziano, konstrukcja nowoczesnych
kottow wprowadza rury o matych Srednicach i wy-
gietych ksztattach. Jezeli przyrzad mozna do nich
wprowadzi¢, to stwierdzenie iloSci kamienia w nich
bezposrednim zaglgdaniem jest niemozliwe. Perso-
nel zatrudniony przy czyszczeniu kotta napotyka
na duze trudnosci w ustaleniu stopnia oczyszczenia
rur z kamienia, co w rezultacie daje niedokfadne
usuwanie kamienia z kotta. Kontrola wykonanej
roboty przez personel nadzorujacy pozostawia du-
z0 do zyiczenia. Niczem nie uzasadniona pobtazli-
wos¢ i.dopuszczanie do ruchu Zle oczyszczonego
kotta moze by¢ powodem awarii. — Nalezy zwro-
ci¢ uwage, ze praca czyszczenia kotta bez pomocni-
czych przyrzadow nie da dobrego rezultatu. Mala
$rednica w stosunku do dtugosci nie pozwala na
doktadne zbadania bezposrednim zaglagdaniem do
rury, czy po przepuszczeniu przyrzadu czyszczace-
go, kamien zostat usuniety, a jezeli nie, to w jakiej
odlegtosci od wlotu rury znajduje sie. m— Ulatwie-
niem przy czyszczeniu bedzie ponizej opisany przy-
rzad. Jest on niezwykle prosty i w kazdym war-
sztacie mozna go tatwo tanim kosztem zrobic.

swego zada-
uzyty, lub robota jest
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Korpus (1) jest tb z blachy wykonana rura o $re-
dnicy nieco mniejszej niz $rednica rury. W dolnej
cze$ci ma wyciecie siegajagce do potowy obwodu.
W $rodku znajduje sie lusitro (2) umocowane na
zawiasie, ktére mozna nachyla¢ przy pomocy $ruby
(3) pod dowolnym katem do osi rury. W ten spo-
s6b wewnetrzng powierzchnie mozna oglada¢ pod
najwygodniejszym katem. W korpusie znajduje sie
jeszcze reflektor (4) zaopatrzony w 4 V lampe, stu-
zacy do oSwietlania wnetrza rury. Z przodu jest
przymocowana odpowiedniej dtugosci rura (5) stu-
zgca do manipulowania przyrzadem. W tej rurze
biegnie przewodnik doprowadzajacy prad do Za-
rowki. Prziy dalszym wsunieciu przyrzadu do rury
zachodzi konieczno$¢ positkowania sie lornetka,

Inz. WOJCIECH GALLAS

Regulator typu Area

W okresie budowy i przebudowy przemystu ce-
lulozowo- papierniczego duze znaczenie posiada
aspekt mechanizacji i automatyzacji proceséw tech-
nologicznych. Ujmujac to zagadnienie w sposob
fragmentaryczny, nalezy stwtierdai¢, ze problem re-
gulacji stezenia i iloSci masy jest niezmiernie zy-
wotny dla dobrej pracy sortownikéw masy oraz
papiernic i szczegdlnie w naszych fabrykach mozna
duzo jeszcze zrobié, aby poprawi¢ i zmodernizowac
istniejacy stan nzeczyi.

Istnieje caty szereg konstrukcji regulatorow ste-
zenia i ilosci masy. Ciekawym ich wariantem jest
budowa regulatora stezenia i (ilosci masy typu Ar-
ea.

Prospekty podaja, ze dokitadnos$¢ pracy regulato-
ra Area pozwala na utrzymanie pozgdanego steze-
nia masy z doktadnoscig * 0,05% przy rzadkiej
masie, oraz + 0,10% przy masie gestej. Te same
zrodta podaja przyktadowo, ze wahania ciezaru pa-
pieru o 52 gramach/m2 wynoszg £0,03 grama, jako
wynik stosowania regulatoréw typu Area. Regula-
tor typu Area sktada sie z indikatora zlaczonego
w jedng cato$é z przekaznikiem i organem impulsu,
oraz z przynaleznych don: silnika napedowegoi, za-
woru regulacyjnego, oraz instalacji elektrycznej.

Rysunek nr. 1 objasnia budowe indikatora.

Indikator sktada sie¢ z zeliwnej oprawy, z umoco-
wanym specjalnym urzadzeniem, napedzanym od
silnika elektrycznego. Z przeciwlegtej strony silni-
ka elektrycznego znajduje sie organ impulsowy,
ktory ma ksztatt rozny, zaleznie od stezenia masy,
w ktérej jest on zanurzany. Szczelnie okapturzony
silnik jest typu asynchronicznego nia prad zmienny
i pracuje ze stalg iloScig obrotow. Silnik napedowy
moze by¢ wykonany na napiecie od 110 do 500 V.
Zapotrzebowanie mocy jest niewielkie i wynosi oko-
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gdyz obraz oglagdany nieuzbrojonym okiem jest nie-
wyrazny.

Duzo lepszym i wygodniejszym w uzyciu jesl
przyrzad wynaleziony przez radzieckiego inzyniera
(Promyszlennaja energetika 1/49). Zasada przyrza-
du oparta jest na elektrycznych witasnosciach ka-
mienia kotlowego. Do $srodka rury wprowadza sig
gtowiczke posiadajgca sprezynujgce kontakty rol-
kowe, dO ktoérych poprzez zarowki jest doprowa-
dzany prad elektryczny o matym napieciu (12 V).
Przy czystej rurze, kontakty stykajg sie bezposre-
dnio z jej powierzchnig i zamykajg obwod. Plynie
wtedy prad i zarowki zapatajg sie. Jezeli rolki do-
tykaja kamienia, zaréwki nie zapalaja sie. Oznacza
sie wtedy na kablu to miejsce i na te gtebokos¢
wpuszcza sie przyrzad do czyszczenia rur.

676.1

to 0,2 kW. Szybkos$¢ silnika napedowego jest redu-
kowana przez specjalng przektadnie, miesizczaca
sie ponizej silnika, tak ze organ impulsu Obraca sie,
wykonjywujgca 70 obrotéw na minute. Organ im-
pulsu posiada ksztatt rozmaity, zaleznie od stezenia
regulowanej masy. Do masy o stezeniu ponizej 1,5%

Rys. Nr f
Regulator typu ,Arca"

uzywany jest przewaznie organ impulsu o ksztat-
cie cylindra, otwartego z dwoéch stron, tak jak po-
kazano na rysunku Nr la. Forma b jest odpowied-
nia dla masy o stezeniu $rednim 1,5 do 3%. Jest to
ksztatt kuli, wewnagtrz pustej.
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Do masy o stezeniu wiekszym niz 3% sg stosowa-
ne organy impulsu o ksztaicie c; jest to prosty drg-
zek z promieniowo umieszczonymi sworzniami.

Dalsza cze$¢ indikatora stanowi przekaznik; mie-
Sci sie on w wystajacej z boku raczce. Przekaznik
przekazuje impuls dalej, tak ze pead elektryczny
doptywa do silnika napedzajgcego ziaWor regulacyj-

ny, lub tez potaczenie jest przerywane. Organ im- 4

pulsu obraca sie¢, bedac zanurzony w przeptywajgcej
masie; powstajg wowczas opory tarcia, ktore dzia-
tajag hamujaco na obracajacy sie organ, ktéry prze-
kazuje impuls dalej. Wymagane od masy stezenie
jest nastawiane za pomocg $ruby nastawczej R, po-
kazanej na rysunku Nr 1, przesuwajacej sie w nie-
ruchomej skali, podajacej procenty stezenia.

Spos6b zainstalowania regulatora Area podaje
rysunek Nr 2.

Rys. Nr 2

Instalacja regulatora Area przed maszyng papiernicza

Jak wida¢ z rysunku impuls idacy od przeptywa-
jacej masy, poprzez przekaznik i specjalng insta-
lacje elektryczng jest przekazywany do silnika na-
pedowego, skad za posrednictwem przektadni tan-
cuchowej nastepuje regulacja zaworu, prziez ktéry
doptywa woda rozciehczajgca mase, w zmiennej
ilosci, zaleznie od chwilowych okolicznosci siliiiki
napedowe do zaworéw regulacyjnych sg wykony-
wane na prad zmienny o napieciu 65 do- 220 V,
przy zuzyciu mocy okoto 40 watéw.
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Przekaznik jest zazwyczaj umieszczany w kadce
w ten sposéb ze organ impulsu jest catkowicie za-
nurzoiiy w przeptywajgcej masie, tak aby nad gor-
na jego krawedzig pozostawata warstwa o wysokos-
ci okoto 100 mm. Jednak zawsze nalezy baczy¢ aby
poziom masy nie stat sie zbyt wysoki, poniewaz
groczi to zamoczeniem i zniszczeniem tozysk kulko-
wych/.\

Na rysunku Nr 1 urzadzenie Area pracuje jako
regulator stezenia, w uktadzie, w ktérym ze wzgle-
déw technologicznych zalezy na jednakowej iloSci
masy, ptynacej do maszyny.

Masa jest woéwczas podawana pompag wirnikowg
do przestrzeni kadki A, z ktérej nadmiar przelewa
sie poprzez regulowany brzeg z powrotem do kadzi,
za$ stata ilo$¢ podaza do maszyny. Cze$¢ gtowna
strumienia masy z przestrzeni A przeptywa do
przestrzeni B przez umieszczony na dole przelot,
nadaje impuls organowi indikatora, po czym przez
regulowany zastawkami brzeg przeptywa do prze-
strzeni C gdzie tgczy sie z przewodem nadmiaro-
wym masy z przestrzeni A, aby razem powrdci¢ do
kadzi maszynowej. Jak z powyzszego widac, ilos¢
masy przeptywajacej przez przestrzen kadzi B jest
w prosty sposéb regulowana, za pomocg wyjmowa-
nych zastawek. Strumien masy doptywajacej do
kadzi winien by¢ tak nastawiony, aby zawsze byt
przeptyw nadmiarowy przez obydwie zastawki.
Ksztatt i wymiary kadki regulacyjnej zalezg od
iloSci podawanej masy, jej stezenia i innych spe-
cyficznych okolicznosci. Jest zawsze pozadane,
aby woda roizdenczajaca byta doprowadzania przed
pompa padajagcg mase, co winno zapewni¢ dosta-
teczne mieszanie. W przypadku duzej odlegtosci
miedzy i kadkg regulacyjng, mozna wode rozcien-
czajacg doprowadzi¢ przed kadka, wprost do rury
doprowadzajgcej mase; jednak wowczas trzeba
stosowac za miejscem doprowadzania wody mieszak
specjalnej budowy, pokazany na rysunku Nr 3.
Zawor regulacyjny winien byé umieszczony w do-
stepnym miejscu, w ten sposob, aby sworzen zawo-
ru znajdowal sie w potozeniu poziomym. Silnik
napedowy zaworu regulacyjnego umieszcza sie
blisko zaworu na $cianie, lub na specjalnym stoja-
ku. Zawor regulacyjny posiada specjalny wytacz-
nik, ktérego zadaniem jest przerwac¢ doptyw pradu
elektrycznego do silnika napedowego, w przypad-
ku skrajnego potozenia zaworu t.zn. jego catkowi-
tego zamkniecia lub otwarcia.

Odnosnie konserwacji urzadzenia regulacyjnego
typu Area mozna poda¢ kilka waznych zasad. Mia-
nowicie wszystkie ruchome czesci winny pracowac
lekko i bez tarda. Skrzynka przekiadniowa silnika
napedowego winna by¢ smarowana przynajmniej
raz na miesigc. Przektadnie indikatora nalezy takze
okresowo smarowa¢ dobrym smarem; wystarczajace
sg tutaj okresy co dwa lub trzy miesigce. Do sma-
rowania przektadni zebatych ptynny olej nie powi-
nien by¢ uzywany. Nalezy baczy¢ aby nie spowodo-
wac¢ nadmiernego tarcia w dtawicy zaworu regula-
cyjnego, na skutek nadmiernego przykrecenia srub.,
lub uzycia niewtasciwej uszczelki. Celem doktad-
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mej regulacji stezenia masjy musi nastgpi¢ doktadne
wymieszanie maisy i wody rozcienczajacej. Zazwy-
czaj woda rozcienczajaca jest dodawana przed pom-
pa wirnikowa, podajgca mase na maszyne, ktora
samoczynnie powoduje dobre wymieszanie.

W przypadku gdy odlegto$¢ pompy od kadki re-
gulacyjnej'jest zbyt duza, powstajg wahania na
skutek op6znien przekazywania impulséw. Nieraz
przy modernizowanej maszynie znajduje sie pompa
ttokowa do podawania masy, ktéra na skutek cha-
rakteru swojej pracy, nie moze gwarantowac do-
statecznego mieszania masy z woda. Przy innych
maszynach spotyka sie podawanie masy bez po-
Srednictwa pompy z zasobnikéw potozonych po-
wyzej kadki regulacyjnej, lub tez z mtyndw stoz-
kowych Jordana. Azeby w takich przypadkach
umozliwi¢ doprowadzanie wody wprost do prze-
wodu rurowego, prowadzacego mase, stosuje sie za
miejscem doprowadzania wody specjalny mieszak
pokazany na rysunku Nr 3.

Mieszak do masy i wody rozcienczajacej

Mieszak do masy i wody rozcienczajacej sktada
z pierScienia, ktory obracajac sie z duzg szybkoscia
wewnatrz rury, powoduje dobre wymieszanie prze-
ptywajacej masy. Opory hamujace przeptyw, pow-
state na skutek dziatania mieszaka sg niewielkie
i praktycznie biorac moga by¢ pominiete.

Azeby zabezpieczy¢ tozyska mieszaka przed prze-
nikaniem masy, sg one zaopatrzone w urzgdzenia
sptukujgce wody. Do napedu pierscienia mieszaka
stuzy silnik asynchroniczny pradu zmiennego o bu-
dowie catkowicie okapturzonej. Silnik ten jest wy-
konywany dla napie¢ od 110 do 500 V. Mieszak
jest wykonywany w kilku wielkosciach jak to obra-
zZujg ponizej zamieszczona tablica.

) ) A B Zuzycie mocy Moc silnika
Wielkos¢ mm mm kw kw
Bl 320 200 0,3 0,41
B2 440 260 0,8 1,09
B3 600 260 1,1 1,5
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Jest rzecza wazng, Ze opisywany mieszak mozna
instalowa¢ w przewodach rurowych poziomych
i pionowych, przy czym jest on dostarczany z kroé-
cem koinierzowym, ktéry stanowi podstawe do za-
mocowania silnika napedowego. Zazwyczaj mie-
szak posiada sworzen ze stali, za$ pierScien miesza-
jacy z mosigdzu. Jednak na zyiczenie zamawiajgce-
go czesci te moga by¢ sporzadzone ze stali kwaso-
odpornej lub z metalu Monela.

Regulator Area znajduje zastosowanie w wytwar-
niach celulozy i papieru, zaré6wno jako regulator
stezenia jak tez ilosci masy.

Rysunek Nr 4 pokazuje przykiad zastosowania
urzadzenia typu Aréa do regulacji stezenia masy,
ptynacej z miyna stozkowego do maszyny papierni-
czej. Widzimyltam zastosowany mieszak, ktéry jest
nieodzowny ze wzgledu na duzg odlegto$¢ dzielgca
kadke regulacyjng od pompy wirnikowej.

Regulator stezenia Area, zainstalowany miedzy miynem
stozkowym a maszyna papiernicza

W opisywanym przypadku catkowita ilo$¢ masy
pJlylnie przez kadke regulacyjng; do kadzi maszyno-
wej ptynie nadmiar masy, kierowanej z przelewu.
Regulowany ilosciowo doptyw wody rozcienczaja-
cej jest doprowadzany przed kadke regulacyjng
i mieszak. W ten spos6b przeptyw masy jest regu-
lowany iloSciowo i o statym stezeniu. Masa za kad-
ka regulacyjna podlega ponownemu rozcienczeniu
na stezenie potrzebne przy wylewie na sito.

Rysunek Nr 5 pokazuje urzadzenie typu Area
do regulacji stezenia masy, podawanej na maszyne
za pomoicg pompy ttokowej.

Poniewaz pompa tlokowa nie wymiesza masy
z woda rozcienczajacag zaleca sie wbudowaé¢ mie-
szak w miejscu miedzy doptywem wody rozcien-
czajagcej a kadka regulacyjng.
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Przez kadke'regulacyjng przeptywa catkowita
ilos¢ masy, z ktorej czes¢ tylko daje impuls regu-
latorowi Area, aby p6zniej powrdci¢ do kadzi ma-
szynowej. Poziom masy w przestrzeni indikatora
jest regulowany za pomocg zastawek, co pocigga za

Rys. Nr 5

Regulator typu Area ustawiony za pompg tlokowa do
podawania masy

sobg regulacje iloSciowg przeptywu masy na ma-
szyne. W ten sposéb osigga sie regulacje stezenia
i ilosci przeptywajacej masy. Dalsze rozcieficzenie
masy na stezenie potrzebne przy wylewie na sito,
nastepuje za kadka regulacyjng przed urzadzenia-
mi do oczyszczania masy jak piaseczniki, erkensa-
tory czy vortralpy.

Urzadzenie Area, regulujace stezenie i ilos¢ masy przy
wylewie na sito maszyny papierniczej

Rysunek Nr 6 pokazuje przykiad zastosowania
urzadzenia typu Area do regulacji stezenia i ilosci
masy. Cato$¢ urzadzenia sktada sie z dwdch zespo-
téw niezaleznych w dziataniu od siebie. Jeden ze-
sp6t reguluje stezenie masy, przy pomocy odpowie-
dnio wbudowanego mieszaka, za$ zadaniem drugie-
go zespotu jest regulowanie ilosci masy, droga
przekazywania impulsu od ptywaka, umieszczone-
go na powierzchni ptyngcej masy, do silnika nape-
dowego i zaworu regulujacego wielko$¢ przeptywu.

1950 — PRZEGLAD PAPIERNICZY

Nalezy przypusci¢ ze opisywany ukiad regulacji
moze by¢ z powodzeniem zastosowany przy wyle-
wie na siito dla wytworéw grubszych, gdy stezenie
masy jest wyzsze niz 0,8%. Przy wytworach o niz-
szej gramaturze dla ktérych stezenie masy jest
mniejsze niz 0,8% nalezy podda¢ w watpliwosé
skuteczno$¢ opisywanego uktadu regulacji.

Urzadzenie Area, regulujgce stezenie i ilos¢ masy

Rysunek Nr 7 obrazuje ukiad urzadzenia typu
Area do regulacja stezenia i ilosSci masy, zainstalo-
wanych pray' kadzi maszynowej. Uktad ten posiada
dwa zespoty regulatoréw; jeden do regulacji steze-
nia masy i drugi, dé regulacji iloSci masy. Regula-
tor stezenia masy powoduje odpowiedni doptyw
wody rozcienczajgcej przed pompa wirnikowa, za$
regulator ilosci masy nadaje impuls od ptywaka do
zaworu regulujacego ilos¢ przeptywu masy.

Jak z powyzszego wida¢, caty uktad posiada dwa
silniki napedowe.

Rys, Nr 8

Urzadzenie typu Area zastosowane do regulacji steze-
nia masy za zageszczaczem

Rysunek Nr 8 pokazuje ciekawe zastosowanie
urzadzenia typu Area, uzytego do regulacji steze-
nia masy, ptynacej pd zageszczacza bebnowego.
Indikator jest umieszczony w przeptywie wylewo-
wym masy zageszczanej; impuls jest przekazywany
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do silnika napedowego, regulujgcego otwarcie za-
woru na rurze prowadzacej wode rozcienczajaca,
ktéra wyptywa przez szereg otworéw, normujac
odpowiednio stezenie. Masa jest mieszana z wodg
przez Slimak transportujacy jg na zewnatrz.

