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Około roku  1670 w  H olandii w ynaleziono w alec 
m ielący surow iec podobnie ja k  w  m łynie, stąd  
zw any m łynem  ho lendersk im  a później po p ro stu  
holendrem . R ysunek  N r 1 p rzedstaw ia  nam  rycinę 
najstarszego  holendra, jak a  zachow ała się do cza
sów dzisiejszych. H olender za trzym ał zasadnicze 
części składow e p ierw otypu , odpow iednio dosto
sow ane do dzisiejszych w ym agań  technicznych. Na 
części te  sk ład a ją  się: kadź ho lendra, nożow isko
denne i w alec m ielący:

H olender dzisiejszy pozw ala na dużo szybsze 
i lepsze przygotow anie surow ca niż w szelkie inne 
urządzenia.

H olender używ any je s t w  rozm aitych  rozw iąza
niach konstrukcy jnych  w ynikających  z ch a rak te ru  
jego p racy  i tak  stosu jem y następu jące  odm iany 
holendra:

1 ) holender rozczyniający,
2 ) „ p ra lny ,
3) „ bielący,
4) „ m ieszający,
5) ,, pó łm asow y ,
6 ) ,, m asowy,
7) ,, dośw iad cza ln y .

676.2.052

1) Holender rozczyniający.

H olender rozczyniający służy  nam  do zam ocze
nia, rozpuszczania i w stępnego  zm ieszania m ak u la 
tu ry  i odpadków  p ap ie ru  różnych  gatunków , ja k  
i do w stępnego oddzielenia lżejszych zanieczyszczeń. 
Je s t on  na  ogół dużych w ym iarów , kadź jego przy  
m niejszych  w ym iarach  w ykonyw ana je s t jako 
odlew.

Rys. 2

T a b  x ) t v i

Rys. 1

Całość w yposażona w  w alec z nożam i i nożo
wisko, odpow iednio od siebie oddalone ze w zglę
du na  um ożliw ienie k rążen ia  rozczynianej m asy 
m iędzy nożam i. P rócz tego w  k an a le  szerszym  
w k tó ry m  zn a jd u je  się u rządzen ie  do p rzepędzan ia  
su row ca (w tym  w yp ad k u  unożow iony walec) 
um ieszczam y bęben  so rtu jący . Inne rozw iązania 
zam iast unożow ionego w alca d a ją  w alec zaopatrzo
n y  w łopaty . Z a pośredn ic tw em  w /w  bębna (patrz 
a, rys. N r 2) dostatecznie rozm oczone i w  pew nym  
stopn iu  rozdrobnione cząsteczki, dosta ją  się do 
k an a łu  w ew nętrznego, k tó ry m  odprow adza się je  
do dalszej przeróbki. B ęben , so rtu jący  je s t sta le  
sp rysk iw any  czystą w odą aby  pow ierzchn ia  jego 
b y ła  zdolną s ta le  w chłan iać gotow y do odprow a
dzenia surow iec. K adź w yposażona je s t w  urządze
nie do w y łapyw an ia  n iedających  się rozm oczyć 
w zględnie porozdzielać: g rzb ie tów  książek, sznu
rów, d ru tó w  itd . (pa trz  b, rys. N r 2 i rys. N r 3).
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R y *• 3

2) Holender pralny.

H olender ten  (rys. N r 4), u żyw any  jest, ja k  w ska
zu je  nazw a, do p ran ia  idącego do dalszej p rzeróbk i 
su row ca (szm aty, s ta ra  bardzo  zbrudzona m ak u la 
tu ra  itp.).

O w alna kadź a, z niew ysokim  garbem  b  zaopa
trzona  je s t w  nożow isko denne с o słabym  unożo- 
w ien iu  ta k  sam o ja k  i w ał d.

G a rn itu r  nożow y m a tu  za zadan ie  n ie  cięcia 
(m ielenia surow ca) a dobrego in tensyw nego p rze
m ieszania surow ca w  styczności ze s ta le  dopływ a
jącą czystą wodą.

B rudną  w odę w yczerpu je  się p rzy  pom ocy 
w spom nianych już  bębnów  p ra ln y c h  e, częściowo 
zanurzonych  w  wodzie.

B ębny te  są  obciągnięte s item  w ew n ątrz  zaopa
trzone  w  czerpaki podnoszące w odę z zanieczyszcze
niam i, k tó ra  je s t odprow adzana nazew n ą trz  ho len- 
dra, specja lną  rynną.

T rzeba  tu  dodać że oś tych  bębnów  w  n iek tó rych  
rozw iązaniach  n ie  leży poziomo, a je s t nieco pochy
lona od poziom u n a  stronę  zew nętrzną  ho lendra.

Rzeczą bardzo  w ażną w  dalszej p rzeróbce su row 
ca je s t  s ta ra n n e  w y p ran ie  go, gdyż źle w yprany  
surow iec bardzo  tru d n o  się b ieli lub  w  ogóle n ie  
d a je  się w ybielić.

3) Holender bielący.

H olendry  te  są stosow ane do b ielen ia  m asy 
szm acianej, celulozow ej lu b  drzew nej. B ieleniem  
nazyw am y pozbycie się z su row ca substancji i b a rw 
n ików  n ad a jący ch  m u  ko lo r szairy i  b ru n a tn y , jak  
m a to  m iejsce p rzy  celulozie lub  ścierze drzew nym , 
albo zanieczyszczeń w ystępu jących  w  szm atach  lub  
w  m ak u la tu rze  pap ierow ej. Jeżeli chodzi np. o m a
k u la tu rę  szm acianą to  pow sta je  ona z wszelkiego 
rodza ju  szm at i odpadków  baw ełn ianych , ln ianych  
konopnych. S zm aty  te  są najczęściej n ie jednako
wego ko lo ru  i są  w  m nie jszym  lu b  w  w iększym  
stopniu  zanieczyszczone. Po uprzedn im  w ypran iu  
w  ho lend rach  p ra lnych , o k tó rych  b y ła  m ow a, m u 
szą być one jeszcze w ybielone b y  uzyskały  pożą
d an ą  białość. P rzy  w szystk ich  m etodach  dzisiaj 
stosow anych, jako  chem iczny czynnik  b ie len ia  uży
w an y  je s t ch lor w  różnych  postaciach. Poniew aż 
chlor n ie ty lko  w ybiela  nam  m asę ale  a tak u je  także 
i niszczy m a te ria ły , z k tó ry ch  zazw yczaj b u d u je  się 
ho lendry , p rzeto  h o lender b ie lący  m usi być zbu
dow any z odpow iednich m ate ria łó w  odpornych  na 
działanie ch loru  i jego zw iązków .

H olendry  te  są  dużych pojem ności, gdyż cala 
m asa, ja k ą  będziem y p rze rab iać  musii m ieć jed n a 
kow y kolor, a  trudno- by łoby  go o trzym ać bieląc 
p a rtia m i a  po tem  m ieszając w  hol. m iesz. lub  
w  innym , u rządzen iu  ja k  np. w  kadzi. P ra k ty k a  
w ykazała  tu , że lepiej je s t m ieć jeden  duży ho
len d e r bielący.

A by proces b ie len ia  by ł d o b ry  m asa m usi po
siadać od 6 -ciu  do 7-m iu p ro cen t gęstości (kon
centracji), m usi być dobrze m ieszaną, pożądana je s t 
duża styczność z pow ietrzem  z uw agi na  procesy 
chem iczne (w chłan ian ie tle n u  z pow ietrza). Na sku 
tek  różnych rozw iązań  konstru k cy jn y ch  s ta ra ją 
cych się zapew nić pow yższe w ym agan ia  is tn ieje  
dużo typów  ho lendrów  b ielących  np. hol. o napę
dzie p ropelerow ym , rys. N r 5.