Jak z powyzszego opiisu wynika, regulator Area
stanowi ciekawe rozwigzanie konstrukcyjne. Przy
instalowaniu regulatora Area wytania sie w kaz-
dym poszczegélnym przypadku komecano$¢ indy-
widualnego podejscia, doktadnego sprecyzowania
warunkéw pracy i roli technologicznej ustawianego
urzadzenia. Postepujgc w ten sposob uniknie sig
takich trudnosci jak otrzymanie silnikdw na nie-
odpowiednie warunki pradowe danej fabryki, nie-

Dr WLODZIMIERZ BUDKA
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wiasciwe orgainy impulsu, nieodpowiadajgce steze-
niu przeptywajgcej masy, czy wreszcie brak mie-
szaka.

Rozwazne i przewidujgce podejscie do zamie-
rzonej ‘inwestycji optaci sie z pewnoscia, oszczedza-
jac czas i obnizajac koszta instalacji.

OD REDAKCIJI:

W najblizszym czasie w cetulozowniach i papierniach
naszych zainstalowane zostang pierwsze regulatory syst.
~Arca”. Doktadna analiza ich pracy w ruchu przez na-
szych fachowcéw dostarczy z pewnos$cia wiele ciekawe-
go materiatu dos$wiadczalnego dla
tych aparatéw. Redakcja
si o nadsytanie

lepszego poznania
.Przegladu Papierniczego” pro-
notatek lub

tego materiatu w formie

artykutow.

9:676

Nieznana rozprauja o papiernictirie . potoiuy

XIX stulecia

Polska Akademia Umiejetnosci posiada W swej
bibliotece z daru Juliana Bayera (t 1872)1 manu-
skrypt nr 20. Ten zeszjyit papierowy formatu 21x17
cm liczy stron liczbowanych 118 oraz na poczatku
i koncu po 3 karty nieliczbowane. Na str. 1 — 62
przypada papier modry, na str. 63—118 biaty. Re-
kopis oprawny jest w cienka tekture oklejona pa-
pierem marmurkowym. Wystepuja w nim dwie re-
ce: na str. 1 — 116 reka gtéwna, na przednich kar-
tach dodatkowych, a takze na str. 117 i 118, jak
réwniez w 6 ostatnich wierszach str. 114 — inna re-
ka, ktdrg nazwa¢ mozna mitodszag. Na podstawie
poréwnania z rekopisami PAU nr 25 — 282 tatwo
ustali¢, ze owa reka mitodsza nalezy do Macieja
Bayera (f 1861), natomiast starszej reki nie udato
sie okreslic.

Ot6z owa reka miodsza, czyli M. Bayera, potozy-
ta na poczatkowej knlb. 2 napis: ,,O papiernictwie
/napisat/ Maciej Bayer /Inzenier/ r. 1856“. i dalej
na k. nastepnej: ,,Ofiaruje do Biblioteki /Towarzy-
stwa Rolniczego/ w Krolestwie Polskiem/ Maciej
Bayer /cztonek Towarzystwa/ z Okregu Radom~
skiego3d/ obecny na posiedzeniu w Warszawie d.
3 lutego 1860*.

Od Bayera pochodzg niadto wszystkie zapiski na
trzech przednich kartach nieliczbowanych oraz da-
ne statystyczne, dotyczgace papiern na str. 117—118,
ktére na tym miejscu (rocznik 1V, str 97—98) zo-
staty juz ogtoszone.

Gtowny tekst pochodzacy od reki starszej ma
skreslenia, poprawki i pisany jest niezbyt czytel-
nie. Jednym stowem nie jest czystopisem. Nadto
zapiski czynione przez B. na kartach dodatkowych
powstaty 4. Il. 18614, a wiec réok po ofiarowaniu
rozprawy Towarzystwu Rolniczemu, w kazdym ra-
zie przed S$miercig autora (5.1V.1861). Pozwala to
bezsprzecznie stwierdzi¢, ze mamy do czynienia
z brulionem owej ofiarowanej w r. 1860 Towarzy-
stwu Rolniczemu rozprawy o papiernictwie.

StwierdziliSmy jednak, ze brulionowy tekst roz-
prawy nie zostat spisany reka Bayera. Moze wiec
B. prace swa dyktowal? Jesli dyktowal, to dziwne,
ze sam poprawek w niej nie uskutecznit i ograni-
czyt sie do dopisania 6 koncowych wierszy na str.
114 zreszta obojetnej tresci. Trudno oprzeé¢ sie
przypuszczeniu, ze B. podat cudzg prace za swojg.
Nie znajgc rekopisu ofiarowanego Towarzystwu
Rolniczemu nie mozemy wysnu¢ dalszego wniosku,
mianowicie ustali¢ stosunku tekstu czystopisu do
tekstu brulionu, bo nie musiat to by¢ niewolniczy
odpis.

,»,Godng jest rzecza zadziwienia, ze fabrykacja
tak wazna nie byta az dotad opisana nigdzie tak
szczegb6towo i obszernie, jak na to zastuguje rzecz
tak wielka. Dlatego ja, a poswiecajgcy dtugie lata
nauce gatezi przemystu, a umyslitem podac¢ do
znajomos$ci powszechnej to, czego sie sam nauczy-
tem z ksigg i |po papierniach najwazniejszych
bw Europie b, zasiegajac wszedzie rady i oSwiecenia
od fabrykantow S$wiattych i oddajacych sie z za-
mitowaniem sztuce papierniczej."5

Powyzsze wyznanie wyjete ze wstepu (str. 3) sa-
dze, ze nie jest tyilko efektownym wprowadzeniem
do samej roapirawy pozbawionym tresci.

Sadze natomiast, ze pochodzi ono jesli nie od pa-
piernika, to w kazdym razie od technologa i dlate-
go nie bardzo zgadza sie z tym, co wiadomo o B.
A wiadomo duzo. Rekopisy PAU nr 25—28 zawie-
rajag mase akt dotyczacych zaréwno jego samego,
jaik i dziatalnosci urzedowej. Gtucho w nich jednak
0 podrézach zagranicznych i o zainteresowaniu sie
papiernictwem. ,

Maciej lIgnacy Bayer, syn urzednika Komisji
Wojny Macieja — Ignacego (t 1811) i Elzbiety
z Bielowieckich (f 1823) i jeden z 14 wnukéw Ma-
cieja kasjera magistratu krakowskiego i Nimfy
/. Laskiewiczow (f 1783), urodzit sie w Katuszynie
5. N. 18036. Do szkot Srednich chodzit w Krakowie
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i Lukowie, wyksztatcenie wyzsze zdobyt w Uniwer-
sytecie Warszawskim (wydziat budownictwa i mier-
nictwa) i w Szkole Iniynierii Cywilnej. Brat udziat
w powstaniu listopadowym7. Z korpusem gen. Ry-
binskiego przeszedt do Prus 5 X 1831, internowany
byt w Elblaggu8 skad wrocit do Warszawy 13 111832
i w tym roku rozpoczat kariere inzyniera drogowe-
go. Przez 7 lat pracuje przy budowie traktéw: kra-
kowskiego na odcinku Szydtowiec — Jedrzejow
i galicyjskiego miedzy Piaskami a Zamosciem. W
ciggu dalszych lat 13 (1840—1853) zajmuje stano-
wisko inzyniera powiatowego, ostatnio w Warsza-
wie, skad w 1853 r. przechodzi do Radomia z awan-
sem na pomocnika inzyniera gubemialnego. Zmart
nagle w Radomiu 5 IV 1861. Lubit rozgtos, umiat
go robi¢ przez prase od poczatku swej kariery zy-
ciowej. Czynit za zycia drobne dary i na rzecz
Towarzystwa Rolniczego w Warszawie i na rzecz
Towarzystwa Naukowego Krakowskiego9 torujgc
sobie w ten spos6b miejsce do sprawozdan tych sza-
cownych instytucji.

Zardwno bieg zycia Bayera, spuscizna aktowa
i rekopi$mienna po nim, wreszcie analiza rekopisu
pracy ,,O papiernictwiel prowadzg do wniosku, ze
pracy tej nie jest autorem tylko ofiarodawca.

Moze dalsze ustalié

autora.

Sama praca dzieli sie na wstep i krotkie 22 roz-
dzialy. Z nich wstep i 8 poczatkowych rozdziatéw
opuszcza sig, poniewaz przedmiot ktérego dotycza,
zostatl gruntownie przez nauke zbadany i wywody
autora wymagatyby ciggtego prostowania w przy-
piskachld Zatem ogtaszamy prace od rozdziatu IX
do konhca, czyli rekopisu str. 39 — 114 z dwoma

badania potrafig osobe

O papiernictwie

ROZDZIAL IX
O szmatach i zapasach tychze.

Szmaty, ktorych uzywajg do robienia papieru, sg (to)
stare kawatki ptétna konopnego lub Inianego, grube lub
cienkie, nawet kolorowe, gdyz dzisiaj odejmuje sie im
bardzo tatWo farbe i zamienia sie na papier bardzo bia-
ty. Stare i zuzyte szmaty, ktore wielokro¢ razy przecho-
dzity przez pranie, sg wiecej poszukiwane, bo z nich
otrzymuje sie lepszy papier. -Szmaty z weiny i baweiny
sg rowniez uzywane na tekture i papier gruby do obwi-
jania.

Szmaty do papierni dostarczane sg przez ludzi, ktorzy
z tego rodzaju pracy robig sobie stan czyli sposéb do
zycia.'Ci przebiegajg wsie i miasta, zbierajg od o0s6b po-
jedyhAczych szczatki zupetnie nie do uzycia ptdécien réz-
nego rodzaju i przywoza do papierni, gdzie na wage s3
sprzedawane. Byt czas, kiedy fabrykanci mniemali, ze
nastapi chwila, gdzie zabraknie szmat przynajmniej cien-
kich, ale od czasu kiedy chemia potaczyta swe Swiatto
nauki z papierniczg sztukg obawa ta znikneta; z kazde-
go bowiem rodzaju szmat i koloru mozna otrzymac¢ pa-
pier taki, jaki zyczymy, do czego umiejetnie zastosowany
mechanizm sprawuje, ze z najgrubszych szmat otrzymuje
sie masa delikatna i zdolna da¢ papier wyzszego ga-
tunku.

Obliczono, ze kazdy cztowiek rocznie zuzywa 3 funty
wszelkiej bielizny potrzebnej do codziennego uzycia, a ze
w Krélestwie Polskim jest 5.000.000 mieszkancow, przeto
15.000.000 funtéw szmat co rok jest gotowych do prze-
mienienia na papier. Przypuszczajac, ze ta ogromna ilo$¢
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wyjatkami: 1) w rozdz. XXI ustep poswiecony opi-
sowi prasiy> hydraulicznej (str. 105—107), 2) w rozdz.
XXI1 ustep, w ktéorym mowa o sposobie wykrywa-
nia w tekturze ilosci ciat mineralnych dodanych do
masy papierowej (str. 113) zostaja pominiete, gdyz
wiasciwie nie dotyczg samej fabrykacji papieru.
Te opuszczenia w ogtaszanym eksScie zaznaczono
dwiema poziomymi kreskami. Pisownia tekstu jest
zmodernizowana, przestankowanie cze$ciowo zmie-

nione. Wyrazy dodane dla jasnosci tekstu ujeto
w okragtych nawiasach.
PRZYPISY
1. Prawdopodobnie syn Feliksa lekarza (*1798 —

11841) a bratanek Macieja. Zyciorys Juliana, wy-
ktadowcy Szkoly Giéwnej, podaje Polski Stownik
Biograficzny, Krakow 1935 I, 370—71. Rps PAU 25
k. 117.

2. Te rekopisy pochodza tez z daru Juliana B. Ich
tre$¢ podaje Jan Czubek, Katalog rekopiséw Aka-
demii Umiejetnosci w Krakowie, Kr. 1906 str. 6.

3. Przyjety na cztonka czynnego 17 VI 1858. Rps
PAU 27 k. 275,
4. Na k. 3 v. przytacza nr 32 Kuriera Warszawskiego

z tej daty.

5. Wyrazy a—a, b—b zostaly wykreslone z pierwot-
nego konceptu.

6. Sam B. podaje jako date urodzin 5 Il 1804. Por. rps
PAU 25 k. 19, 127—28; rps 27 k. 498,583,585. Archi-
wum Panstw, w Krak., akta Tryb. Apel. Gal. Zach.
fasc. VIII.

7. Jako ppor. korpusu inz. pod komendg kpt. Jodki
w ciggu 8 godz. postawit most na Wisle dla korpusu
gen. Chrzanowskiego. Za ten czyn zostat odznaczo-
ny. Rps PAU 25 k. 132.

8. Tu Jozef Langer sporzadzit jego portrecik w mun-
durze oficerskim. Portrecik znajduje sie¢ w rps. PAU
25 k. U.

9. Rps PAU 28 k. 3.

10. Tre$¢ opuszczonych rozdziatébw jest podana na
str. 131
jest rzeczywiscie wyrabiana na papier, to by dato

1.350.000 ryz, do czego nie ma u nas ani tyle fabryk, co
by tyle wyrobi¢ zdotataty, ani kraj tak niezmiernej
ilosci tego przedmiotu nie potrzebuje.

Ze ta obawa nie ma miejsca, dowodem jest ze kazda
fabryka ma dostateczny zapas. Bardziej brakuje u nas
pierwszych rgk poszukujgcych czyli szmaciarzy, ale i to
Z Cczasem sie usunie.

Biegli fabrykanci umiejg rzutem oka rozrézni¢ szmaty,
z jakiej pochodza okolicy, gdyz to jest pewna, ze ta lub
owa strona rodzi len i konopie lepsze lub gorsze. Takoz
szmaty pochodzace -z okolic potudniowych sg przez nich
wiecej poszukiwane niz z innych, bo te sg delikatniejsze,
mieksze, a tym samym tatwiejsze do zamienienia na ma-
se i dajg papier wyzszego gatunku Ale jakem juz powie-
dziat wyzej, szmaty mocno uzywane, dajg lepszy papier
niz nowe, i dzisiaj na to tylko uwage zwracac nalezy.

Zebrane szmaty powinny by¢ przechowywane w miej-
scu zupetnie suchym i gdzie jest przystep powietrza
wolny, inaczej podlegatyby gniciu, co jest wielkg stratg
dla fabrykanta. Prawda, ze w dawnych czasach gnojono
je naumyslinie, utrzymujac, ze tak przyrzadzone szmaty
mielg sie tatwiej i dajg papier delikatniejszy. Jedno
i drugie jest prawda, ale przy mieleniu uptywa z woda
20% co do wagi; a co do pieknosci prawda (ze) jest po-
zorniejszy, ale miekki, podobny raczej do bawetny niz
do Inianego materiatu. Pod kazdym wiec wzgledem le-
piej jest szmat nie gnoi¢, zwilaszcza ze chemia podaje
nam dzi$ sposoby uczynienia kazdego rodzaju szmaty
zdolne do wszystkich gatunkéw papieru bez straty.
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Szmaty sa dostarczane do papierni przebierane lub nie.
W jednym i w drugim przypadku fabrykant dzieli je
znowu podiug potrzeby na wiele innych gatunkéw,
0 czym w nastepnym rozdziale.

ROZDZIAL X
O przebieraniu szmat.

Przebieranie szmat dzieje sie przez Kkobiety do tego
wprawne i wyuczone od lat kilku. Poczynajace przy star-
szych uczy¢ (sie) musza — same zrobityby prace niedo-
stateczng lub zupeinie niedogodng. Wielkie da¢ nalezy
baczenie na te prace, od niej zalezy dobroé¢ papieru.
Niedo$¢ jest podzieli¢ szmaty na konceptowe, kancela-
ryjne i na bibute lub papier do zawijania czyli pakowy,
ale nadto nalezy oddzieli¢ Iniane osobno, a osobno ko-
nopne, biate i czyste odtgczy¢ od brudnych, kolorowe
od kolorowych, a nade wszystko stare i zuzyte od no-
wych i mato potrzebowanych. Stare a dosy¢ czyste
w kazdym gatunku starannie oddziela¢ nalezy i do uzy-
cia bra¢ osobno, z nich bowiem najwyborniejszy otrzy-
muje sie papier.

Mieszanina szmat nowych ze starymi daje wielka
strate fabrykantowi, raz ze daje papier niedobry, ale
nadto przy mieleniu w holendrze stare zamienig sie na
mase pierwej, nim nowe na pot rozbite zostaly, czesci
wiec najdelikatniejsze uchodzg z wodg. A gdyby tej
stracie (nie) zapobiezono, stare szmaty przez dlugie
mielenie zamienig sie w proch, ktéry zamieniony na ar-
kusz, zamiast go czyni¢ mocnym i trwalym, robi go
kruchym i tamliwym.

Nikt nie zaprzeczy, ze papiery holenderskie do dzi$ sg
najpiekniejsze i najtrwalsze, bo ich postepowanie we
fabrykacji papieru jest az do zadziwienia staranne. Oto
ich postepowanie przy przebieraniu.

Petny kosz szmat rzucajg na rusztowanie zrobione
z pretow tak blisko utozonych, ze pomiedzy nimi szma'
ty przej$¢ nie moga, i te bijg pretami. Tym sposobem
opada piasek kamyki, stoma i inne nieczystosci. Zebra-
ne na powrét w kosz, bierze przed siebie kobieta, siada
na stotku naumys$inie do tego przygotowanym, w kté-
rym utwierdzony jest tepy noz w ksztatcie kosy. Po tym
nozu przecigga kazda szmate w prawo i lewo jakby ja
przerzng¢ usitowata. Tym sposobem oddziela brud, bto-
to i inne nieczystosci przypadkowo lub inaczej trzyma-
jace sie i podtug gatunku rzuca ja do przegrody na to
przygotowanej. Tak sg podzielone szmaty na 4 gatunki
to jest b. cienkie, cienkie, $rednie i grube. Stad tak
oczyszczone i przebrane niosg do osobnej sali, gdzie
kobieta, starsza robotnica, przeglada, czy robota dobrze
wykonana byta i oddaje w inne rece do podzielenia na
inne gatunki np. konopne, Iniane, kolorowe, czyste, bru-
dne a nade wszystko nowe lub zuzyte. Tym sposobem
rozdzielone sg na 14 gatunkéw.

Kazda robotnica mie¢ powinna przy sobie ostry néz za
pomocg ktorego porze wszelkie szwy, odrzyna 'Wezly
itd., bowiem szwy, obrabki nie dajg sie zemle¢ i w pa-
pierze znalaztyby sie. Prucie czyli rozszywanie wielkich
1 dhugich szwoéw, réwniez odejmowanie tat dzieje sie
bardzo tatwo za pomoca noza czyli kosy, ktory robotni-
ca ma przytwierdzony do swego stotka. Z tego wnies¢
nalezy, ze przerabiaczki szmat musza mie¢ dtugg wpra-
we i zreczno$é. W Holandii jest zwyczaj, ze kobiety
przebierajace rzng zaraz szmaty na tak mate kawatki
jakie by¢ powinny do wiozenia do cylindra, tym sposo-
bem nie majg potrzeby machiny zwanej rebacz.

Od dobrego rozgatunkowania szmat zalezy dobro¢
i piekno$¢ papieru, trzeba przeto da¢ baczenie, aby je-
dnych nie miesza¢ z drugimi, w tym tylko jednym wy-
padku, kiedy chcemy podwyzszy¢ dobro¢ papieru wy-
rabianego ze szmat bardzo zfych, ale w tym razie uwa-
za¢ nalezy czy fabrykant straty nie ponosi.

Po przebraniu i rozgatunkowaniu szmat podiug daw-
nego sposobu roboty papieru nalezato "je przenie$¢ do
miejsca do tego sposobnego aby je gnoi¢. Dzi$ to dzia-
tanie jest juz wszedzie zaniechane, bo dowiedziong jest
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rzecza, ze przy obmywaniu i mieleniu traci sie 20%
a czasem i wiecej. Dziatanie to zastepuje sie przez inne
chemiczne, ktére daje miekkosS¢ i biato§¢ szmatom, a nie
przynosi zadnej straty. O czym powie sie w rozdziale,
gdzie bedzie powtdrzenie ogdlne.

ROZDZIAL XI
O rznieciu szmat i machinie rebacz.

Powiedziano wyzej, ze w Holandii kobiety przebiera-
jace szmaty rzng je zaraz. Jest to bardzo dobry sposéb
i pospieszny, jedli sie ma do tego usposobione kobiety
i jeSli nie mozna do tej pracy uzy¢ mezczyzn, ktérzy po
prostu na pienku siekierg lub toporkiem rabig szmaty.
Przy dobrej checi i pilnosci jeden cztowiek nargbac
moze 4 cetnary dziennie, w takim razie fabrykant uzy-
wa tylu ludzi do tej roboty, ile fabryka jego zuzy¢
(szmat) moze. (W) wielkich za$ zaktadach, gdzie papier-
nia potrzebuje wiecej jak 30 cetnar6w dziennie, wtedy
buduje sie machina zwana rebacz. Ta machina podiug
dawnego sposobu mogta narzng¢ od 17 do 20 cetnardéw
dziennie. Ale byto to narzedzie ciezkie, podlegte czeste-
mu zepsuciu i wymagajace niekiedy osobnego kota wo-
dnego do poruszania, dlatego jej opisywac nie bede, ale
natomiast powiedzie¢ mi nalezy o rebaczu wynalazku
angielskiego.

Kt6z nie zna sieczkarni nowego urzgdzenia? Zupetnie
tejze samej budowy jest rebacz angielski,"ktéry tym 'sie
rézni, ze na kole rozpedowym ma 5 nozéw. Do porusza-
nia tej machiny uzywa si¢ paséw, ktoére same biorg site
od kota wodnego i udzielajg (jej) rebaczowi za pomocag
bloku. Do takiego rebacza dodaje sie arfa druciana,
ktéra za razem jak rebacz odbywa silne poruszenia
w prawo i w lewo i wytrzgsa nieczystosci, jesliby jakie
byty, gdyz arfa ta jest ustawiona pod spodem rebacza,
tak ze pocigte szmaty na nig pada¢ musza.

ROZDZIAL Xl
O mieleniu szmat i opisanie cylindra.
Cylinder albo holender jest to podtuzna skrzynia
w dwdch koricach zaokraglona stojgca na podstawie

murowanej, dtugos¢ jej jest stop 20, szerokos$é 41£, gte-
bokos¢ 2. Cylinder jest wzdtuz przedzielony cienka
$ciang, lecz na koncu jego niedochodzacg. Po S$rodku
i (w) poprzek cylindra lezy zelazna oS z zelaza kutego
wazgcego od 4 do 5 cetnarow.

Na jednym.jej koncu jest osadzone mate koto zebate
biorgce site i ruch od kota wodnego, a na drugim jest
osadzony walec podituzny, nabity 24 nozami z twardej
stali. O$ ta wraz z walcem nozowym obraca¢ sie powin-
na 80 razy na minute; gdy wolniej idzie, dziatanie nie-
dobrze wykonane bedzie. Z jednego boku holendra przy-
stepnego 0$ rzeczona lezy na drugim czyli podstawie,
mogacej sie znizy¢ lub podwyzsza¢ za pomocg S$ruby,
a to w tym celu.

Na dole holendra przymocowane sg kilka nozow tak,
aby je mozna byto wyjaé a wstawi¢ inne z fatwoscig
gdy sie zuzyja lub przytepia. Skoro tylko naktadzie sie
szmat do holendra, 0§ podnosi sie¢ za, pomocg S$ruby,
a zniza coraz wiecej w miare, jak mielenie ma sie do
ukonczenia. Nadto cze$¢ ta osi z walcem nabitym noza-
mi nakryta jest tak, aby szybko$¢ obrotu nie rozrzucata
szmat i nie rozlewata wody.

Pod tym nakryciem dzieje sie jeszcze jedna z najwaz-
niejszych czynnosci papierniczych, to jest mycie. Kilada
sie bowiem do holendra szmaty tak brudne, jakie tylko
sg, a mielac sie myja zarazem, co sie dzieje w nastepu-
jacy sposdb. Pod catym nakryciem prostopadle lub nieco
z ukosa przechodzi piétno metaliczne oprawione w ra-
my, mogace sie¢ wyjaé lub wstawi¢ z fatwoscig. Na nie
rzucane sg niemal wszystkie szmaty przez szybkos¢
obrotu osi; woda przechodzi na druga strone ptétna me-
talicznego i odptywa kanatem do tego przeznaczonym
poza holender, a nawet poza fabryke; jest to woda bru-
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dna, a na jej miejsce doptywa inna czysta, tak ze zaw-
sze jednakowa jej ilos¢ znajduje sie w holendrze. Szma-
ty za$ rzucone na ptétno metaliczne, czyli jak je zowia
na szybe, spadajg aby znowu powrécity niedtugo i byty
rzucone, gdyz woda wraz ze szmatami ciagle krazy
w holendrze. Skoro odptywajagca woda jest juz czysta,
natychmiast przed szybe spuszcza sie deska i mycie sie
zatrzymuje, réwniez zamyka sie kranik lub kanat doda-
jacy wody czystej i za pomocg S$ruby opuszcza sie 0S,
aby predzej umieé. Kiedy masa jest umielona tak ze
z niej mozna papier robi¢, wtedy otworem z boku lub
w dnie bedgcym wypuszcza sie do tej sali gdzie sg stag-
wie. Przeprowadzenie to materii z holendra do innej sali
dzieje (sie¢) z ‘tatwosciag, gdyz holendry stojac na
6 stop, a czasem i wyzej nad powierzchnig ziemi, ze tak
powiem sama odsytajg przez siebie dokonang prace do
dalszego uzytku. Holendry moga by¢ cate z drzewa,
albo wybijane blachg miedziang lub Zzelazng, albo cate
wykute z jednej sztuki kamienia, albo na koniec cate
lane z zelaza lub brazu.

Oto tyle co sie tyczy samej budowy cylindra albo ho-
lendra, spos6b za$ mielenia w nim szmat rozwazmy po-
krotce. Naprzod to nadmieni¢ wypada, ze holendry sg
dwojakie: to jest mielagce na pot czyli rozbijajace tylko
szmaty i mielgce zupetnie. Ten podziat pracy i machin
dlatego jest potrzebny, ze rozbijajagc szmaty jednakowe-
go gatunku nozami rzecz nie bylaby predko i dobrze
wykonana. Szmaty wychodzace spod noza jeszcze sa
w dosy¢ znacznych kawatach i przedstawiatyby znacz-
ny opor, przeto noze cienkie, jakich sie uzywa do zupet-

nego umielenia bytyby albo zbyt predko zuzyte, albo
pogiete i potamane — jak to powiedzielimy — przez
znaczny opor materii jeszcze w kawatach. Przeto ho-

lendry mielgce na pét na walcu majg nabitych nozéw 8,
a najwiecej 10, z ktérych kazdy jest wiecej niz cal gru-
by. Takiej mocy i rozmiaru noze pokonaja op6r i same
sie nie zniszcza. | ta tylko jest roznica miedzy jednym
holendrem a drugim, innej nie ma.

Dla jakiejze przyczyny w jednym i tym samym holen-
drze nie mielg szmat, dopdki te nie zostang rozbite na
mase wilasciwg do robienia papieru? Dlatego ze holen-
dry z grubymi nozami nigdy nie doprowadzityby do tego
stopnia masy, aby ta byla jednostajna: jedna jej czes¢
bytaby w postaci diugich witokien, druga w proszku,
a stad bytby papier zupetnie zty, nierébwno gruby, nie
gtadki, stowem bez wartosci. Nie mozna réwniez mle¢
szmat od poczatku do kohca w holendrach o 24 nozach,
bo te raz, ze nie wytrzymatyby oporu materii, a po dru-
gie, noze te mielg od razu na najdrobniejsze czesci szma-
ty, a ze te naprzdd muszg by¢ wymyte, zgaczna przeto
ilos¢ materiatu odptynetaby z wodg i strata bytaby zbyt
wielka. Sg to spostrzezenia dtugoletnie najbieglejszych
fabrykantéw i. dzi§ powszechnie sie wie, ze inaczej byc¢
nie moze.

Teraz holendry mogg by¢ ustawione wszystkie na jed-
nej ptaszczyznie ,obracane jednym kotem réwnoodlegtym
i to jest sposéb holenderski. W tym razie holendry mie-
lace na pot, majg pod sobg skrzynie, gdzie sie spuszcza
na p6t rozbita masa, tu ocieka, a potem sie przenosi do
holendra mielgcego na catg mase. Jest to mata strata cza-
su. Spos6b angielski jest ten, ze np. dwa holendry na
p6t mielagce stojg wyzej i po ukoiczeniu roboty spusz-
czajg (mase) wpfost do drugich holendréw, ktére koricza
zaczetg prace, a same, stojac jeszcze na 5 lub 6 stép nad
poziom, za pomocg rur odsytajg mase do stagwi lub
gdzie nalezy.

Opisa¢ teraz mi nalezy samg robote. Robotnik kiadzie
np do jednego holendra szmat funtéw 80, nie wiecej i za-
razem odmyka kurek od zbioru wody oczyszczajacej, aby
ptyneta do holendra i dragiem rozprowadza szmaty po
catej przestrzeni holendra, uwazajac tak, aby nigdzie
pek wielki albo gruczot sie nie znajdowat, ten bowiem
wciagniety pod noze moze sprawic¢ to, ze 0§ by wysko-
czyta ze swego toza, co mogtoby sprawi¢ Smieré lub
srogie kalectwo dla oséb przytomnych, a w kazdym ra-
zie wielkie uszkodzenie fabryki.

Za pomocg $ruby unosi nieco 0§, otwiera szybe.czyli
ptétno metaliczne umieszczone pod nakryciem i mycie
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sie odbywa. Robota idzie tym sposobem godzing; w tym
przeciggu czasu szmaty juz zupetnie sg wymyte i duzo
rozmielone, Potem zamyka szybe, zniza o$ i daje bieg
holendrowi znowu przez godzine. Jezeli noze sa ostre,
w tych dwoéch godzinach szmaty juz tak sg rozmielone,
ze nie ujrzysz u nich ani nici, ani wokien grubych, tyl-
ko mase podobna do wetny. W tym razie robotnik
otwiera kanat i spuszcza do skrzyni dla ocieknienia, jesli
holendry sg ustawione na .spos6b holenderski, albo
spuszcza wprost do holendréw 24 nozowych, jesli te sa
urzadzone na sposob angielski. Tu robotnik unosi oS,
otwiera szybe i myje przez kwadrans po czym jedna
spuszcza, druga zamyka i przystepuje do innych dziatan,
ktére moga mie¢ miejsce, jako to dodawanie atunu, a na-
wet bielenie; co uskuteczniwszy, spuszcza wolno 0$
i holender idzie przez 2 godziny. Przez ten przeciag
(czasu) dobry holender niezawodnie uczyni mase zdolng
do utworzenia dobrego arkusza papieru.

Z tego opowiadania widaé, ze robotnik kierujagcy ho-
lendrami procz dlugiej wprawy mie¢ powinien pojetnosé
i rozum naturalny zdrowy, aby w kazdym zdarzeniu za-
radzi¢ sobie umiat. Poznaje on, kiedy robota jest juz
umielona lub nie, biorac jej petng reke tworzac kulke
i rozlamujac. Jesli widkna sg dlugie, mle¢ jeszcze nalezy,
jesli krotkie, tak ze je ledwo dostrzec mozna, wtedy
wypuszcza (robote) do stagwi, Ale nade wszystko robot-
nik przy holendrze zna¢ si¢ powinien kiedy szmaty do-
statecznie sa wymyte i kiedy umielone szmaty z woda
uptywac zaczynaja. Niedbalstwo lub nieznajomos¢ w tym
wzgledzie przynosi wielkg szkode fabrykantowi, przeto
baczny czeladnik, jesli nie ufa swemu oku, mie¢ powi-
nien czysta szklanke, zaczerpnagé wody odchodzacej
z pod szyby i spojrze¢ do $wiatta; jesli robota juz od-
ptywa, bedzie to rzeczg widzialng, wtedy natychmiast
szybe zamkng¢ powinien.

Jest inny sposéb odprowadzania wody nieczystej
w czasie mycia bez najmniejszej straty materiatu i tako-
wy raz mi sie tylko widzie¢ zdarzyto w papierni wysoko
udoskonalonej. Sposéb ten jest nastepujacy. Nakrycie
nad nozami nie ma zadnego przyrzadzenia i wewnatrz
jest to po prostu czapka, aby przeszkodzi¢ rozbryzgiwa-
niu wody, a natomiast z przeciwnej strony urzadzony jest
beben miedziany lub zelazny chodzacy na osi, obwdd
jego jest dziurkami opatrzony; przeto tyle by¢ powinno
wody i szmat w cylindrze aby rzeczony beben zanurzat
sie tylko na cal jeden, bieg roboty w cylindrze obraca
go ciagle, przez dziurki weciska sie tylko do wewnatrz
woda sama, a szmaty chociazby najdrobniej umielone zo-
stajg. Woda do bebna wprowadzona rowkami na to urza-
dzonymi odptywa poza holender. Tak urzgdzony cylin-
der przedtuzy¢ moze mycie tak dtugo, jak mu sie spodo-
ba, bedgc pewny, ze ani kropli nie traci materiatu, a im
dtuzej sg myte szmaty, tym papier bedzie piekniejszy;
im mycie to odbywa sie w wiekszym rozdrobnieniu, tym
pewniejszy jest fabrykant biatoSci doskonatej swojego
wyrobu. Zyczy¢ by nalezato, aby sposéb ten byt pow-
szechnie zaprowadzony, gdyz nie tylko ze lepsze przed-
stawia wypadki, ale nigdy nie ulega.zepsuciu, a ptétno
metaliczne bardzo czesto.

Na koniec przy myciu, dodawaniu kleju zdarza sie, ze
wszystko zaburza sie i pieni w cylindrze, W takim razie
czeladnik zapobiega przez rzucenie do cylindra Kkilku
kropel oliwy lub jakiejkolwiek #tustosci, a zaburzenie
natychmiast ustaje.

Kiedy masa jest umielona i spuszczona do skrzyni,
skad robotnik jg czerpie i leje do stagwi, ta przez diugi
spoczynek skupia sie w gruczotki, ktérych potem w stag-
wi czeladnik rozbi¢ nie moze, co daje nieréwny papier.
Dla zapobiezenia temu uzywajg po fabrykach albo stag-
wi na to osobnej, albo holendra, gdzie za pomocg me-
chanizmu na to osobnego masa utrzymywana jest w cigg-
tym ruchu.

Dzi§ w fabrykach ulepszonych zamiast jednej lub dru-
giej machiny z wymienionych uzywajg walca majacego
kilka skrzydet podtuznych w stagwi. Ten jest poruszany
pizez koto wodne, biorac ruch od niego za pomoca pa-
séw. Obszerriigj wspomni si¢ o tym, gd2|e bedzie mowa
0 stagwiach. | --Mi
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Na koncu, nim sie zamknie ten rozdzial nadmienic
wypada o niezmiernej korzysci i wyzszosci holendrow
czyli cylindréow nad stepami, dlatego ze jest wielu jesz-
cze fabrykantéw, ktérzy uporczywie trzymajg sie step,
twierdzac ze tylko stepy moga rozbi¢ na mase wezty
i szwy. Prawda, ale i holender toz samo uczyni przedtu-
zajac mielenie tak dtugo, az sie wezty i szwy rozmiels,
nadto takie szmaty odbierajg sie¢ osobno, co tatwiej daje
sie uczyni¢ niz utrzymywac stepy, ktére psujg sie bardzo
czesto. Zbudowanie aparatu o 80 steporach kosztuje wie-
cej niz wystawienie 4 holendrow, a te pewno wiecej
przysposobig materiatu w danym czasie niz rzeczone 80
steporéw; bo holender co 2 godziny oddaje 80 funtow
szmat umielonych, a stepy co 32 godzin funtéw 800,
czyli jeden holender w tymze samym czasie daje
40x32 = 1280. Réznica jest wielka a ze do poruszania
80 steporéw wigkszej sity wodnej potrzeba niz do wpra-
wienia w bieg 4 holendréw, to i to znowu zbyt przema-
wia na korzy$¢ holendrow.

ROZDZIAL Xl
O stagwi i jej przyrzadzeniu.

W izbie fabryki, gdzie robig papier, te wazniejsze da-
ja sie spostrzegaC rzeczy: 1) stagiew, 2) prasy 3) formy,
4) sukna do wysigkania, 5) trzech robotnikéw niezbed-
nych do utworzenia arkusza papieru.

Co do pierwszego — stagiew albo kadz do roboty pa-
pieru jest pospolicie okragta. Dzi$ przyjeto czworobok,
ktérego katy sg zaokraglone, dlatego ze w okragtej
(stagwi) wielkich rozmiaréw arkuszy nie mozna wyko-
na¢. Stagiew ta jest z drzewa debowego, jesli by¢ moze
ma 5 stop Srednicy 2,5 glebokosci. Jest okuta obre-
czami zelaznymi postawiona na podstawach murowa-
nych. Dawniej umieszczano w niej miedziany piec dla
ogrzewania roboty; dzi$ takowa ogrzewa sie za pomoca
pary — o0 czym powie sie obszerniej, kiedy bedzie mowa
0 machinie parowe;j.

Przez Srodek stagwi i wsparta na jej brzegach idzie
deska podziurawiona dla $cieku wody, majaca podpérke
od strony robotnika, ktéry wyktada. Od tejze strony na
zewnatrz stagwi jest zrobiony sptyw wody na powrdét do
stagwi,. Na koniec do stagwi nalezy skopek, ktérym ro-
botnik dolewa roboty jezeli fabryka nie ma urzadzonego
przyptywu ciggtego i mieszadto; to jest kij, na konicu
ktorego utwierdzona jest deseczka okragta podziura-
wiona. Takiego ksztattu narzedziem najlepiej sie mie-
szajag z woda umielone szmaty ale zbite w gruczoiki
przez dtugi spoczynek lub z innej przyczyny,

W stagwi, aby robota nie opadata na dno, ale po ca-
fej jej przestrzeni zaréwno byta rozdzielona, urzadzajg
pewny rodzaj wahadta, ktére bierze ruch od kota wod-
nego. Ramiona wspomnianego wahadta majg na koncu
utwierdzone deseczki (stope kwadratowg) na ptask; raz
wiec sie zanurzajac, drugi raz podnoszac mieszajg, pod-
rzucajg i w zanurzeniu ciggle robote w stagwi utrzymu-
ja, co jest potrzebne do tego, aby robotnik jak jeden tak
1 drugi raz jednakowej gestosci czerpat mase, co daje
rowne arkusze, jednakowej wszedzie grubosci, a nawet
réwnej wagi.

Ulepszone fabryki zamiast wahadta majg w stagwi
urzadzone walce nabite deseczkami, obrét takowych
czyli ruch dzieje sie za pomocg paséw od kota wodnego.
Oto jest wszystko co powiedzie¢ mozna o stagwi. Dalsze
wiadomosci bedg tam gdzie sie wspomni o przyrzadzeniu
jej, czyli o tym, co robotnicy nazywajg nabijaniem.

Drugim waznym narzedziem przy tworzeniu arkusza
papieru jest prasa. Trojakiego sg rodzaju prasy w pa-
pierni, to jest, pierwsza do wyciskania papieru mokrego
miedzy suknami, druga prasa do réwnania, gtadzenia pa-
pieru suchego, czyli do dania mu ostatniego przyrzadze-
nia i trzecia prasa hydrauliczna, ktéra podobniez stuzy
do prasowania papieru tylko suchego, ale ze jej zupet-
nie jest inne urzadzenie, przeto o niej i o innych prasach
pod wzgledem sity i mechanizmu powie sie na osobnym
miejscu, Tu tylko pokrétce nadmienie o prasie pierw-
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szej pod wzgledem szybko$ci wykonywania pracy i spo-
sobu prasowania.