Rys. 4 R y s . 5
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K adź jego n ie  posiada p rogu  a raczej ty lko  pew 
ne wzniesienie. H olender ten  dodatkow o zaopatrzo
ny jest w bęben p ra ln y  służący do w yczerpyw ania 
w ody płucznej i do zagęszczania w  końcow ej fazie 
bielenia.

H olender o napędzie p ropelerow ym  z dw om a 
bębnam i p ra lnym i o kadzi tak że  bez, g a rb u  p rzed
staw ia rys. N r 6 . H o lender z w ałem  opatrzonym  
skrzydłam i garnącym i z bębnem  p ra ln y m  i o k a 
dzi z progiem  (garbem ) p rzedstaw ia  rys. N r 7.

R ys 6

W zależności od w ielkości napełn ien ia , kadzie b y 
w a ją  dw u lu b  n aw et 3 kanałow e, rys. N r 6 , ścianki 
ich są w yłożone tafe lkam i z g link i polew anej g la
zurą, k tó ra  chroni kadź od działan ia  chem ikalii 
a ponadto dzięki tem u, że pow ierzchnia g lazury  
jest bardzo gładka i śliska zapobiega tw orzen iu  się 
w ęzłów  z w łókien tzw. żab, k tó ry ch  potem  w  ho
lendrze  m asow ym , jak  w ykazała  p rak ty k a , w  ża
den sposób n ie m ożna rozbić (pew ien rodzaj zap ie
k an ia  się  ipodczas procesu bielenia).

T ak  sam o jak  kadź w szystkie części m etalow e 
h o lend ra  m uszą być w ykonane z m iedzi lub  b ron - 
zu albo stalow e, pow leczone tym i m etalam i, a  to 
dlatego, że roztw ór i gazy, pow odując w gryzy, za
nieczyszczają nam  m asę  a na  koniec niszczą całe 
urządzenie. Pojem ność tych  ho lendrów  w aha się 
od 5000 do 30000 kg. such, n a  pow. m asy. Tem pe
ra tu ra  na sku tek  reak c ji chem icznych dochodzi 
w  n ich  do 30° C.

Rys. N r N r 5, 6 , 7 i 8  pokazu ją  nam  w ykonanie 
tych holendrów  w  różnych  w spom nianych już roz
w iązaniach konstrukcy jnych .

Rys. N r 7 o ty le  ciekaw y, iż pokazu je  nam  ho
lender stanow iący połączenie h o len d ra  p ralnego  
z bielącym . H olender te n  zaopatrzony  je s t w  dw a 
bębny  p ra ln e  i w ał ze sk rzyd łam i pędzącym i p ran y  
lub  bielony surow iec. Rys. N r 8  p rzedstaw ia  nam  
typ, w  k tó ry m  surow iec je s t ssany  i tłoczony p rzez 
p ropeler. O becnie często stosow any.

R ys 7

W idzim y więc, iż n iek tó re  ho lendry  b ielące w  ra 
zie po trzeby  m ogą pracow ać także  jako  ho lend ry  
p ra ln e , jed n ak że  w  ty m  w ypadku  p ra n y  surow iec 
m usi posiadać m ały  stop ień  zanieczyszczenia a cza
sam i gdy stanow i on np. duże szm aty  w inny  one 
p rzed tem  ulec poszarpan iu  n a  drobne kaw ałk i, n a 
m oczeniu i dopiero w ted y  p ran iu , co w  m niejszym  
stopn iu  w ym agane je s t w  s tosunku  do specjaln ie 
zbudow anego h o lend ra  pralnego.

Rys. 8

4) Holender m ieszający.