Prasa stuzaca do wyciskania papieru mokrego stoi od
stagwi na odlegtos¢ stop 3, a ktéra (to odlegtosc) zapet-
niona jest pomostem nieco pochylonym ku prasie, aby
z tatwoscig mozna byto posungé stos arkuszy przetozo-
nych suknem do wyciskania. Jezeli w sali wyrobu jest
kilka stagwi i wszystkie wyciskajg za pomocag jednej
prasy, ta powinna by¢ ustawiona tak, aby od kazdej
przystep byt tatwy i zeby jedni nie przeszkadzali dru-
gim.

Prasa jest zbudowana jak nastepuje. Dwa stupy debo-
we fokie¢ w kwadrat grubosci majace, sg gteboko zako-.
pane w ziemie i aby czesci zakopane nie gnity, obsypuja
je grubo weglem ttuczonym lub oblewaja smotowcem.
Te dwa stupy sg potgczone dwoma poprzecznikami tejze
samej grubosci i sity co i dwa prostopadte. Z tych
dolny nazywa sie prég. Na nim to dzieje sie wyciskanie.
Prog leze¢ powinien, ze tak powiem, na powierzchni zie-
mi i calg swojg grubosciag wystawa¢ nad nig. Gorna
cze$C poprzeczna jest przez $rodek przedziurawiona, w
ktdrej jest umieszczona tak zwana mutra, przez nig
przechodzi $ruba w trzy gwinty; im bardziej sg (one)
zblizone ku sobie, tym wigkszg site wywiera prasa, ale
powolniej i przy otwieraniu czyli odprasowaniu trzeba
uzy¢ nieco czasu i sity, na co tez fabrykanci zwazali
i przektadali prasy takie, ktérych gwinty byty podiuzne.
Prasa takowa sama predko i z wielkg sitg uchodzita
w gore, skoro sita przyciggajaca dziata¢ przestata. Po-

wtarzam: uwazano' na to wtedy, gdy sita ludzka uzyta
by¢ musiata do zaprasowania i otworzenia za pomocag
draga i kotowrotu. Dzisiejsze poprawki i ulepszenia

sprawity w tej mierze oszczednos$¢ i rgk ludzkich, i cza-
su i w ogolnosci wolg teraz nieco natozy¢ czasu, a mie¢
Srube o gwintach gestych, a tym samym wywiera¢ wiel-
kg site niz przeciwnie, bo mokry papier dobrze wycis-

niety jest piekniejszy, gtadszy i tatwiej sie zbiera ze
sukna i nie rozdziera sie tyle arkuszy.
Sposoby zaprasowania sg bardzo liczne, chociaz

wszystkie biorg site od kota wodnego: i tak za pomoca
watu, tykajagcego jednym koricem kota wodnego a dru-
gim glowy Sruby; w takim razie wat musi by¢ bardzo
dtugi i przechodzi¢ najmniej dwie sale, czesto (wiec)
by¢ moze zawadg w pracy. Inny sposéb jest to podziem-
ny wat zelazny obracajgcy koto na walcu prostopadtym
i zazebiajace za wierzch prasy. Ale najlepszy najpro-
stszy spos6b i bynajmniej nie utrudniajgcy biegu kota
wodnego jest nastepujacy: Sruba przy swojej gtowie ma
koto zelazne z zgbami, o nie opieraja sie dwa dragi
czyli sztaby zelazne, tak dtugie, aby siegaty watu kota

wodnego. Tu za pomocg osi podwojnie zgietej, albo
dwoch két ekscentrycznych osadzonych na samymze
wale biorg ruch i site w taki sposéb, ze kiedy jeden

drag pcha, drugi sie cofa i tak na przemian, Sposéb ten
wywiera najogromniejszg site. Kiedy chca, aby prasowa-
nie ustato, za pomocag sznuréw przewieszonych przez
bloczki podnosza naprz6d jeden drag, nastepnie drugi,
$ruba eofnie sie sama kilka cali, reszte dokorcza robot-
nicy. Oto tyle o prasie, ktdrg niewtasciwie robotnicy
nazywajag wodng. Inne szczeg6ly podadza sie tam, gdzie

bedzie mowa o silnych prasach do gniecenia papieru
suchego i o prasie hydraulicznej.
Nadmieni¢ tu tylko nalezy ze przv progu prasy jest

urzadzony podziemny $ciek wéd wprost poza fabryke,
kanat ten powinien by¢ (tak) sprawiony aby sie nigdy
nie zatykat, zeby woda odchodzita predko, gdyz w fa-
bryce cierpie¢ nie nalezy nieczystosci i .wilgoci, bo to
niszczy i zdrowie pracujgcych, fabryke i wszystkie jej
narzedzia.

Formy sa to narzedzia, ktére tworzg arkusz papieru
czerpajac nimi materiat w staggwi. Rozmaite ich sg
ksztatty i wymiary. W obcych krajach, gdzie fabryki
wyrabiajg rozmaite gatunki papieru, rozmiary te docho-
dzg do 60 gatunkéw; u nas w Polsce nie robig wiecej jak
papier kancelaryjny i konceptowy, ktéry jest utworzony
na rozmiar arkusza stemplowego i papier rejestrowy, Bi-
buta i papier pakowy nie licza sie do rozmiaréw. Ale co
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do budowy — dawniej formy byty precikowe, dzi§ tako-
wych uzywa sie tylko do grubych wyrobow, papiery do
pisania sg wykonane na formach z siatki metalicznej.
Im to ptotno jest ciensze, delikatniejsze i gestsze, tym
sie tworzy arkusz cieAszy, rdéwniejszy, piekniejszego
pozoru.

Formy sa zbudowane jak nastepuje: jest to prostokat
z drzewa cienkiego, mocnego i dobrze wysuszonego. Po-
spolicie uzywajg do tego drzewa, ktére schto w cieniu
przez dwa lata. Jesli takiego drzewa nie ma sie pod re-
ka, biorg natenczas i $wieze, ale gotujg je w wodzie go-
dzin kilka, potem wystawiaja na dziatanie pary wodnej
mocno ogrzanej réwniez kilka godzin, a nastepnie susza
w piecu. Prostokat ten czyli ramy sg potgczone Kkilkuna-
stu poprzecznikami w odlegtosci na cal od siebie. Na
tych i wzdtuz formy idg druty grube, przymocowane
i do brzegéw odpowiednich ramy, i do kazdego poprze-
cznika. Na to ktadzie sie ptotno czyli siatka metaliczna
z drutu zétego zrobiona i cienkiego jak wios. Do brze-
géw formy jest ono przybite gwozdzikami i mocno na-
ciggnione, aby cata powierzchnia byta zupetnie rowna
bez zadnych wklesnie¢. Na catg forme dorabia sie inna
rama, dobrze przystajagca do bokéw zewnetrznych for-
my i do jej powierzchni, a dajaca sie wktada¢ i zdejmo-
waé z najwiekszg tatwoscig. Ta stuzy do tego, aby brzegi
utworzonego arkusza byty réwne jakby obciete. Do ro-
boty papieru uzywa sie form dwie. Oto skrdcony opis
formy i jej budowa. | lubo to nie nalezy do fabrykacji
paoieru, przeciez wielkie i zamozne papiernie maja przy
sobie jedli nie formierza z profesji, to przynajmniej ja-
kiego czeladnika, ktéry zepsuta forme naprawi¢ moze,
a nawet i nowg zrobi¢; dlatego szczegoty o formie waz-
niejsze tu przytoczviem.

Czwartg rzeczg w sali wyrobu arkusza papieru sg
sukna. Robotnicy u nas nazywajg je filcem.

Nie masz prawie ani jednego narzedzia lub machiny
w papierni, ktéreby nosito nazwanie polskie: wszedzie
robotnicy i naczelnicy . zaktadéw sa cudzoziemcy, po
wiekszej czesci Niemcy, nie dziw, ze ich wyrazéw uzy-
wac¢ musimy, bo je nam narzucili. Trzeba jeszcze na to
czasu, az nasi krajowi robotnicy utworza techniczne
nazwania swoje.

Tymczasem méwmy: filce czyli sukna sg to kawaly ta-
kiej ditugosci i szerokosci, jakiego wymiaru robi sie pa-
pier. Z tego wniosek, ze bardzo wiele takich partii fabry-
ka posiada¢ powinna, a kazda partia dawniej liczyta 480
sztuk a dzi$ 500. To stanowi ryze. Sukna, rzecz tak pro-
sta na pozor, przeciez jest to wielkiej wagi rzecz i aby
te wykonywaly swga stuzbe nalezycie, potrzeba aby bytly
niezbyt cienkie, ani zbyt grube, ani z wiosami dtugimi
i grubymi, ani bez nich zuoeinie. Bo sukna stuzy¢ maja
nie tylko do przyjmowania potozonego na nich arkusza,
ale do weciggania wilgoci, co by nie miato miejsca, gdy-
by sukna byty zrobione z nici mocno ukreconych i zu-
petnie nagich. Fabryki sukna wyrabiajg naumyslnie dla
papierni postawy (filcu). Sukna bez wioséw odbijatyby
na papierze ksztatt swej tkaniny i bytyby krotko .trwate,
co nie bytoby z korzyscig dla fabrykanta. Majac sukna
nowe uzy¢ — farbuja je naprzéd tak, aby miaty kolor
tabaczkowy. Dawni starzy papiernicy utrzymuja, ze kolor
ten czyni sukna dtugotrwate ,to jest dtuzej trwajace niz
wszelkiego innego koloru. Farba ta nadaje sie suknu za
pomocg Tcory debowej, koperwasu i atunu; to jest w mie-
szaninie rzeczonej zagotujg postaw sukna przez godzin
kilka, potem suszg, pOzZniej kraja na takie ptaty jakiej
wielkosci i ksztattu potrzebujg, myja je potem i do uzycia
biorag. Naprzéd do papieréw prostych a w kilka godzin
do lepszych, a to z tej przyczyny, ze sukna nowe zosta-
wiajg z poczatku wiele wioséw na papierze, co na arku-
szach cienkich bytoby wielce szkodliwe; po kilku za$
odprasowaniach innego prostego paoieru niedogodno$é
ta ustaje. Kiedy sie juz uzywato dni kilka lub kilka-
nascie sukna, te stajg sie brudne, trzeba je wypra¢. Na
ten cel bierze sie do kotta wody gorgcej funtow mydta
2\ i w niej sie rozpuszcza, po tem sie dodaje ttustosci
rybiej funt jeden i miesza sie. Kiadzie (sie) w kociot
wszystkie 500 sztuk sukna i zostawia sie w spoczynku
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godzine, potem wycigga si¢ jeden po jednym i pierze si¢
kijanka; potem kiadzie sie do wyz opisanego +tugu na
kwadrans \wyjmuje, pierze w wodzie biezacej i wykreca,
wtedy ¢ wychodzi z nich wielka ilo$¢ brudéw. Utozone

sukna w stos- prasujg sie i zaraz do uzycia biorg. Nie
nalezy je suszy¢ zupelnie, bo stwardniejg i stajg sie
szorstkie i tracg moc pochtaniania wody przez dhugi
czas. W wielu fabrykach do prania sukna czyli filcow

majg koto wodne z wszystkich stron zamknigte ale po-
dziurawione. W nie kiada sukna i puszczajg wode aby
koto sie obracato, co trwa godzine, po czym wybierajg
je, przeciagajg w wodzie biezacej i prasuja To pranie
jet krotsze, tatwiejsze, bo bez pracy ludzkiej sie dzie-
jace, ale niszczy i zuzywa sukna bardzo predko i pranie
to nie oczyszcza zupetnie sukien. Na koniec o suknach
to jeszcze nadmieni¢ wypada, ze gdy sie robi papier bez
kleju czyli drukowy, sukna sie piorg co dni 15, a jesli
z klejem, to co dni 8.

Robotnicy potrzebni do utworzenia arkusza papieru
sg: 1) robotnik czerpajacy, 2) robotnik wykfadajacy,
3) robotnik zbierajgcy. Opis ich czynnosci i obowiaz-
kéw wiasciwych wyda sie lepiej mdéwigc o tworzeniu
arkusza papieru, co jest w rozdziale nastepujgcym.

Rozdziat XIV

(@) przyrzadzeniu stagwi i tworzeniu arkusza papieru

Umielone nalezycie szmaty w cylindrze i zaprawione
klejem wypuszczajg sie kanatem albo wprost do stagwi,
albo do skrzyni na to przeznaczonej a obok niej stoja-
cej, tak aby w nalewaniu nie bylo zadnej straty mate-
riatu. W stagwi znajdowac sie powinna juz woda ogrza-
na na stop. 24° do 26° czy to za pomocg pieca umieszczo-
nego w stagwi podtug starego sposobu, czyli za pomoca
pary, jak sie uzywa dzisiaj; potem dopetnia sie masg tak,
aby stagiew byta niepetna tylko na 3 lub 4 cale i miesza
si¢ narzedziem do tego wiasciwym, o ktérym sie wspom-
niato.

Kiedy wszystko juz jest jednostajnego pozoru i gesto-
§ci, czeladnik wprawny jednym rzutem oka poznaje czy
wszystko jest jak nalezy do utworzenia gatunku papieru,
ktory zamysla robi¢. To jest czy nie za mato lub nie za
wiele masy do ilosci wody, czy nie ma gruczotow czyli
masy nierozwiedzionej ,czyli jest dostateczna ilo$¢ kleju
i jesli jest co niewtasciwe naprawia przez dolanie masy,
kleju, atunu, przez nowe mieszanie lub przez przypusz-
czenie wody, a potem przystepuje do utworzenia arku-
sza papieru nastepujgcym sposobem.

Do stagwi sg przytwierdzone dwie prostopadte deski
tak blisko siebie, ze wchodzac miedzy nie robotnik czer-
piacy dotyka sie niemal ich swymi biodrami. To mu
daje pewno$¢ jego postawy, a dotkniecie sie ich wtedy,
gdy jest pracg zmordowany, stanowi jego ulzenie i wypo-
czynek. Stangwszy na swoim miejscu, robotnik czerpa-
jacy bierze forme, ktadzie na niej ramy i przyciska tak,
aby pod nig masa nie uptywata. Wziecie formy jest
przez sam $rodek, potem zanurza tak gteboko jak trzy-
ma reka, unosi ja poziomo i strong przeciwlegty od sie-
bie zrzucza zbytek masy, a potem kotysze formg w pra-
wo i w lewo, do goéry i na dét, dopoki masa nie utozy
sie na formie wszedzie zupeinie réwno i przedstawia
I$nigcg réwnine. Wtedy stawia forme na desce przed
sobg i lekko a zrecznie popycha do drugiego robotnika,
ktory wyktada, zdejmuje ramy, kltadzie na druga forme
i znowu czerpie.

Dofozy¢ tu nalezy, ze dwa s sposoby tworzenia ar-
kusza przez poruszanie forma: pierwszy od prawej ku
lewej stronie, drugi potrzasajagc formg z goéry na dét
Jeden i drugi ma swoje zalety i niedogodnosci. Pierwszy
sposob tworzy gtadka powierzchnig, a nie osacza dosyc
wody, drugi wiecej, ze tak powiem, wyciska wody,
a czyni arkusz pozoru chropowatego. Jak w jednym tak
i w drugim wypadku ruchéw wspomnianych zbyt diugo
przeciagga¢ nie nalezy, bo w utworzonym juz arkuszu
tworzy¢ sie zaczng fale bardzo widoczne, a tym samym
dajace papier bez® wartosci. Na koniec uwaza¢ nalezy,
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aby kazdy arkusz byt tejze samej grubosci co i po-
przedni i w kazdym miejscu. Grubo$¢ arkusza zalezy
od wiekszej tub mniejsze ilosci masy znajdujacej sie
w stagwi i od grubosci ram, ktérymi robotnik przykry-
wa swa forme. Ale jednostajna grubo$¢ arkusza w kaz-
dym jego miejscu zalezy od wprawy i zdolnosci czelad-
nika czerpajgcego.

Z tego, co sie dotad powiedziato, wynika, ze najwaz-
niejsze dziatanie papiernicze jest przy stagwi. Tu two-
rzony pieknie i gustownie arkusz papieru jest pokupny,
stanowi dobre imie papierni, utworzony Zzle, nie tylko
ze w dalszych operacjach poprawi¢ sie nie da, ale prze-
ciez i odstrecza kupujacych, stad upadek rekodzielni.
Niechze kazdy wtiasciciel lub naczelnik wyrobni zna sie
na wszystkim, mianowicie na pracy przy stagwi, niech
umie naprawi¢ co jest zlego, a utrzyma¢ w dobrym bie-
gu, co jest dobrego. Je$li znalazt czeladnika zdolnego
i pojetnego, takiego potrzeba umie¢ zacheci¢ a nawet
lepiej ptaci¢ niz innych, od niego bowiem dobra stawa
fabryki zalezy.

Tu jeszcze to doda¢ nalezy: jesli w sali wyrobu pa-
pieru nie ma putapu wytynkowanego i wyrzuconego
wapnem tak, aby nic spada¢ z gory nie mogto tak do
stagwi jako i na arkusz nowoutworzony, wtedy ponad
stagwig utworzy¢ nalezy sztuczny sufit z desek szczel-
nie ze sobg spojonych, a rozciggajacy sie ponad stagwig
na wszystkie strony tak, aby zadne prochy, kurz lub co
kolwiek obcego wpada¢ nie mogto, ostrozno$¢ ta zdaje
sie by¢ zbyteczna, doswiadczenie przeciez pokazato, ze
jest niezbedna. Nalezy tylko ociera¢ krople wody z rze-
czonego putapu niekiedy, aby te padajac na arkusz
utworzony znakéw nie czynity. Taz samg ostrozno$é¢
daje sie nad cylindrami czyli holendrami. Kto tego nie
uczyni, nigdy nie doprowadzi masy do tej czystosci, aby
na arkuszu papieru nie znalazto sie proszkow czarnych,
witosdw, réznego rodzaju nieczystosci, a majac sufit nie-
zawodnie tego uniknie.

Drugim robotnikiem przy stagwi jest wyktadacz czyli
czeladnik wyktadajacy. Skoro robotnik poprzedni poto-
zyt forme i rame zdjat, ten bierze ja lewa reka i wspiera
na podpérce tuz przy nim bedacej, gdzie zostaje tak
dtugo, ile jest potrzeba czasu do wziecia sukna i potoze-
nia na spod stosu, ktory sie tworzy¢ ma. To jednak
dziatanie powinno by¢ niezbyt dtugie, tak aby poprzedni
robotnik, uformowawszy nowy arkusz, nie byt obowig-
zany czeka¢, ale zeby wszystko szto z reki do reki bez
straty czasu. Nastepnie wyktadacz bierze lewg reka
forme, ktérag wspart przez jej Srodek i w tejze chwili
w miejscu podobnym ujmuje prawg reka i przyciska for-
me do sukna. Ale przyciskanie jest dwojakie, to jest na
sposob szwajcarski i na sposéb francuski. Szwajcarski
sposob jest catg powierzchnie formy od razu przytozy¢
do sukna. Tego sposobu uzywa sie wtedy, gdy masa
jest takiego gatunku, ze w wielkiej iloSci zatrzymuje
wode, nachylajac przeto forme do sukna, mogg nastgpic
obsuniecia ,a tym samym zepsucie arkusza.

Spos6b francuski jest: przyciska sie naprzod brzeg
lewy formy i nastepnie wszystkie jej czesci az do brze-
gu prawego; tym sposobem sukno, potykajac czesSciowo
Wilgoé z arkusza, nadaje mu pewien gatunek statosci
i mocy. Nastepnie podnosi forme i popycha ku robotni-
kowi pierwszemu, biorgc inng i na podporze wspiera-
jac, gdzie nowy arkusz utworzony zostat.

Zdarza sie, ze gdy sukna sg nieczyste albo gdy sie robi
papier klejowy, w masie podnoszg sie bulki powietrza
w kilku lub kilkunastu miejscach i psujg zupetnie arkusz
papieru. W takim wypadku wlewa sie do stagwi peing
szklanke oliwy, a do papieréw prostych jakiejkolwiek
ttustosci podobng ilos¢. Bulki przestajg sie tworzy, ale
to jest znak, ze niezwitocznie te sukna odda¢ nalezy do
prania, a innych uzy¢. Na koniec czeladnik wyktadajacy
najwieksze baczenie da¢ powinien, aby tworzacy sie stos
papieru i sukna byt wszedzie réwny, prostopadty, nie
pochylat si¢ w zadng strone, gdyz prasa tak jest zbudo-
wana, ze prostopadle przyciska, a zatem zaréwno na
wszystkie strony. Przeto podstawiony stos taki, ktory by
z jednej strony byt grubszy niz z drugiej albo pochylony
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ku ktorejkolwiek stronie sprawitby to, ze jedna strona
prasy ponositaby wiekszy op6r niz druga. Moznaby
zwichng¢ catg machine albo gwinty Sruby peklyby Z tej
strony, z ktdérej sa stabsze.

Trzecim robotnikiem przy tworzeniu arkusza jest cze-
ladnik zbierajgcy. Kiedy stos pieciuset kawatkow sukna
zapetniony zostat arkuszami $wiezo zrobionymi przez
dwoch popizednich robotnikéw, przyciskaja go deskami
i stupkami do tego przysposobionymi i podciggajg pod
prase. Po wycis$nieciu caly ten stos wycigga sie na dru-
gaq strone tejze, gdzie jest robotnik zbierajacy. Ten lewg
rekg zdejmuje ptat sukna i rzuca go na stotek, bedacy
blisko robotnika wyktadajagcego. Powiadam rzuca, ale
tak wprawnie i zrecznie, ze go nie przekreci ani po-
wikta, ale — ze tak powiem — na ptask potozy. Prawg
rekg bierze za arkusz mokry papieru, unosi zwolna, do-
poki drugi rég jego od sukna nie odstat, a wtedy lewg
reka chwyta zan i $miato unosi, dopdki caty arkusz sie

nie oddzieli. Potem go kladzie na stoteczku nieco po-
chylonym ku ziemi i kiadzie go tak, aby nigdzie nie
miat zadnych zmarszczkéw, nastepnie oddziela drugi

arkusz sposobem wyz opisanym i ktadzie na pierwszym,
dajac baczenie, aby jeden padat zupetnie na drugi
w zadng strone nie wystajac, inaczej tworzytby arkusze
z brzegami obszarpanymi, co byé nie powinno.

Z tego opowiadania zdaje sie ze ta praca jest naj-
prostsza i najlzejsza. Przeciez tak nie jest, potrzebuje
ona dtugiej wprawy i zdolnosci, dlatego czes¥%5 sie wi-
dzie¢ zdarza po fabrykach dwdch pracujgcych na tym
miejscu, to jest ucznia, ktdry odrzuca sukna i czeladnika,
ktéry zbiera arkusze. To najczeSciej sie zdarza wtedy,
gdy sie robi formg dubeltowa, przez to zeby robotnik
wyktadajacy nie czekat na sukna, dodaje sie w miejscu
wiasciwym pomocnika. Zebrane arkusze same po kaz-
dym zaprasowaniu przedzielajg sie suchym arkuszem
papieru i zebrawszy takich oddziatéw czyli ryz 10, pod-
daje sie pod prase, ktéra ma by¢ bardzo silna. Po kwa-
dransie wyjmuje sie i oddaje do innej sali gdzie prze-
znaczone do tego kobiety zbierajg arkusz po arkuszu
z paki SciSnietej i ktada na druga, co sie zowie prze-
ktadaniem. Rzecz ta na pozér tak prosta, a nawet nie-
potrzebna, jest przeciez niezbedna w fabrykacji papieru.
Od niej zalezy réwno$¢, gtadkos¢ i piekniejszy pozér
papieru. Papiery prostego gatunku raz tylko sie pra-
suja i przektadaja, lepszego dwa razy sie prasuja i prze-
ktadaja, po czym rozdzieraja pd paki uprasowanej po
arkuszy 4 lub 5, nie wiecej i w suszarni rozwieszaja.
0 suszarni i suszeniu papieru bedzie mowa w osobnym
rozdziale. Teraz sie zwrdé¢my jeszcze do stagwi dla
uczynienia ostatnich postrzezen.

Rozdziat XV

0 masach ttustych i chudych tudziez o czyszczeniu
stagwi

Masa ttusta lub chuda sa to nazwy robotnikéw, a ro-
zumie sie przez to, ze masa ta lub owa zatrzymuje wode,
a druga opuszcza ja z tatwoscig. Tym sposobem jedna
1 druga przedstawia rozne niedogodnosci, ktére usunagé
nalezy, aby robota szta pospiesznie i dawata prace do-
konang doktadnie.

1 tak papiernicy zowig masy ttuste te, ktore zatrzy-
mujg wode obficie i uporczywie; sa one tatwe do utwo-
rzenia arkusza papieru, ale przy wyktadaniu obsuwa sie
masa i czesto daje arkusze defektowe. Masa ttusta po-;
wstaje ze szmat, ktore byty gnojone. Przeciwnie, masy
chude powstajg * ze szmat, ktore zadnej zmianie nie
ulegty ni przypadkowo, ni naumyslnie i co sie zowie po
papierniczemu szmaty surowe; te dajg mase ktora z tat-
woscig opuszcza wode, przeto robotnik czerpajacy po-
winien by¢ bardzo zreczny w utworzeniu arkusza papie-
ru, gdyz postepujac wolno, wdédda mu ociecze z formy
pierwej ,nim mu sie arkusz papieru utworzyt.

Czyszczenie stagwi jest niemniej wazng rzeczg w ro-
bocie papieru, dlatego oczyszczanie to co dni 15 miejsce
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mie¢ powinno, przypuszczajac nawet, ze si¢ ciagle robi
papier lepszego gatunku, gdzie jest masa czysta, a to
z tego powodu ,ze istoty roslinne majg przy sobie pier-
wiastek zwany u chemikéw gluton. Ten sie wydziela
przy mieleniu szmat i zostaje w wodzie rozpuszczony.
Ten to pierwiastek jest przyczyng, ze widkna najdrob-
niejsze splatajg sie miedzy sobg i tworzg papier. Spla-
tanie to czyli powiktanie, widziane przez mikroskop, jest
zupetnie podobne do tkaniny, ktérag wykonywujg kape-
lusznicy ze sierSci — to by nie miato miejsca, czyli po
prostu moéwigc, arkusz by sie nie utworzyt, a jesliby sie
stat, nie miatby Zzadnej sity, zadnej mocy, zadnej spoj-
nosci, powiew wiatru zniszczytby (taki) papier. Z tego
wniosek, ze gluton jest potrzebny rzeczywiscie ale nie
w zbytku, a w 15 dni ciagglej roboty osadzi go sie tyle
w stagwi na dnie i na bokach, a zarazem tyle z nim Aa-
taczy sie innych nieczystosci, ze nie mozna inaczej po-
stapi¢, tylko przerwac¢ robote papieru i stagiew oczy-
§ci¢, c6z dopiero gdy sie robi papier klejony w masie.

Czyszczenie to dzieje sie jak nastepuje. Robotnicy,
zamierzajac czysci¢ stagiew ,juz nie dolewajg masy, tylko
starajg sie wyrobi¢ bez dolewania tyle, ile si¢ to da,
pospolicie 3 ryzy, a potem zostawiaja wszystko w spo-
czynku np. po6t godziny. Wode czysta z wierzchu' wy-
puszczaja otworami na to urzadzonymi w stagwi, reszte
masy wyczerpujg i zlewajag do worka. Woda odciecze,
a masa jesli jest czysta, zostawia sie do dalszego uzytku.
Je$li (jest) pomieszana z osadem stagwi, bierze sie do
bibuty. Potem wodg czystg i szczotkami myje sie na-
lezycie dno i boki, albo jedli stagiew jest ogrzewana za
pomocg machiny parowej, wtedy do pewnej ilosci wody
zawartej w stagwi puszcza sie para tak dtugo, dopdki ta
nie bedzie bliska punktu wrzenia i takowg myja i oczysz-
czajg nalezycie.

Rozdzigt XVI
O brzegach arkusza papieru

Wzigwszy libre papieru w reke, jesli widze ze ma
brzegi ze wszech stron gtadkie, wtedy czuje jaka$ przy-
jemno$¢ i podwyzsza sie moje zdanie o wartosci i do-
broci przedmiotu ,ktory trzymam w reku. | przeciwnie
najlepszy gatunek na catej powierzchni gtadki i réwny,
papier zrobiony z najlepszej masy, ale z brzegami nie-
réwnymi, obszarpanymi, daje niekorzystne wyobrazenie
o catosci. Otéz rzecz tak matej wagi i na pozor nic nie-
znaczaca ma wielki wptyw na pomys$Iino$¢ catej fabryki.
Trzeba przeto usilnie da¢ baczenie, aby ramy przykry-
wajace forme przystawaly doktadnie, co robotnicy na-
zywajag rownym krajaniem; zeby robotnik czerpajacy
przez zdejmowanie tychze w niczym nie nadwerezyt ar-
kusza papieru; zeby wyktadajacy przez posuniecie
w ktérakolwiek strone nie nadpsut brzegéw juz to for-
ma, juz przyktadajac innym suknem; zeby zbierajacy ro-
botnik w wzieciu palcami nie naddzierat, a nawet i nie
marszczyt brzegéw, bo to juz naprawic sie nie da. Nadto
wiemy, z doswiadczenia, ze arkusz schngc zaczyna sie
wysusza¢ nie z innego naprzéd punktu tylko od brze-
goéw, schngc skurczg sie, wiec to skurczenie na brze-
gach jest najmocniejsze. Wiemy, ze arkusz przez wy-
schniecie zmniejsza swag wielko$¢ o 1/32, a zatem chcac
papier otrzymac¢ danej wielkosci, forma jego by¢ powin-
na wieksza o 1/32. Oto jest wszystko, co powiedzieé
mozna o brzegach papieru, nadmieniajqc ze w wielu fa-
brykach, aby ryzy mialy brzegi réwne, skrobig je na-
rzedziami zelaznymi naumysinie na ten cel sporzadzony-
mi, a w innych fabrykach jeszcze lepiej, bo papier obrzy-
naja.

Rozdziat XVII
lle robotnicy maja wyrobi¢ dziennie

Pospolicie w fabrykach pierwszego rzedu, liczba 20
odci$nien czyli ram na dzied jest wyznaczona, a kazda
rama (po) 500 arkuszy, rozumie sie papieru cienkiego
do pisania lub drukowego, ktérego wielko$¢ nie prze-
chodzi arkusza stemplowego, Jezeli za$ papier ma by¢
wymiaréw wielkich i grubo$¢ jego oznaczona, a tym sa-
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mym i waga ryzy, wtedy wyrabia sie daleko mniej.
W niektérych fabrykach wolno jest robotnikom wyra-
bia¢ wiecej niz 20 ram dziennie, w innych za$ zabronio-
ne, a to aby przez po$piech nie zrobiono arkuszy defek-
towych, stowem aby praca byta starannie wykonana.

Nadto jedne fabryki pracujg i w dzien i w nocy, inne
tylko w dzien, inne na koniec zaczynajg robote o godz. 2
rano w kazdej porze roku i konczag o 2 po potudniu.
Wszystkie te zwyczaje, przyjete w tej lub owej fabryce,
rozumie sie nie majg wptywu na dobro¢ papieru, przeto
Zq_wolne do przyjecia lub odrzucenia w kazdym zakta-
zie.

Rozdziat XVIII
@) suszarni i suszeniu papieru

Dwa sg sposoby suszenia, to jest powszechny wszedzie
uzywany, drugi bedacy we zwyczaju tylko w Holandii.
Pierwszy sposéb jest ten, ze na suszarnie przeznacza sie
pospolicie cate poddasze papierni, dajagc wolny przystep
powietrzu zewnetrznemu, a nawet przecigg czyli cyrku-
lacje; nadto poddasze to zapetnia sie od samego wierz-
chu az do dotu sznurami do rozwieszania, tak ze gdy
wielka ilos¢ papieru jest dana do zawieszenia, cate pod-
dasze jest zupetnie zajete, czyli wypetnione papierem.
Stad powstaje wielka ilo$¢ pary wodnej i aby tej daé
wolne odejscie, otwierajg okna czyli przeciggi i papier
schnie dosy¢ predko, inaczej dni kilkanascie pozostawat-
by wilgotny.

Rozwiesza sie za$ papier na sznurach konopnych albo
na witosianych dla trwatosci, albo na drazkach czyli
tyczkach dobrze wygtadzonych. Bytoby rzeczg obojetng
zawiesza¢ na sznurach lub tyczkach, gdyby mozna byto
mie¢ sznury tak grube, jak te tyczki, bez powiekszenia
kosztdw, bo im ciensze s sznury, tym zgiecie papieru
jest wieksze, co daje zmarszczki, ktérych pdzniej zadne
prasowanie i gtadzenie pozby¢ nie zdota. Na drazkach
za$ rozwieszony papier ma zgiecie szerokie i zaokraglo-
ne i zmarszczkéw zadnych.

Rozmaite sg sposoby urzadzenia suszarn, opisze tu naj-
lepszy jaki mi sie widzie¢ zdarzyto. W wielkich fabry-
kach dzielg poddasze na 2 lub 3 pietra, tak aby robotnik
stojac mogt dosiegnaé do najwyzszego sznura i zawiesié.
Dzi$ tych pieter nie stawiajg, a natomiast stupki od dotu
do gory w odlegtosci stopy jednej. Te majg drazek, po
srodku ktorego przytwierdzony jest sznur zaciggniony na
bloczek, bedacy na wierzchotku jednego ze stupkéw;
konce rzeczonego drazka majg rowniez bloczki, chodza-
ce w wydrazeniu prostopadtych stupkéw, a to dlatego
aby ten nie wyboczyt w zadng strone i w podnoszeniu
i opuszczaniu nie przedstawiat zadnego oporu. Od kor-
cow rzeczonego drazka az do dotu ida sznury, a do nich
przymocowane s poprzecznie tyczki. Przy rozwiesza-
niu wiec jest 2 ludzi, jeden trzyma za sznur, spuszcza
caly aparat dragzkéw az do wysokosci, gdzie robotnik
drugi bez trudu zawiesza. Skoro pierwsza tyczka za-
petniona zostata, podciagga wyzej dla napetnienia drugie-
go i tak dalej az do ostatniego, potem uwigze mocno
sznur do kotka na ten cel umieszczonego i przystepuje
do innych. Tym sposobem zawieszanie i zbieranie dzieje
sie bardzo predko i bez trudu.

Suszarnie holenderskie tem sie réznig od innych, ze sg
zbudowane na ziemi, maja okna i przeciagi, ale te po za-
wieszeniu papieru szczelnie zamykajag, a dla dania
miejsca parze wodnej zostawiajg na samym szczycie Su-
szarni miejsce dosy¢ rozlegte, gdzie sie papier nie za-
wiesza. Suszenie holenderskie jest bardzo powolne, co
sprawia, ze arkusze ich nie zbiegajg sie tak mocno jak
inne i papier ten po wyschnieciu nie jest ostry i chro-
powaty.

Rozdziat XIX
(0] kleju i Klejeniu

Nie bede tu opisywat sposobu klejenla starodawnego
za pomocg zelatyny, czyli po prostu méwiac za pomoca
karuku albo kleju wyciagnietego z baranich nézek. Spo-
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séb ten juz wszedzie zarzucono, bo zAaleziono inny pro-
stszy, tafAszy, mniej ambarasujgcy i skracajacy robote
okoto papieru o dni 8 lub wiecej, co jest rzecza zbyt
wazng w zawodzie przemystowym.

Dawniej postepowano tak. Zrobiony papier suszono,
pbzniej rozdzierano ,a nawet nieco prasowano dla wy-
prostowania, nastepnie maczano w kleju, prasowano
znowu i rozdzierajac ryzy na czesci po 4 lub 5 arkuszy
znowu suszono. A tu bylv niedogodnosci takie: mokry
taki papier, gdy zmarzt tracit klej zupetnie; wielki i su-
chy wiatr klejenie ostabiat; mocny upat kurczyt klej tak,
ze jeden i ten sam arkusz byt w 2 lub 4 miejscach zakle-
jony, a w innych nie; czas niepogodny i wilgotny spra-
wiat, ze papier musiat pozosta¢ zawieszony dni 15,
a czasem 3 tygodnie. Dodajmy do tego, ile to arkuszy
sie naniszczyto ,ile pracy i rak ludzkich potrzebowano.
Nadto do takiego klejenia potrzebowano osobnej sali,
a do przyrzadzenia kleju znacznag ilo$¢ drzewa.

Nowy klej wszystkie te niedogodnos$ci usunagt. Sposéb
ten nazywa sie klejenie w masie i w tej mierze poste-
puje sie nastepujacym sposobem. Wez kociot, mogacy
obejmowac¢ np. garncy 30, wiej do niego wody czystej
kwart 12, wsyp do niego sody krystalizowanej funtéw
12% i poddaj ogien. Gdy sie soda rozpusci i zagotuje,
dosypuj po trochu ttuczonej na proch zywicy, kalafonii
lub glutonu tak aby¢ doszedt do funtéw 30. Mieszajac
ciggle topatka, gdy sie wszystko rozpusci i zagotuje
wielkim warem, kociot z ognia zdejm, rozciek otrzymany
wylej do szaflika i przykryj. Na drugi dzien na wierz-
chu szaflika znajdziesz czerwong .wode, te zlej i obmyj
zimng to co pozostato. Jest to mydio zywiczne. Tako-
we zanie$ do wielkiego kotta, majacego np. kwart 400
wody ogrzanej az do punktu wrzenia, ale bynajmniej nie
gotujacej sie. Tu miej sito z dnem metalicznym, w nie
ktadz po trochu mydto zywiczne, postaw je na 2 drgz-
kach nad kottem i czerpakiem z kotta czerp i nalewaj.
Gdy jedna cze$¢ sie rozusci, wez drugg az wszystko roz-
puscisz. Rozciek ten powinien by¢ biaty jak mleko.
Z innej strony miej w szafliku maki kartoflanej albo
krochmalu funtéw 30 wodag rozwiedzione. Te kiadZ na
sito metaliczne i czysta wodg polewaj, az wszystko
w kociot wejdzie. Podczas tego ostatniego dziatania to-
patg wielkag silnie w kotle mieszai. Klej ten ma postac
kleju z maki utworzonego, ale tak rzadkiego jak woda.

Kiedy mam mase papierowg Klei¢, patrze do cylindra
i widze, ze za godzine bedzie gotowa do wypuszczenia;
wiec wsypuje do niego atunu funtéw 4 tluczonego, a na
kwadrans przed wypuszczeniem dolewam do holendra
szaflikbw 3 lub 4 opisanego kleju, stosownie jak jest
wielki holender i jak wielkg ilos¢ zawiera szmat. Po
czym papier jest uklejony, to jest pierwej nim zrobiony
zostat. Wypuszcza sie masa do stagwi i jesli to jest po-
czatek roboty, do stagwi réwniez dodaje sie 2 funty thu-
czonego atunu. Nastepnie robi sie papier sposobem zwy-
czajnym, suszy sie, prasuje i jest gotdw do pisania. Nie-
policzone ostroznosci, zachody, trudy jak przy klejeniu
dawnym nie majg tu miejsca.. Przeciez wielu jest jeszcze
fabrykantéw, starych rutynistéw, ktérzy za nic w Swiecie
nie porzucg dawnego klejenia, nie dajac nawet przyczyny
dlaczego. Tych strata majatku nauczy, ze nie nalezy
uporczywie pogardza¢ wynalazkami terazniejszego wieku,
ktory tak wielkie w kazdym wzgledzie poczynit postepy
i udoskonalenia. .