H olender m ieszający stosu jem y najczęściej tam  
gdzie m am y dużo ho lendrów  m asow ych i gdzie 
chcem y u jedno sta jn ić  m asę dostarczaną  do kadzi 
zbiorczej m asy. S to su je  się go tak że  tam , gdzie 
p ap ie rn ia  w y rab ia  p ap ie r z k ilk u  rodzajów  su row 
ca np. ze szm at i z m a k u la tu ry  pap ierow ej, ponie
w aż ho len d ry  m ielące te  surow ce m uszą m ieć inne 
w yposażenie g a rn itu ró w  nożow ych i in n y  czas m ie
len ia , a często n aw et i in n ą  gęstość w sadu, stosu je 
się  w ięc osobne ho lend ry  m asow e dla każdego ro 
d zaju  surow ca; zm ieloną zaś m asę z ty ch  holendrów
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Rys. 10

n iu  specjalnego h o lend ra  bielącego, k tó ry  możem y 
zastąp ić przez przystosow anie do m ożliwości b ie
len ia  h o lend ra  m ieszającego.

w puszczam y w łaśn ie  do h o lend ra  m ieszającego, 
k tó ry  zm iesza n am  dok ładn ie  w yżej w spom niane 
m asy: m as. szmac. z m as. m ak u la t. lub  też  in n e  ja k  
np. m asę  z celulozy z m asą  szm acianą itp.

Rys. N r 9 pokazu je  nam  ho len d er m ieszający  w y
konany  p rzez f-m ę W agner i  tak : kadź ho lend ra  
a zbudow ana je s t  z betonu , o m ałym  p rogu  b. W ał 
jego с zaopatrzony  je s t w  sk rzy d ła  g arn ące  d (prze
p ychające  —  "wprawiające zaw arto ść  kadzi w  ruch  
opływ ow y i m ieszające ją). S ą różne rozw iązania 
tego ty p u  holendrów . Czasam i w ał ze skrzydłam i 
garnącym i zastęp u je  n am  ślim ak odpow iednich 
ksz ta łtów  lub w  now szych rozw iązaniach  p rope- 
łe r. Rys. Nir 10 p o k azu je  n am  3 typy  now ej kon
s tru k c ji p ropelerów .

R y s , 9

H olendry  m ieszające spo tykam y także i w  in 
nych  w ykonan iach  np. p ionow ym  rys. N r 11, co 
jed n ak  je s t n a  ogół rzadko  stosow ane, gdyż uciąż
liw y  je s t w tedy  dostęp do nich  z uw ag i n a  dużą 
w ysokość kadzi.

S tosow anie ho lend ra  m ieszającego okazało się 
w  pew nych, ja k  pow yżej opisanych w ypadkach  
racjonaln iejsze, niż kadzi m ieszających, gdyż poza 
sam ym  doskonałym  w ym ieszaniem  surow ca w  pew 
nym  stopn iu  je s t on jeszcze rozd rabn iany  przez 
czesanie w łókien  łopatam i.

Rys. 12 p okazu je  nam  k o n stru k c ję  ho lend ra  m ie
szającego, gdzie napędzającym  i m ieszającym  ele
m en tem  je s t p ropeler. J e s t  to w ykonan ie  leżące 
poziomo.

Rys. N r 13 pokazu je  nam  k o n stru k cy jn e  rozw ią
zanie napędu  propełerow ego.

H olendry  m ieszające w  pew nych w ypadkach  
m ogą być i są używ ane jako  ho lend ry  bielące. Robi 
się to  w tedy  gdy chcem y oszczędzić n a  in sta low a

R ys. 11

Rys. 12
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5) Holender półmasowy.

H olender półm asow y służy nam  do p rzygo tow a
n ia  półm asy papiern iczej ze szm at. Z aopatrzony  
je s t w  w alec i nożow isko o m niejszej ilości noży 
niż ho lender całom asow y opisany  w  części dalszej 
n iniejszej p racy . D aje  on  niższy stop ień  zm iele
n ia  (mazistości) n iew y sta rczający  jeszcze do pusz
czenia m asy n a  sito. Poza tym  do p rze rab ian e j w  nim  
m asy n ie  dajem y żadnych dodatków  jak  k lej, obcią- 
żalnik i i farby , k tó re  to dopiero w rzucam y do ho
lend ra  m asowego. H olender półm asow y zaopatrzony 
jest w  bęben p ra ln y  do dalszego m ycia półm asy 
szm acianej w  czasie m ielenia.

6) Holender m asowy.