Rozdziat XX
Bielenie

W rozmaitych fabrykach przyjeto rozmaite sposoby
postepowania przy bieleniu. | tak w jednych bielg za
pofaoca gazu chloru, w innych za pomocag chlorku wap-
na. Jedni uzywajg poprzednio sity pary wodnej, pota-
czonej z jakimkolwiek alkali, (jak) np. soda, potaz, wap-
no niegaszone itd.; inni znowu po prostu pra¢ kaza tyl-
ko w biezacej wodzie, nim je wezmg do dalszego biele-
nia. Jedne z tych sposob6éw wymagajg osobnych apara-
téw, drugie sg za kosztowne itd.
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Ja tu opisze sposéb najprostszy, najtanszy, nie wyma-
gajacy wielu ragk ani zadnych narzedzi i aparatow, a ze
ten daje mase najbielsza, kazdy fabrykant moze uczy-
ni¢ probe Kkilku innych i ten niechybnie za najlepszy
uzna. Oto postepowanie. Szmaty przebrane i podzielo-
ne na gatunki i porzniete zanosi sie do kotta mogacego
miesci¢ cetnaro6w np. 5; na to nalewam mleko wapien-
ne zrobione jak nastepuje. Jes$li szmaty byty grube, np.
z worow, wtedy na kazdy cetnar (100 funtéw) bierze
sie funtéw wapna niegaszonego $wiezego 25; jesli byty
konopne, ciensze i czySciejsze, na cetnar bierze sie fun-
tébw 20, jesli Iniane funtéw 15. Wapno powinno by¢
Swiezo wypalone ,a przynajmniej mocno sie rozgrzewa-
jace, gdy jest wodag zlane. Warunek ten jest konieczny,
bez czego nie bedzie dobrego skutku. Wapno rozrabia
sie - w o0sobnym naczyniu i cedzi przez sito metaliczne,

a to dla oddzielenia kamieni, piasku i innych nieczy-
stosci. Reszta kotta dopetnia sie wodg i poddaje sie
ogien. Gotowanie trwa¢ powinno wielkim warem go-
dzin 4, po czym odcigga sie woda z kotta za pomoca

rury z kruczkiem, a szmaty wyciggaja si¢ widtami zelaz-
nymi wprost do holendra, ktéry myje i miele, to jest
rozbija na pot

Jesli papiernia ma machine parowg czyli parownice,
wtedy ustawia sie poza fabryka na wolnym powietrzu
kadz drewniang, silnie obita obreczami zelaznymi
i z przykrywa. W nia ktadzie sie¢ szmat porznietych
cetnarow tyle, ile zmiesci¢ moze np. 12—15; im wiecej,
tym lepiej, potem nalewa jg sie mlekiem wapiennym
podtug proporcji i sposobu wyzej opisanego, przykrywa
sie wiekiem i puszcza (sie) para z machiny. Gotowac
nalezy godzin 4, a potem wydobywac i do holendra prze-
nosi¢. Holender w 2 godziny juz dostatecznie wymyt
i rozbit wiozone don szmaty, przeto wypuszcza sie (je)
do skrzyni na ten cel urzadzonej dla ocieczenia. Jesli
za$ natychmiast potrzebujg je bieli¢, wtedy dla odtgcze-
nia wody nalezy je prasowa¢. Szmaty do bielenia po-
winny by¢ suche ,to jest niezupetnie, ale tak, ze je Sci-
sngwszy silnie reka zadna kropla nie upadnie. Upraso-
wane lub samoocieczone nalezy porozrywaé, poszarpac,
co sie dzieje rekami ludzi albo w fabrykach ulepszonych
majg do tego machine zwang wilk. Opis tej potoze
pézniej.

Z innej strony urzadza sie kilka stagwi debowych oku-
tych silnymi obreczami zelaznymi, wysokos$ci cali 50,
szerokich u géry cali 40, u dotu cali 32. Stagwie te
moga by¢ i sosnowe lub z innego jakiego drzewa, lecz sg
niedtugotrwate; najwiecej rok lub p6ttora wytrwa¢ moga,
taka jest dziatalno$¢ chloru. Debowe za$ wytrwajg lat 5
i wiecej. Na 2 cale od dna stagwie rzeczone majg krucz-
ki z bragzu albo drewniane wisniowe. Stagwie te sg
ustawione na podstawach czyli legarach silnych, wysoko
od ziemi na tokie¢. Liczba tych stagwi w matej fabryce
jest 3, w wiekszych do 5i 7.

Nadto mie¢ nalezy stagiew tak nazwang rozczynowa,
ktéra tyle jest szeroka co i poprzedzajace, ale dwa razy
wyzsza i od strony przystepnej ma trzy otwory jeden
nad drugim w odlegtosci 6 cali. Stagiew te napetnia sie
wodg czysta i wsypuje sie do niej na pierwszy raz chlor-
ku wapna funtéw 45, mocy stu stopni podtug chlorome-
tru pana Gay-Lussac’a. Wymiesza¢ doktadnie, aby nic
nie byto gruczotkéw chlorku wapna, ale wszystko roz-
wiedzione zostato jakby mleko wapienne, potem przy-
kry¢ wiekiem na to przygotowanym i zostawi¢ w spo-
czynku godzin 3. Przez ten przecigg wszystko sie ustoi.
Woda z wierzchu plywajaca jest przezroczysta, koloru
zielonkowatego i jest. gotowa do nalewania na szmaty,
ktére sg umieszczone w staggwiach wyzej wspomnianych,
poszarpane i porozrywane i tyle suche, ze $cis$niete
w rece jak najsilniej nie wydadzg ani kropli wody,
0 czy sie juz wspomniato. llo$¢ szmat w stagwi zawarta
powinna by¢ wiadoma, a to dla tego, zeby wiedzieé, jak
wode chlorowg wzmacnia¢ wypadnie po uzyciu. Nale-
wajagc wode nasycong chlorkiem wapna na szmaty, mie-
sza¢ je czyli porusza¢ nalezy drazkiem na wszystkie
strony, aby da¢ niejako przystep zmuszony wszystkim
czeSciom szmat ze wspomniang woda. Potem sig przy-
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krywa wiekiem i zostawia w spoczynku godzin 12.
Po uptywie tego czasu otwieram kruczek, woda ocieka
w szaflik podstawiony i takowg leje na powrot do stagwi
wielkiej. Jesli w Kkilku staggwiach byty nalane szmaty,
ze wszystkich odciggnieta wode leje do wielkiej stagwi,
a potem czynie obrachowanie, W pierwszej stagwi byto
funtow 100, w drugiej 120, w trzeciej 150, czyli cetna-
row 3 i funtéw 70. Na kazdy cetnar biore chlorku
wapna funtéw 3, a na funtow 70 funtéw 2, czyli razem
funtéw 11 i to sypie do wielkiej stagwi. Mieszam dtugo
i doktadnie, przykrywam i zostawiam w spoczynku go-
dzin 3, po czym rozciek jest wzmocniony, czyli w tej sa-
mej sile jak byt wtedy, gdy do niej 45 funtéw chlorku
wsypatem, czyli rozciek jest gotowy do nowego nale-
wania. Tak sie ciggle powtarza, dopoki nie utworzy sie
osadu wapiennego tyle, ze do drugiego lub wyzej otworu
dosiega. Wtedy wode czysta odciggam, wapno czyli
osad wyrzucam po dostatecznym obmyciu woda, ktora
ma by¢ wrécona na powrot do stagwi. Ta robota ledwie
co 6 miesiecy przypadnie. Uwazaé¢ nalezy wiec, ze
tylko przy zaczeciu sypie sie 45 funtéw do stagwi, poz-
niej na kazdy centnar dodaje sie funtow 3 chlorku,
jesli  szmaty byty proste, grube, najnizszego gatunku;
jesli lepsze lub Iniane, dodaje sie tylko funtéw 2 na kaz-
dy centnar.

Nadto jesli mam robi¢ papier prosty, wtedy bielenie
to, czyli nalanie wodg chlorowsg, dzieje sie tylko raz je-
den; jesli mam otrzymac papier piekniejszy, delikatniej-
szy, bielszy, wtedy nalewanie to powtdrzy¢ nalezy 3 lub
4 razy, stowem dopoty, poki nie otrzymam tyle deli-
katnej masy, jakg mie¢ zadam, gdyz to wiedzie¢ nalezy,
ze nalewanie wodg chlorowg podwyzsza gatunek szmat;
czyli od czasu wynalezienia tego sposobu bielenia, nie
ma juz gatunkéw szmat, z kazdego bowiem moge otrzy-
mac taki papier, jaki zadam.

Na koniec ubielone szmaty ktade do holendra, ktéry
miele na calg mase np. funtdw 80. Dopuszcza sie wody
tyle, ile nalezy i cylinder idzie w bieg. Skoro wszystko
sie rozbito nalezycie i dobrze z woda pomieszato, co sie
staje pospolicie w minut 20, uwaza sie, czyli masa ma
dostateczng biatos¢. Jesli nie, tak postepuje; biore szaf-
lik wody petny, wen wlewam kwasu siarkowego stezo-
nego na 66° np. pot szklanki, to jest tyle, aby pokoszto-
wana ta woda byta kwasna nieco mniej niz ocet i po
trosze dolewam do holendra. Natychmiast wydzielaé
sie pocznie gaz, niedokwas chloru, ktory szczypie w oczy
i dziata na ptuca, ale to trwa niedtugo i w tejze chwili
cata ilos¢ szmat zawarta w holendrze staje sie biata jak
$nieg, biata, ze jej blasku oko znie$¢ nie moze. W tym
razie da¢ bieg nalezy cylindrowi przez kwadrans, a to
w celu dania czasu do dziatania kwasu na chlor i wapno;
a potem otwiera sie szyba i kruczek dodajagcy wody do
holendra i myje sie nie dtuzej jak kwadrans, po czym za-
myka sie szyba i kruczek od wody. Kwas juz wydalony
zostat, nastepnie zniza sie 0§ z nozami i miele przez go-
dzing, potem dodaje sie atunu funtéw 4, w kwadrans
p6zniej dolewa sie kleju ceberkéw 3 lub 4, stosownie ile
jest szmat w holendrze i daje sie bieg holendrowi przez
kwadrans, aby dobrze masa potgczyta sie z klejem. Po
uptywie tego czasu wypuszcza sie (mase) do stagwi lub
skrzyni i robig sie arkusze, jak sie to wyzej opisato.

Rozdziat XXI
Ostatnie przyrzadzanie papieru

Miejsce, gdzie papier odbiera ostatnie przyrzadzanie,
jest to sala majaca 40 stop diugosci, 20 szerokosci. Po-
winna by¢ widna i sucha, a w zimie lub w dni zbyt wil-
gotne dobrze ogrzana, aby papier nie naciggat wilgoci.
Od strony okien idzie stét szeroki na 4 stopy, przed nim
siedzg kobiety lub mezczyZzni uzyci do pracy w tym miej-
scu. W miejscu najdogodniejszym, pospolicie przy mu-
rze i posrodku sali, sg umieszczone 2 lub 3 silne prasy.

Sciaggniety papier z suszarni i tu przyniesiony jest na-
przéd rozdzierany na arkusze i poddaje sie pod prase,
aby sie wyréwnat. W pare godzin wyjety oddany jest
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w rece kobiet przy stole. Kazda z nich ma ndéz ostry
i konczasty do czyszczenia, W tym razie tak postepuje:
bierze arkusz i podnoszac do gory i do Swiatta patrzy
czy nie ma jakich wad wewnetrznych; jedli ma, kladzie
go i nozem zbhiera wiosy, wezty, gtadzi wszelkie nie-
réwnosci, ale nie z wielkim staraniem i kladzie go na
nr 2. JeSli przejrzany ku Swiattlu arkusz nie ma zad-
nych wad, wtedy oczyszcza go nozem najstaranniej, naj-
pilniej ze wszelkich nieczystosci i matych wad i kladzie
go na nr L Na koniec arkusze naddarte ,z dziurami lub
plamami widocznymi odktadajg sie na nr 3. Tak roze-
brany papier i od wszystkich robotnikéw odebrany i zto-
zony w stosy podtug numeréw i poznaczony idzie pod
prase, przektadajac co arkuszy 500 deskami debowymi,
a lepiej jeszcze metalowymi dobrze wygtadzonymi i za-
prasuje sie tak silnie, jak tylko prasa wytrzyma¢ moze.
W tym potozeniu zostaje godzin 6. Po czym otwieraja
prase, wyjmuja papier i przektadajg, to jest czynig toz
samo prawie, kiedy mokry papier przektada sie i pra-
suje.

Czynno$¢ ta na to jest potrzebna, aby coraz nowa
powierzchnie wystawi¢ na zetkniecie z innym arkuszem,
przez co sie papier staje gtadszy i réwniejszy. Po prze-
ktadaniu poddaje (si¢) go jeszcze raz pod prase, ale juz
tylko na godzin 3, baczac, aby co p6t godziny zapraso-
wac lepiej o tyle, ile sie to da zrobic.

Potem papier jest zupetnie gotéw. Liczg go na libry,
dzielg na poHiberki. Liczenie to czyni sie palcami lub
szpilkag. Dwadziescia liber tworzy ryze. W takich pa-
kach jeszcze raz poddaje sie (papier) pod prase, ale na
czas krotki na kwadrans lub minut 20, bo tylko dla na-
dania Scistosci ryzom. Na koniec ryzy pierwszego wy-
boru sa obwinigete papierem kolorowym, drugiego pa-
pierem takimze samym co i w ryzach, arkusze czyli ryzy
defektowe zostajg tylko po prostu zwigzane szpagatem.
Nastepnie tak opatrzony papier idzie do skiadu, a stad
dostarcza sie do handlu.

Tu wspomnieé¢ nalezy o prasach silnych i o machinach
gtadzacych papier. To, co powiedziatem o prasie stu-
zacej do papieru mokrego, zastosowa¢ mozna do pras
do papieru suchego z tg roznica, ze potozenie miejsca
pozwala przy prasie wodnej uzy¢ sity kota wodnego za-
miast rgk ludzkich, miejsce za$ to, gdzie suchy papier
odbiera ostatnie przyrzadzanie, jest zbyt odlegte od
gtéwnej sity poruszajacej, aby prasom w sali bedgcym
mozna byto daé zetkniecie jakie z nig. Przeto wszystkie
takie prasy przy glowie zelaznej majg otwory na krzyz
wielkiego wymiaru, aby drag dtugi i gruby moégt przez
nie przechodzi¢ i kiedy juz kilka oséb razem dziataja-
cych nie moga go poruszy¢, to jest opusci¢ nizej $rube,
czyli jeszcze mocniej zaprasowac, wtedy sie uzywa
windy.

Prasy do papieru suchego powinny by¢ bardzo silne,
a ze to zalezy od gwintéw Sruby, przeto te by¢ powinny
grube i prawie roéwno odlegte od siebie. Nadto jesli
prasa tak zwana wodna ma osade z drzewa a to dla
ciggtej wilgoci, tu moga by¢ cate zelazne to jest sama
$ruba, stupy i dwa progi, goérny i dolny. Stupy ponie-
waz majg mie¢ znaczng grubo$¢ i szeroko$¢, przeto za-
miast nich w prasach zelaznych daje sie 4 kolumny ze-
lazne, u dotu i u gory zakoriczone silnymi ptatami zelaz-
nymi, poniewaz te prasy sa zelazne i lane.

Cata wiec machina stanowi jedng sztuke oprocz Sru-
by, ktéra ma by¢ z dobrego zelaza kutego a gwinty
wytoczone; dolny prog wprawia sie w jedng sztuke ka-
mienia i zalewa olowiem. Rozumie sig, ze kamien po-
winien by¢ granit lub inny, ale tak wielki i silnie w zie-
mi ustawiony, aby przy wywieraniu wielkiej sity nie
drgnat na swej posadzie. Ta wielka sita w prasach do
suchego papieru do tego jest potrzebna, ze mocne przy-
ci$nienie papieru stanowi jego gtadko$¢. Z postepem
wynalazkéw potrafiono zastosowaé prase wodng czyli
hydrauliczng. —

Co do papieru na kazdy cal kwadratowy powierzchni
wywiera ona 72.000 funtéw cisnienia. Przypuszczajac,
ze arkusz ma 200 cali kwadratowych powierzchni, przeto
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na caty arkusz cisng¢ bedzie 14.400.000 funtéw i stad to,
ze papier prasowany w machinie hydraulicznej jest gtad-
szy i piekniejszego pozoru, nizeli wychodzacy spod pras
zwyczajnych, nawet najsilniejszych. Zyczyé by nalezato,
aby wszedzie papiernie tej prasy uzywaty, nieszcze$ciem
machina ta kosztuje 6.000 ztotych, co wynosi wiecej niz
3 prasy zwyczajne, silne i dobrze wykonane. Spodzie-
wac sie nalezy, ze =z czasem prasy te bedag tansze,
a tym samym wejdg w uzycie czestsze.

Innym narzedziem do gfadzenia papieru w papierniach
starym sposobem pracujacych jest miot, w nowych po-
prawnych — walcownia.

Mtot moze by¢ drewniany lub zelazny, byle tylko
strong, ktdrg uderza, byt szeroki i dobrze wygtadzony.
Poruszany jest przez koto wodne, tak jak mtot w fabry-
kach zelaza do kucia wielkich sztuk. Takim miotem
kujg czyli gtadzg papiery grube, tekture i inne cienkie
do pisania. Przez bicie tracg klej, a nawet stajg sie
miekkie i dziurawig sie. Jedynym przeto $rodkiem do
otrzymania papieru réwnego sg prasy w fabrykach daw-
nych, nowe ulepszone — majg walcownie.

Machina ta jest bardzo prosta. Sa dwa stupy zelazne
mocno przytwierdzone do ziemi, miedzy tymi chodza
walce dwa réwniez zelazne, dete, jedng stope S$rednicy
majgce i na zewnatrz wygtadzone i wypolerowane. Wal-
ce te przycisniete sg Srubami, z géry na doét dziatajacy-
mi. Jeden z walcow odbiera ruch za pomocg paséw od
kota wodnego. W niemoznos$ci uczynienia tego zastoso-
wania poruszane by¢ mogg korbg. Majac walcowac
czyli gtadzi¢ papier, bierze sie arkusz jeden, nie wiecej
i kladzie w tekture na poét zgietg i poprzednio wyréwna-
ny, wygtadzong mocno, tak aby rzeczona powierzchnia
przedstawiata plaszczyzne $liska i ktadzie sie miedzy
dwa walce. Te swym ruchem chwytaja ja i miedzy sie-
bie wciagaja. W jednej chwili juz wszystko jest na dru-
giej stronie, a otworzywszy tekture spostrzec mozna nie
tylko, ze arkusz wyréwnany zostat, ale nadto tak jest
gtadki i blyszczacy, ze piszac na nim ledwie pidro za-
trzymac sie moze.

Jak w kazdej rzeczy tak i w tej powoli sie doskonalo-
no. Budowano bowiem dawniej walcownie, gdzie byty
3 walce, to jest jeden w $rodku papierowy czyli z tek-
tury, a dwa skrajne metaliczne. Tym sposobem otrzy-
mywano jedng strone arkusza zupeinie giadka i I$nigca,
a druga réwna ale mat i nalezalo przepusci¢ drugi raz
przez walcownig, aby z obu stron jednakowy potysk
otrzymac. Dzi$ przekonano sig, ze dwa walce metaliczne
dobrze wygtadzone dajg od razu z dwoéch stron papier
wyréwnany. WiHasciwie mowiac, majac walcownie mozna
sie obejs¢ bez pras. Chyba tylko dla powigzania i uto-
zenia w ryzy papieru moga by¢ jeszcze prasy potrzebne,
ale ten zwyczaj niepredko jeszcze wejdzie w uzycie po-
wszechne.

ROZDZIAL XXII
O robieniu tektury, bibuly i innych prostych papierdw.

Robienie bibuty, grubych papieréw do obwijania i tek-
tury jest nastepstwem koniecznym robienia papieru. Tu
bowiem uzywa sie wszelkich szczatkéw, ktérych gdzie
indziej uzy¢ nie mozna by byto, np. sukna, grube szma-
ty, powrozy, siecie, stare papiery zapisane, albo obrzyn-
ki od papieru, nawet cate arkusze, wybierki za nadto
zepsute, aby z nich jaki inny uzytek zrobi¢ mozna bytlo.

Wyrabianie tego rodzaju ptodow papierniczych jest
dosy¢ korzystne, bo nie wymaga wielu robotnikéw ani
uzdatnionych; pospolicie robote te powierza sie ucznio-
wi. Narzedzia do tej pracy nie sg liczne ani kosztowne.
Jeden cylinder mielagcy na po6t jest dostateczny, gdyz
masa nie powinna by¢ tak miatko umielona jak do pa-
pieru. Formy moga by¢ precikowe, w ktorych odlegtosé
precikbw moze by¢ wieksza niz w tych, jakie sie uzy-
wajg do papieru, a to dlatego aby da¢ fatwiejsze ocie-
kanie wody. Masa w stagwi jest daleko gesSciejsza niz do
papieru.

131
Jesli sie robi bibute zwyczajng, pospolicie tak sie
postepuje jak przy papierze, to jest kazdy utworzony

arkusz przektada sie suknem; jesli sie robi papier gruby
do obwijania, wyktada sie kilka arkuszy jeden na drugi
stosownie jak grubym go mie¢ chcemy; jesli robi sie te-
kture grubg, wyktada sie 10—12 lub wiecej arkuszy je-
den na drugi, nim sie suknem przetozy. Po wyprasowa-
niu i wytozeniu prasuje sie je jeszcze same, a potem
dzieli na sztuki i suszy na stoncu; dlatego praca ta po-
winna by¢ wykonywana raczej w lecie niz w zimie, gdyz
tektura suszona na stoncu jest bielsza i twardsza, co sta-
nowi jej dobro¢. Jesli pora roku lub niepogodny czas
nie pozwalajg suszy¢ je na stoncu, nalezy tedy rozwie-
sza¢ je na gorach i suszarniach, gdzie przecigg powietrza
jest fatwy, ale i tak kupcy umiejg tatwo rozroznic¢ tek-
ture suszong na stoncu od tej, ktéra schta w cieniu.

Gdy tektura wyschia nalezycie, poddaja ja pod prase
silng dla wyréwnania, a kiedy sie dostarcza tego rodzaju
materiatu dla fabrykantdw sukna, jedwabiu, do wyro-
béw kartoniarskich, wtedy jeszcze odsytajg go do wal-
cowni. Ta czyni tekture gtadka, $liskg i twardsza.

Niektore fabryki dla nadania twardosci temu wyro-
bowi sypig do holendra wapno i rézne ziemie. Jeéli na
100 funtdw szmat jest tylko dodane 25 funtéw ciat
obcych, wtedy jeszcze czyn ten Scierpie¢ mozna, gdy
wiecej, karton czyli tektura nie ma wartosci, a w kaz-
dym razie nieprawda jest, aby mineralne te dodatki czy-
nity tekture twardga, przeciwnie tym sposobem nadaje
sie tylko wiekszg wage ale karton jest tamliwy. —

Tektury zbyt prostego gatunku, czyli zrobione z masy
czarnej niemitego wejrzenia, pokrywajg sie arkuszami
papieru z kazdej strony, to jest arkusze te sg przykle-
jane za pomoca krochmalu. Takze tektury majace stu-
zy¢ do prasowania i gtadzenia sukna i jedwabiu sg takze
oklejane papierem.

aW oddzielnej borszurze bedzie ogélne powtérzenie ro-
boty papieru ulepszonymi sposobami, +tgcznie z opisem
zastosowania machiny parowej, jako tez z opisem zakta-
dow papierniczych w Krolestwie Polskima3.

SPIS ROZDZIALOW
(Rozdziaty 1—VIII zostalty pominiete).

Rozdziat I. O papierze u starozytnych.

Rozdziat Il. O papierze egipskim i ros$linie papirus.
Rozdziat Ill. O papierze z bawetny.

Rozdziat IV. O papierze z kory roznych drzew.
Rozdziat V. O papierze chinskim.

Rozdziat VI. O papierze japonskim.

Rozdziat VII. O papierze z azbestu i amiantu.
Rozdziat VIII. O papierze ze szmat i o czasie ukaza-

nia sie jego w Europie.
O szmatach i zapasach tychze.
Rozdziat X. O przebieraniu szmat.
Rozdziat XI. O rznigciu szmat i machinie rebacz.
Rozdziat  XIl. O mieleniu szmat i opisanie cylindra.

Rozdziat IX.

Rozdziat XIIl. O stagwi i jej przyrzadzeniu.

Rozdziat XIV. O przyrzadzeniu stagwi i tworzeniu ar-
kusza papieru.

Rozdziat XV. O masach thtustych i chudych, tudziez
0 czyszczeniu stagwi.

Rozdziat XVI. O brzegach arkusza papieru.

Rozdziat XVII. lle robotnicy majg wyrobi¢ dziennie
(papieru).

Rozdziat XVIII. O suszarni i suszeniu papieru.

Rozdziat XIX. O kleju i klejeniu.

Rozdziat  XX. Bielenie.

Rozdziat XXI. Ostatnie przyrzadzanie papieru.

Rozdziat XXII. O robieniu tektury, bibuty i innych

prostych papieréw,
a — a. Wyrazy dopisane przez Bayera.
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Centralne Laboratorium Celulozowo-Papiernicze

Komunikat Nr u

(Seria A)

Inz. ANDRZEJ WINCZAKIEWICZ

676.12

Badania laboratoryjne nad zastosoiraniem
makulatury do wyrobu papieru gazetoirego

Sprawa wykorzystania makulatury zadrukowa-
nej do wyrobu papieru jest bardzo wazna. Wzgle-
dy ekonomiczne wyraznie przemawiaja za 1jym,
aby ogromne ilosci zuzytych i niepotrzebnych dru-
kéw, a w szczeg6lnosci gazet zostaty powtdrnie za-
stosowane do produkcji papieru. Pozwala to na
zdobycie nowego Zrédta surowca wiéknistego
i oszczedza drewno, ktdre — jak wiadomo — jest
cennym surowcem do wyrobu papieru.

Makaluture zadrukowang uzywa sie od dawna
do gorszych gatunkéw papieréw pakowych oraz do
wyrobu tektury szarej. Natomiast uzycie makula-
tury zadrukowanej do wyrobu papieru nowego
(biatego) jest sprawg $wiezg, chociaz interesuje oma
technikéw blisko od pét wieku. Najwiekszg trud-
no$¢ stanowi odbarwienie makulatury czyli usunie-
cie farby drukarskiej. Zwykta farba drukarska
przyrzadzana jest z dwoch gtdwnie sktadnikow:
pigmentu i cieczy stanowigcej faze rozpraszajaca.
Pigment jest to rozdmbniione subtelnie ciato stafe,
stuzace do nadawania barwy i zageszczania farby,
podczas gdy faza rozpraszajgca jest to ciecz, w kto-
rej pigment tworzy zawiesine.

Pigmentem moga by¢ sadze np: w zwykiych
farbach drukarskich czarnych lub ciata barwne
organiczne i nieorganiczne stuzace do przyrzadza-
nia farb o réznych odcieniach. Jako faze rozpra-
szajgcg uzywa sie zageszczonych olejow roslinnych
jak np. Iniany, tunkowy, rycynowy, do oleju doda-
wane sg sykatywy przyspieszajgce schniecie, zywi-
ce, rozcienczacze i specjalne zwigzki. Najczesciej
stosowang do farb cieczg jest pokost Iniany.

Ot6z okazuje sie, ze Srodki utleniajgce, ktore
pozwalajg utleni¢ sadze, a wiec odbarwi¢ makula-
ture, wplywajg szkodliwie na surowiec widknisty,
a specjalnie na Scier.

Préby odbarwiania makulatury.

Juz okoto 1900 r. O. Witt zaproponowat wyrabiaé
farbe drukarska z barwnikéw tatwo utleniajgcych
sie i nawet przez; pewien czas pismo , Tagliche
Rundschau® byto takg farbg drukowane, co poz-
wolito otrzymywaé¢ makulature tatwg do odbar-
wienia. Byly to jednak do$¢ mate ilosci.

Na podobny pomyst wpadli Amerykanie, ktérzy
wydrukowalilksigzke telefoniczng uzywajac barw-
nika tatwego do utleniania. Nowe wydanie ksigzki
otrzymywali abonenci pod warunkiem zwrotu sta-

rej. W ten sposob zdobywano periodycznie zapas
makulatury tatwej do odbarwienia.

Nalezy jednak podkresli¢, ze barwniiki organicz-
ne sg do$¢ drogie i optaca sie nimi drukowac tylko
papier zrobiony z dobrych surowcow widknistych,
a przeznaczony na drozsze czasopisma.

W niektérych krajach stosuje sie dzisiaj na sze-
rokg skale odbarwianie makulatury, ale tylko
z dobrych surowcow widknistych. Uzywa siie do
tego celu alkaliéw: NaOH, Na2COs, nadtlenkow:
H20,, NasOa, niekiedy krzemianéw Na2Si03. Alka-
lia przerywaja wigzania miedzy wiloknami, uta-
twiaja odczepianie powtoki, wypetniaczy i farby
od witokien, pomagajg one réwniez w rozpraszaniu
czasteczek oraz reaguja w pewnych wypadkach
z nimi, tworzac ciata rozpuszczalne. Natomiast
nadtlenki utleniajg sadze czyli wtasciwie odbar-
wiajg makulature. Sam proces sktada sie z nastepu-
jacych etapow (podaje jeden z przyktadow:

1. Gotowanie makulatury z dodatkiem 1 — 3%
NaOH i 0,5% mydta w temp. 60° C (odbywa sie io
w kottach luib nawet w hydropulperach).

2. Przemywanie i oczyszczanie na piaseczniku
lub w vortrapie.

3. Wybielanie podchlorynem wapniowym (steze-
nie chloru czynnego 0,5 — 1%, pH = 8,55) w temp.
ok. 37 C.

4. Przemywanie i kierowanie do kadzi mieszalnej
(zbiorczej).

Z tego matego przyktadu widaé, ze sposéb ten
wymaga w papierni dodatkowych urzadzen i acz-
kolwiek pozwala otrzyma¢ biatg mase papierni-
czg, optaca sie tylko w stosunku do makulatury
z dobrych surowcéw wiéknistych, a wiec jest do
pomys$lenia wszedzie tam, gdzie wysokogatunko-
wa makulatura jest dostarczana w duzej ilosci.

Cze$¢ doswiadczalna.

W styczniu 1950 r. CLCP przystgpito do proéb la-
boratoryjnych nad odbarwianiem  makulatury.
Przedmiotem naszej pracy stata siie przede wszyst-
kim makulatura gazetowa i' mozliwosci jej uziycia
do papieru rotacyjnego. WychodziliSmy z zatoze-
nia, ze tylko taka makulatura moze by¢ dostepna
w duzej ilosci i dostarczana regularnie przez admi-
nistracje pism (zwroty niesprzedanych gazet) lub
Centrale Odpadkéw Uzytkowych (zbiérka przeczy-
tanych gazet).
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Do wyrobu arkusikéw uzyto jako surowcow:

1. masy celulozowej siarczynowej niebielonej z
Wioctawka uzywanej specjalnie do papieréw
rotacyjnych,

2. Scieru $wierkowego bielonego
go we Wioctawku,

produkowane-

3. makulatury ze starych gazet o skladzie: Scier
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biaty 73%, masa celulozowa $wierkowa siar-
czynowa 27%.

W pierwszym etapie pracy wykonano 9 serii
arkusikéw prébnych sposobem znormalizowanym
0 zmiennym sktadzie, ktdre nastepnie poddano ba-
daniom wytrzymato$ciowym oraz oznaczono w nich
popidt i wilgo¢. Skiad arkusikéw i ich witasnosci
ujete zostaty w tabelke

ZESTAWIENIE BADAN ARKUSIKOW PROBNYCH

Tabelka 1
Numer serii S 1 S | S 1

Sktad masy w *%
celuloza siarczynowa nie-

bielona ..ccoouueeeennne... 20 20
S CHE Tt ieeceeeeee 80 - 70
makulatura  ...occeceoo...... — 100 10
Dodatki:
Al2 (504)3 w i - - --
Rodamina*)....ccocceeenenns — — —
Gramatura g/m2. . . . 53,1 49,8 50,9
Grubo$é m m ..ccceeeeeenn. 0,105 0,109 0,102
Ciezar objetos¢, kg/dm3 0,506 0,503 0,49?
Samozerwalno$¢ w m 2910 2700 3120
Podwéjne zginanie 3 2 2
Popidt W % oo 4,5 2,4 2,2
Wilgoé¢ w % ...oeeeeeennnn.. 6,9 5,9 7,0
°SR masy celulozowej 28,5 1 ,
°SR papieru ....ues 66,7 60 62,5
Zdolno$¢ zadrukowania . dobra dobra dobra

*) iloéci ml i 1 ml roztworu zowiera 0,1 mg rcdaminy.

Jednoczes$nie podaje wymaganlia polskie odnosnie
papieru gazetowego:

gramatura 509 * 2gnam2
samozerwaino$¢ wzdiuz 3000 m
podwdjne zginanie 3

wilgoé 7% = 1%
popiot 6% + 1%

Przede wszystkim wykonano arkusiki o sktadzie
odpowiadajgcym zwykiemu papierowi gazetowemu
(S I), dalej arkusiki z czystej makulatury gazeto-
wej roztartej na gniotowniku (S Il). Nastepne ‘irzy
seriie (S IIl, SIV, S V) to papiery zawierajgce stop-
niowo coraz wiecej makulatury (10, 15, 20%) w
miejsce Scieru. Do serii S VI uzyto nawet 30% ma-
kulatury. Wreszcie ostatnie trzy serie (S VII, S
VII, S VIIIi S 1X) sg co do sktadu podobne do serii
S I, S IV, SV, ale uzyto do nich masy celulozo-
wej stabiej zmielonej (33°SR), dodano nieco
Al2/SO/3 dla lepszego zatrzymania wypetniacza
(kaolinu) oraz przy pomocy rodaminy usitowano
~polepszy¢ biatos¢ papieru.

Z zestawienia wiymikow wida¢, ze zupetnie dobre
wilasnosci wytrzymatosciowe posiada papier zawie-
rajgcy nawet 20% makulatury (S V); kolor jego
jest coprawda nieznacznie szary, ale wyraznie kon-
trastuje z czarnym drukiem a nawet moze jest
przyjemniejszy dla oka niz zadrukowany papier

S IV S Vv S VI S Vi S Vi S IX
20 20 20 20 20 20
65 60 50 70 65 60
15 20 30 10 15 20
_ - - 1,5 1,5 1,5
_ _ - 1 1,5 2
51,5 50,9 51,4 52,2 52,8 52,7
0,100 0,102 0,101 0,123 0,107 0,106
0,515 0,499 0,509 0,425 0,494 0,498
3050 3000 2660 2310 2460 2530
2 2 3 1 2 2
35 3,5 3,7 4,6 5,8 4,7
6,7 6,6 6,5 7,2 7.1 7,1
>41 41 41 33 33 33
63,7 65,7 60 66,2 64,7 65,2
dobra dobra dobra dobra dobra dobra

silnie biaty. Wydaje sie jednak, ze wiekszy doda-
tek makulatury niz 20% jest niewskazany. Papier
takil(S VI) jest juz zbyt szary.

Natomiast papier do ktérego uzyto masy celulo-
zowej, zmielonej do 33°SR oraz zawierajgcy wiek-
szg ilo$¢ kaolinu wykazuje gorsze witasnosci wy-
trzymatosciowe. Dodatek kaolinu nie wptynat spec-
jalnie dodatnio na barwe papieru, a wyraznie ob-
nizyt wasnosci wytrzymatosciowe.

Zdolno$¢ zadrukowania papieru okazata sie do-
bra.

Efekt oszczednosSciowy.

Efekt oszczednosciowy finansowy jest zmienny
i zalezy od rdznicy ceny Scieru i makulatury uzy-
wanych do wyrobu papieru gazetowego. Efekt fi-
nansowy nie jest tak powazny, jak efekt mate--
rialny. Kazda tona makulatury moze zastgpi¢ tone
Scieru, do wytworzenia ktdérej potrzeba okoto 3,57
mp drewna (przyjmuje, ze z 1 mp drewna otrzy-
muje sie 280-kg Scieru).

Wprowadzajgc do papieru gazetowego tylko 10%
makulatury w miiejsce S$cieru, zaoszczedzamy na
kazdej tonie papieru 100 kg S$cieru, a wiec okoto
0,357 mp. drewna. W catoksztatcie gospodarki be-
dzie to pozycja powazna, jesli zwazymy, ze papier
gazetowy jest produkowany u nas w pokaznych
iloSciach.
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Whnioski.

Wykonane badania pozwalajg wysung¢ nastepu-

jace wnioski:

1. uzywanie makulatury gazetowej do wyrobu
papieru gazetowego jest rzeczg mozliwg; z po-
wodzeniem mozna stosowaé¢ dodatek 10, 15 a
nawet 20%. Wptywa to tylko nieznacznie na
zmiane barwy papieru, a niektére wilasnosci
wytrzymatosciowe ulegajg nawet poprawie.

2. do wyrobu papieru gazetowego najlepiej na-
daje sie czysta makulatura gazetowa jak

- zwroty niesprzedanych gazet, gazety przeczy-
tane ale niezabrudzone piaskiem czy tlusz-
czem oraz druki bez spinaczy i okladek.

3. Przygotowanie makulatury moze odbywac
sie w rozmaity sposéb, a wiec moze by¢ ona
rozgniatana na kotogniotach, rozwitdkniana
w hydropulperach lub nawet w samych ho-
lendrach (podniesione noze). Sg to sposoby
nieskomplikowane, ktére- nie wymagaja za-
sadniczo dodatkowych urzadzen na fabry-
kach.

4. Papier gazetowy nalezy stabo wypetniaé tak,
aby zawarto$¢ popiotu wynosita maximum 4%.
Dodatek kaolinu poprawia biatos¢, ale obniza
witasnosci wytrzymatosciowe.

Y
Na

Autor zaklada, ze drewno ma by¢é magazynowac”.

ne na patacach drzewnych — jeist to jeden ze spo-
sobéw przechowywania drewna. Natomiast istnie-
je drugi, szeroko stosowany w ZSRR i Szwecji —
magazynowania drewna sptawianego w basenach
wodnych. Ten drugi sposéb dotychczas nie byt
w Polsce stosowany, nie mniej nalezatoby rozwa-
zy¢ jego zalety i wady, biorac pod uwage budowe
nowych fabryk, potozonych nad sptawnymi rze-
kami.