Zadaniem  ho lend ra  m asowego je s t  tak ie  przygo
tow anie m asy by  by ła  ona gotow ą do dalszej p ro 
dukcji na  m aszynie papiern iczej. M asa w ychodząca 
z ho lendra  stanow i o jakości p ap ie ru  jak i o trzy 
m am y p rzy  końcu p rodukcji, gdyż po w yjściu  z ho
lend ra  m asow ego n ie da się już je j zm ienić. D la
tego to proces zachodzący w  ho lendrze m asow ym  
spełnia tak  w ażną ro lę  p rzy  w yrob ie  pap ieru . 
Istn ie je  bardzo  dużo różnych typów  holendrów  
m asowych, w  zasadzie n ie  różnią się one jednak  
m iędzy sobą, odm ianam i sw ym i p rzed s taw ia ją  n a 
tom iast ty lko pew ne opaten tow ane szczegóły kon
s trukcy jne . Na p rzestrzen i w ielu  la t  w yproduko
w ano w iele jego odm ian i ostatecznie jako  n a jo d 
pow iedniejszy  u s ta lił się ho lender o tw a rty  z po
dłużną  ow alną kadzią  (wanną).

K adź ta  je s t podzielona na  dw a k an a ły  o n ie 
jednakow ej szerokości i zm iennym  ukszta łtow an iu  
dna  (spadki). W k an a le  szerokim  zn a jd u je  m iejsce 
sam  a p a ra t m ielący, k tó ry  jednocześnie n ad a je  
ruch  p łynnej zaw artośc i kadzi.

Sam  a p a ra t do m ielen ia  sk ład a  się  z 2 części, 
a m ianow icie:

a) ruchom ego w alca zaopatrzonego w  noże,
b) nieruchom ego noiżowiska dennego także  uno- 

żowionego.
O dpow iednia k o n stru k c ja  stanow iąca pew ien 

uk ład  dźwigni, pozw ala stosow nie do potrzeby, re 
gulow ać w zajem ną odległość zew nętrznej po
w ierzchni w alca w  sto su n k u  do nożow iska denne
go (mówi się tu  o pow ierzchniach  w ierzchołków  
noży). M ocniejsze lu b  słabsze w zajem ne  zbliżenie 
noży w alca i nożow iska nazyw am y złożeniem  ho
lendra. W ykonując tę  czynność regu lu jem y  docisk

noży w alca do nożow iska dennego a ty m  sam ym  
zw iększam y lu b  zm niejszam y stopień  zm ielenia: 
sm arn ie jszy  —  w iększy docisk, m niej sm arn y  — 
m niejszy  docisk.

P raca  ho lend ra  n ie  m oże być p rze rw an ą  dopóki 
nie osiągniem y odpow iedniego stopn ia  m azistości — 
oznaczonego w  stopniach  S chopper-R ieglera.

Sam a p ra c a  ho len d ra  p rzed staw ia  się następ u 
jąco: kadź nap e łn iam y  odpow iednią  ilością w ody 
z uw agi na  żądany  stop ień  zagęszczenia, puszczam y 
w alec w  ru ch  i stopniow o w  pew nych określonych  
p rzerw ach  w rzucam y półsurow iec w  fo rm ie  ścieru 
lu b  .poszarpanych w  kołogniocie arkuszy  celulozy, 
ew en tua ln ie  m ak u la tu ry . Po pew nym  czasie doda
jem y obciążalniki (wypełniacze), klej i fa rby . Czą
steczki m asy  zagarn ię te  nożow ą pow ierzchn ią  w a l
ca zosta ją  podprow adzone m iędzy noże w alca a n o 
żow iska dennego, gdzie u leg a ją  m ieleniu. P rzy  
bardzo m ałym  złożeniu m am y do czynienia z cze
saniem  w łókien. Zależnie od ilości obro tów  w alca, 
złożenia ho len d ra  i szybkości obw odow ej w alca, 
p rzestrzeń  robocza h o lend ra  tzn. płaszczyzna ście
ran ia  się w ierzchołków  noży w alca z w ierzchołka
m i noży nożow iska je s t m ocniej lub  słab iej zasi
lana. D alej, m iazga po prze jśc iu  m iędzy nożam i 
zostaje  chw ytana  nożow ą pow ierzchnią  w alca aż 
do wysokości p ro g u  wznoszącego się z d n a  kadzi, 
p rzerzucona przezeń sp ływ a po pochyłości b y  d ro 
gą okrężną pow rócić znow u m iędzy noże no- 
żowisk.