Przez diugie lata wydawato mi sie, ze magazyno-
wanie w wodzie jest idealnym rozwigzaniem —
drewno sptawiane niekorowane konserwuje sie
w wodzie dobrze, grzyby i szkodniki owadne nie
majg warunkéw rozwojowych, drewno daje sie
tatwo  korowaé¢ mechanicznie w najprostszych
urzadzeniach — bebnach korujacych. Jesli jest
sktadowane tak dtugo, ze réwnomiernie naciggne-
to wilgoé — przer6b — przy uwzglednieniu za-
wartosci wody w drewnie w obliczaniu stezenia
tugéw warzelnych — nie nastrecza trudnosci.
Ostatnio jednak okazato siel), ze magazynowanie
papieréwki niekorowanej w wodzie jest przyczjyng
szeregu trudno$ci w roztwarzaniu drewna. Miano-
wicie kwasy garbnikowe zawarte w korze dyfun-
dujg ‘tatwiej do cambium (zewnetrznych czesci
drewna) drewna napecaniatego i powodujg to, Ze
zewnetrzne czesci drewna tylko cze$ciowo ulegaja
roztworzeniu w normalnych warunkach warzenia
— ilo$¢ medowarkéw wzrasta, jak rowniez ilos¢
zanieczyszczen w celulozie pochodzacych z nieroz-

i) Oester. Papier-Z! 55, Nr 15/16, 21 (1949)
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5. Odbarwianie makulatury gazetowej nie wy-
daje sie celowe tak ze wzgledéw ekonomicz-
nych (koszt dodatkowych urzedzeh oraz che-
mikaliii) jak i technologicznych (wszelkie pro-
cesy odbarwiajace ostabiajg widkna specjal-
nie Scieru).

6. Obawa, ze powtérne uzywanie makulatury’
z papieru gazetowego zawierajgcego makula-
ture prowadzi¢ moze do coraz, wiekszej sza-
rosci —ajest niewielka. Hassow przeprowadzit
z powodzeniem probe pieciokrotnego nawra-
cania do przerobki takiej makulatury.

7. Wydaje sie ze wszechmiar wskazanym prze-
prowadzenie prob na skale fabryczng, ktére
pozwolityby na ustalenie fabrycznych warun-
kéw produkcji.

Literatura
1. Oster. Papier - Zeitung Nr 15/16 1949 r. str. 13
2. B. Rassow — Papierfabrikant 38, 126 (1940)

3. HR — Wochenblatt fur Papfabr, 70, 931—933
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tworzomych drzazg (wzglednie .rozmiazdzonych w
dalszym procesie niedowarkdow).

Co prawda kwasy garbnikowe dyfunduja z kory
i do drewna sktadowanego w stanie suchym, ale
dyfuzje przebiega wolniej. Dieckmann2) twierdzi,
ze przy uzyciu wody zawierajacej zelazo masa
celulozowa niiebielona otrzymana z drewna do
ktorego przeszty kwasy garbnikowe ma bardzo
brzydkie, brudne zabarwienie, natomiast przez
bielenie mozna je usungé, nie wspomina jednak
0 trudno$ciach w warzeniu. Jeéli sie jednat* drew-
no struze na biato, to trudnosci (usuwa cambium)
te nie powinny wystepowacé. Zawiyczaj jednak dre-
wna korowanego na mokro nie struze sie i by¢
moze niektore czesci tyka, do ktérych przedyfun-
dowaty kwasy garbnikowe czynig potem trudnosci
przy roztwarzaniu. Z chemicznego punktu widze-
nia nasuwa sie jeszcze jedno zastrzezenie odnosnie
sktadowania drewna w wodzie — sprawa zZywicy.
Wiadomo, Ze magazynowanie na placu drzewnym
sprzyja nie tylko bardziej rédwnomiernemu wysy-
chaniu drewna, ale réwniez ,,pozbywaniu sie zywi-
cy szkodliwej", tan. ze cze$¢ zywicy wycieka na
czota i powierzchnig okraglakéw i zostaje przypad-
kowo mechanicznie usunieta podczas ich obrobki,
a czeSciowo niektore sktadniki zjywic sie utleniajg
1 w. tej (postaci sag mniej szkodliwe, t,zn. mniej za-
lepiajg sita i filce przy dolnej przerébce masy ce-
lulozowej.

J. M. S.

2) R. Dieckamann,
aus Holz. Sulfitzellstoff 46, 47 Berlin 1923. Otto Elsner
Verlagsgesellschaft.

Die Fabrication des Zellstoffes
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676,2

Noiny sposob ujytujarzania podcisnienia
W skrzynkach odsysajacych

Dotychczas spotykane rozwigzania odsysajgce dziata-
nia skrzynek ssacych w czeSci sitowej papiernicy pole-
gajg zazwyczaj na dziataniu pomp prozniowych i regula-
cji ich dziatania za pomoca zawordw, ewentualnie nieraz
pierwsze skrzynki odsysajgce, posiadaja proste urzadze-
nia syfonowe, dajgce lekkie odsysanie. Naturalnym skut-
kiem takiego sposobu postepowania jest odsysanie mie-
szaniny powietrza z woda.

Rysunki zamieszczone ponizej obrazujg nowy sposéb
wytwarzania podci$nienia w skrzynkach odsysajgcych,
polegajacy na oddzielnym odprowadzaniu wody i powie-
trza.

Rys. Nr. 1

Schemat oddzielnego odprowadzania wod/ i powietrza
ze skrzynek odsysajgcych

Przy takim rozwigzaniu kazdy zespo6t skrzynek odsy-
sajacych jest zwigzany z uktadem pionowym rur o jedna-
kowej Srednicy, potgczonych w g6rze za pomocg* zawo-
réw z przewodem rurowym gtéwnym, przez ktéry po-
wietrze jest prowadzone do pompy ssacej; poniewaz po-
wietrze to niesie ze sobg pewne ilosci wody, przechodzi
przez wodooddzielacz, umieszczony posrednio, z ktorego
woda jest odprowadzana pod sito. Rury pionowe o jed-
nakowej diugosci, w dolnej czesci umieszczane sg w
kré¢cach rurowych, zamknietych od dotu i zaopatrzo-
nych w wylew wody w goérnych czesciach.

Opisywane kroéce sg przesuwane w pionie, czym re-
guluje sie wielkos¢ podcisnienia w poszczegblnych
skrzynkach odsysajacych. Pompa prézniowa powoduje
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zatem odsysanie powietrza i wody, ktdre podazaja od-
dzielnie, powietrze do gory, zas woda na dot pod sito
maszyny papierniczej, co pozwala utrzymaé pompe
prézniowg w czystosci,

Rys. 2

Czesciowy widok urzadzenia do oddzielnego odprowa-
dzania wody i powietrza ze skrzynek odsysajgcych

Opisywany uktad wyglada prosto i nieskomplikowanie
i jak nalezy przypuszcza¢ daje duzg elastycznos¢ i bez-
stopniowos$¢ regulacji. Zrodta zagraniczne podaja, ze
urzadzenie takie utrzymuje raz nastawione podcis$nienie
niezaleznie od zmieniajacych sie odwadnialnosci masy,
przepuszczalno$ci i grubo$pi wstegi wytworu.

Opisywane urzadzenie bedzie stosowane do nowych
maszyn papierniczych, budowanych w kraju.
Nalezy przypusci¢, ze opisany uktad jest korzystny

i ze moze by¢ wykonany we witasnym zakresie w dobrze
wyposazonej technicznie papierni.

676

'Kamienie rafinera o gotoirych roiukach

Na rysunku zamieszczonym na str. 136 pokazano ka-
mienie do rafinera, zaopatrzone szereg tukowo wy-
gietych rowkow.

Papiernikom jest wiadome ile trudu kosztuje wiasciwe
naciecie kamienia do rafinera; praca urzadzenia zalezy
w duzej mierze od wiasciwego ksztattu, odlegtosci i gte-
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Rys. 3
Kamienie rafinera o gotowych rowkach

bokosci poszczegblnych rowkéw. Doswiadczone fabryki
posiadajg wypracowany ksztatt nakroi, ktére sag wykony-
wane okresowo na powierzchniach ciernych kamieni, we-
dtug specjalnego szablonu. Zabiera to sporo czasu i pra-
cy ludzkiej.

Listy do redakcji

W SPRAWIE NASZEGO StOWNICTWA
PAPIERNICZEGO

Na marginesie pracy inzynierow: Cz. Pustelnika i An-
drzeja Winczakiewicza pt. ,,Zastosowanie zywic mela-
minowych do wyrobu papierdw wodotrwatych"”, pomiesz-
czonej w N. 12 Przegladu Papierniczego, a wydrukowa-
nej jako komunikat N. 7 CLCP zanotowatem uwagi
w sprawie ktorych pozwalam sobie zabra¢ gtos. Chodzi
tu o stownictwo papiernicze, dotad jeszcze catkowicie
nie ustalone, wskutek czego zdarza sig, ze w tym samym
numerze czasopisma takiego, jakim jest Przeglad Papier-
niczy uzywa sie réznych okreslert dla tego samego pro-
duktu papierniczego.

1 Co do produktu nazywanego pergaminem.

We wzmiankowanym komunikacie CLCP nazwano
»pergaminem rodlinnym" produkt otrzymany z masy ce-
lulozowej odpowiednio zmielonej w holendrze, natomiast
»pergaminem kwasowym" nazwano produkt otrzymany
z bibuty, potraktowanej kwasem siarkowym.

Nasuwajg sie tu pewne watpliwosci, albowiem:

a) pergaminem ro$linnym nazywa sie oddawna w pa-
piernictwie wszystkich krajow bibuta potraktowana
kwasem siarkowym. Czasem nazywajg ten produkt ,per-
gaminem prawdziwym" (Echtpergament), co nie jest row-
niez stuszne, jakzkolwiek jest przeciwstawieniem perga-
minu wyrobionego w holendrze (Pergamentersatz).

b) pergaminem kwasowym (Saurepergament) nazywamy
pergamin roélinny wtedy, jezeli chcemy podkresli¢ tech-
nologie tego produktu.

Jak wiadomo pergamin roslinny tym sie rézni od pa-
ieru w ogole, ze woda nie dziata nan destruktywnie.
ergamin rodlinny namoczony mieknie, ale sie nie roz-
pada, gotowany w wodzie nie traci swojej spoistosci
I zwartosci. Nazwany zostat pergaminem (roslinnym) po-
niewaz posiada pewne cechy pergaminu ze skory.

Pergamin uzyskany na maszynie papierniczej z masy
celulozowej odpowiednio zmielonej w holendrze, oprocz
pewnych cech (nieprzepuszczalno$¢ tluszczu, pewna wo-
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Dazenie do ekonomii kosztéw, doprowadzito do zbu-
dowania kamieni do rafinera o odpowiednich rowkach,
wykonywanych w kilku rzedach, potozonych naprze-
mianlegle.

Zespoty rowkéw sg tak pomyslane, aby z chwilg star-
cia sie pewnej grubosci kamienia zaczat by¢ czynny na-
stepny rzad. Z takiej budowy wynika jednak koniecznos$¢
wypetniania rowkéw drewnem, przy czym rzad rowkdéw
pracujacych winien mie¢ wktadki odpowiednio wymode-
lowane, aby umozliwiajagc normalng prace rafinera, zara-
zem zabezpieczyt urzadzenie przed jalowym dziataniem
kamieni, pracujacych podobnie jak wirnik pompy,
w przypadku rowkdw przelotowych a nie konczacych sie
$lepo.

Nalezy sadzi¢, ze tego rodzaju kamienie wnoszg szereg
zalet, bezwzglednie usprawniajacych prace rafinera. Jed-
nak nieodzownym jest i tutaj okresowe dopasowywanie
wktadek drewnianych w miare stopniowego zuzywania
sie kamieni, co jednak jest duzo fatwiejsze jak reczne,
ucigzliwe nakuwanie.

Jest rzecza ciekawa, czy wytrzymatos¢ kamieni
z szeregiem rowkdw nie jest nazbyt zmniejszona, co by
mogto w rezultacie powodowac¢ odtamywanie sie kawat-
kéw. Odpowiedzi na udzieli¢ moze tylko praktyczne ich
wyprobowanie.

doodporno$¢, zmniejszona przepuszczalno$é powietrza,
zwiekszona przezroczysto$¢) posiada wszystkie ujemne
cechy papieru, a przede wszystkim nie jest wodotrwaty,
tak, jak pergamin roslinny: Ten gatunek papieru bywa
produkowany w dwéch rodzajach: jako gtadzony tylko na
maszynie (Pergamentersatz, Fettdichtpergament, Greas-
proof itd.) lub satynowany na kalandrze, otrzymujac wy-
soki potysk i wielkg przezroczysto$¢ (Pergamyn, Trans-
parent itd.). Bedzie wiec suszne, jezeli ten produkt na-
zwiemy Papierem pergaminowym maszynowo gtadzonym
lub satynowanym w zaleznos$ci od wykoniczenia.

Konkludujac sadze, ze w mys$l wyzej powiedzianego
nalezy ustali¢ nastepujacg nomenklature dla tych pro-
duktow:

1. pergamin ro$linny

2, papier pergaminowy
uzywajac w razie koniecznej potrzeby nawiasowo nazw
»kwasowy" lub ,holendrowy".

«
2. Co do wodotrwatosci, wodoodpornosci, wodoszczel-
nosci

Nazwa ,,papier wodotrwaty” moim zdaniem nie jest
rébwnoznaczna z okre$leniem ,,papier wodoodporny". My-
Slatbym, ze wodotrwaty jest to taki papier, na ktory wo-
da nie dziata rozluzniajagco, destruktywnie, jakkolwiek
bedzie on catkowicie i stale nasigkniety woda. Takim
wodotrwatym papierem bedzie np. pergamin roslinny,
ale nie bedzie nim papier pergaminowy (patrz wyzej).
Natomiast ,,wodoodpornym" papierem nazwatbym taki,
ktory albo wecale nie przyjmuje wody, albo tylko w sta-
bej mierze woda go zmiekcza i mato ostabia spoistosc
witokien. Te nazwe ,wodoodporny"” stosowatbym do pa-
pierow w tym celu specjalnie zaklejanych lub impregno-
wanych (wasserdicht, wasserabstossend, waterproof).

W ten sposéb mniejsza lub wieksza ,,wodoodpornos¢”
papieru, osiggana réznymi sposobami moze dojs¢ az do
stopnia ,,wodoszczelnosci", eliminujac zupetnie wnikanie
wody w mase papierowa. (Np. impregnowanie na goraco
parafing lub woskiem).

Jan Kociecki
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Nowe ksigzki

Wykaz maszyn i urzgdzen do transportu bliskiego.
Nosniki bliskie. Panstwowe Wydawnictwa Techni-
czne. Warszawa 1949, stron 70.

Departament Techniki PKPG spowodowat opra-
cowanie wykazu nos$nikéw bliskich, pragngc udo-
stepni¢ przemystowi, materiat do planowania po-
trzeb inwestyqyjnych w dziale transportu we-
wnatrz przedsiebiorstw. Wykaz ten zostat opraco-
wany w Gléwnym Instytucie Mechaniki w Instytu-
cie Konstrukcji Mechanicznych.

Wykaz no$nikéw podaje okreSlenia podstawo-
wych poje¢ z dziedziny maszyn i urzadzen doi tran-
sportu bliskiego, ich podziat: klasyfikacyjny okres-
lenie poje¢ i opis poszczegdlnych tjytpéw nosnikow,
ich zastosowanie, wytyczne do projektowania tran-
sportu bliskiego, podstawy kalkulacji kosztéw ru-
chu oraz obszerny ilustrowany katalog no$nikéw
bliskich.

Zostaty ustalone: klasyfikacja i nomenklatura
(mianowmctwo) no$nikéw bliskich i zasadnicze
wielkosci, tj. udzwigi i wydajnosci. Wykaz obej-
muje: A. Dzwignice: dzwigniki, ciegniki,
wyciggi, wozki sziyinowe, wézki przemystowe (war-
sztatowo-magazynowe) — suwnice, przesuwnice,
obrotnice, wywrotnice, zurawie réznych typow, li-
nowe i ptywajace, oraz B. Przenos$niki:
ciegnowe, bezciegnowe, powietrzne, wodne i ko-
lejki linowe.

Uwzgledniono nosniki bliskie stosowane w tran-
sporcie wewnetrznym przemystowym, wewnetrz-
nym kolejowym, portowym, przly! produkcji maso-
wej, w gornictwie itd. Wobec stale postepujacej
mechanizacji proceséw technologicznych wydaw-
nictwo to odda¢ moze wielkie ustugi przy plaoowta-
niu i projektowaniu transportu wewnetrznego oraz
jego modernizacji.

W. K.
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Sprostoinanie

Do artykutu dr 1. Bursztyna p. t. ,0 papierze wodotrwalym" za-
mieszczonego w Nr 4 ,Przegladu Papierniczego" (str. 89 — 94) za-
kradto sie kilka powaznych btedéw, za ktére autora bardzo przepra-
szamy.

Napis pod wykresem 1 powinien brzmieé: ,Zatrzymywanie zywic
przez mase celulozowg siarczanowga niebielong typu Krafta“.
Na stronie 92 po stowach: ,W sposéb dostatecznie jasny i pewny

stwierdziliSmy, ze niskie pH w odniesieniu do papieru wodotrwalego
odgrywa role katalizatora" opuszczono caty ustep, ktéry brzmi naste-
pujaco:

~Wykresy 15 — 18 pokazujag wptyw pH na samozerwalno$¢ w stanie
mokrym papieru traktowanego zywicag melaminowg i dostatecznie
naswietlajg role pH przy melaminie jako zywicy dajacej wodotrwatos¢.

Stanowi to przeciwienstwo do zywic mocznikowych, gdzie trudno
otrzymaé jakakolwiek wodotrwato$¢ przy pH nizej 5 (poréwnaj 1. Bur-
sztyn ,Finish Paper and Timber Journal® Nr 15, 1946 r.). Przy zastoso-
waniu zywic melaminowych otrzymuje sie pewna wodotrwato$¢ nawet
przy obojetnym odczynie (pH = 7). Ten fakt moze mie¢ duze prak-
tyczne znaczenie w produkcji przemystowej.

8. Wptyw dodawania duzych ilosci zywic

Z wykresé6w 7 — 10 wynika: samozerwalno$¢ na mokro papieréw
nasycanych zywicami aminowymi wzrasta prawie liniowo przy wzroscie
dodatku zywic do 1%. Dodawanie zywic powyzej 2% nie powoduje
powazniejszego wzrostu wodotrwalosci.

W pracach dawniejszych (poréwnaj 1. Bursztyn ,Plastics” czerwiec
1947), w ktérych badano zachowanie sie pewnych zywic moczniko-
wych —m stwierdzono, ze krzywe zatrzymywania (adsorbcji) o wiele
gwattowniej spadaja niz na wykresach 1 — 6. Stosownie do tych wy-
kresow moznaby sie spodziewaé innego wzrostu wytrzymato$ci na mo-
kro (samozerwalnos$ci), niz na wykresach 7— 10. Azeby sie upewni¢, ze
spadek zatrzymywania zywic (adsorbcji) jest rzeczywiscie taki, jak
pokazujg wykresy 1 — 6, dodawaliSmy wieksze ilosci zywic, mianowi-
cie do 16% na wage papieru. Ze wzgleddw ekonomicznych zrobilisSmy
to tylko dla dwdch typéw masy celulozowej, a mianowicie siarczano-
wej niebielonej i siarczynowej bielonej, poniewaz naszym zdaniem te
dwa typy zachowaty sie skrajnie w poprzednich badaniach. Badania
byly przeprowadzone przy pH = 5 i pH = 7.

Wykresy 19 — 22 potwierdzaja zgrubsza kat nachylenia linii obra-
zujacych spadek zatrzymywania (adsorbcji) zywic".

Na wykresach 15, 16, 17, 18 przy krzywych gérnych
napis pH = 5, przy dolnych pH = 7.

Napis pod wykresem 19 powinien brzmieé: ,Zatrzymywanie zywic
przez mase celulozowg siarczanowg typu Kraft'a".

Napis pod wykresem 20 powinien brzmie¢: ,Zatrzymywanie zywic
przez mase celulozowg siarczynowg bielong".

Pod rysunkiem na str.
arkusikéw prébnych".
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