Szybkość op ływ u m iazgi (masy) zależy tak że  od 
je j gęstości —  rzadsza opływ a szybciej, gęstsza
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w olniej — p rzy  azym m niej czasu po trzeba  n a  zm ie
len ie  gęstszej ze w zględu  n a  w iększą ko n cen trac ję  
ilości cząsteczek w  danej objętości.

Rys. N r 14 p rzed staw ia  n am  całom asow y ho len
d er w  w ykonan iu  f-m y  W agner.

Konstrukcja normalnego holendra m asowego.

Całość rozbijem y n a  p a rę  g ru p  i stopniow o bę
dziem y je  om aw iać.

K adź holendra, inaczej zw an a  w anna, je s t  to  ro 
dzaj ow alnego dużego naczyn ia  o specjalnych  
k sz ta łtach  zaw iera  oną w  sobie całą p ły n n ą  zaw ar
tość ho lendra . W ielkość kadzi zależną je s t ściśle 
od ilości p rzerab ianego  surow ca, gdyż ilość jego 
raz  w prow adzona do kadzi pozostaje  w  n im  n ie
zm ienioną aż do ukończenia procesu  m ielen ia  
(o trzym ania gotow ej m asy  papiern iczej). Podczas 
procesu  m ielen ia  n ie  m ożna je j zm ienić gdyż po
w odow ałoby to  zm ianę czasu m ielen ia  i s topn ia  
m azistości. B ardzo w ażne je s t ta k ie  uk sz ta łto w an ie  
poszczególnych p rzek ro i kadzi b y  zaw artość  je j 
pobudzana ruchem  w alca posiadała  jakna jsw obod- 
n ieszy ru ch  ok rężny  a jednocześnie b y  u lega ła  do
k ład n em u  w ym ieszaniu  się. Poza ty m  dobrze skon
stru o w an a  w an n a  m usi m ieć odpow iednio um iesz
czony stosow nej w ielkości zaw ór spustow y, um ożli
w ia jący  szybkie spuszczenie m asy  do kadzi zb io r
czej m asy. Je d n ą  z zasadniczych cech kadzi dobrego 
h o len d ra  je s t odpow iednio dob ran a  w ysokość i  p ro 
fil p rogu  (garbu).

Rys. 15

R ysunek  N r 15 w skazu je  n am  3 na jja sk raw sze  
w ypadk i u k sz ta łtow an ia  p ro filu  (progu) a, b, c.

a) W  w ypadku  a m a m iejsce zjaw isko sflaczan ia  
się m asy  pow yżej w ierzchołka progu , je s t  ono n ie 
k o rzystne  ze w zględu n a  n ad m ie rn ą  m oc pob ie ran ą  
n iepo trzebn ie  n a  zbędne tran sp o rto w an ie  m asy  po
w yżej p rogu  (obroty w alca w y b itn ie  ham ow ane).

b) W  w ypad k u  b  m a m iejsce zjaw isko p lucia  
bardzo  n ieko rzystne  ze w zględu n a  zaburzenia, po
w sta jące  w  ru ch u  opływ ow ym  m asy.

c) W ypadek c. p rzed staw ia  n am  praw id łow e roz
w iązan ie  p ro filu  progu . M asa n ie  u lega stłoczeniu  
n ad  progiem , n ie je s t w yp luw aną, a dość łagodnie 
sp ływ a po pochyłości progu.

D w a p ierw sze z jaw iska  w p ły w ają  w ięc n ieko
rzystn ie  n a  ob ro ty  w alca, ru ch  m asy  i zw iększają 
p ob ieraną  moc n a  pędzenie m asy, co je s t spow odo
w an e  w łaśnie złym  u k szta łtow an iem  p ro filu  p ro 
gu. P ro fil pow inien  być ta k  dobrany  b y  obieg m a
sy odbyw ał się ja k  w skazu je  w ypadek  c. rys. 15.

N a obieg surow ca w pływ a poza ty m  w  dużym  stop
n iu  w ysokość p rogu  od osi w alca (patrz  tab e lk a  
N r 1 oznaczeniehk  ).

W ysokość oznaczona p rzez h|< w  tabelce N r 1 
w  dzisiejszych ho lend rach  (pa trz  rys, 18), ja k  w i
dzim y je s t w yższą niż w  s ta ry ch  (patrz  rys. N r 16), 
co zostało o siągn ięte  kosztem  w iększej m ocy po
b ieranej p rzez ho lender, a le  d a je  w  rezu ltac ie  inne 
korzyści, o k tó ry ch  będzie m owa.

C ała kadź w ykonyw ana je s t zazw yczaj ze zbro
jonego b e to n u  s ta ra n n ie  w ew n ą trz  w ygładzona. 
O statn io  n iek tó re  w y tw ó rn ie  s to su ją  w ykładanie  
w an ien  p ły tk am i glazurow ym i. Z w iększa to ogrom 
nie trw ałość  w an n y  i bardzo  dodatnio w pływ a na
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ru ch  opływ ow y m asy (w iększy poślizg m asy). M a 
to także duże znaczenie tam , gdzie p racu je  się  n a  
surow cu bielonym  co było om ów ione p rzy  opisie 
holendra bielącego. B ardzo rzadk ie  są  w ypadk i 
stosow ania kadzi lanych  i polew anych  em alią, m a 
to m iejsce jedyn ie  p rzy  ho lend rach  bardzo  m ałych  
pojem ności.

Rys. N r 16 i  18 p rzed staw ia ją  n am  przekró j 
w zdłużny kadzi sta rego  i now ego ho lendra. Rys. 
N r 17 i 19 p rzed staw ia ją  n am  rozw inięcie dna  k a 
dzi s tr. i now. h o len d ra  i  p o d k re ś la ją  zasadniczą 
różnicę w  ukszta łto w an iu  kadzi, a ponadto  garb u  
oraz um ieszczeniu nożow iska dennego i jego ro 
dzaju, o  czym jeszcze będzie m ow a.

R ys. 19

W alec holendra.R ys. П

P orów nu jąc  d an e  cha rak te ry s ty czn e  z  tabe lk i 
N r 1 z ry su n k am i N r 16— 17 i 18— 19 spostrzega
my, że k o n stru k c je  kadzi now szych ho lendrów  
zw iększyły sw e w ym iary  i poszły w  k ie ru n k u  u su 
nięcia m ożliwości jak iegokolw iek  za trzym an ia  się 
cząsteczek surow ca, dana R pow yższej tab e lk i ozna
czająca n am  w  procen tach  spadek  k an a łu  po
wrotnego.

W alec h o len d ra  zw ykle od  1000 do 1800 m m  ф 
i 1 0 0 0  do 1800 m m  dl. noża sk ład a  się z n as tę p u ją 
cych części:

O dku ty  stalow y w ał zaopatrzony  je s t w  czopy, 
odpow iednio chron iony  tu le jam i z b ronzu  lub  m ie
dzi —  od  styczności z wodą, spoczyw a w  łożyskach 
ślizgow ych. W  now szych k o n stru k c jach  sto su je  się 
łożyska toczne. W ał n a  jednym  końcu posiada n a 
sadzone i um ocow ane n a  k lin ie  koło pasow e n a 
pędzające  cały  w alec. N a w ale ty m  osadzony jest 
z kolei lan y  s ta liw n y  bęben  zaopatrzony  n a  obw o
dzie w e w ręby  do zam ontow ania w  n ie  noży. Is tn ie 
je  w iele  sposobów  m ocow ania noży n a  w alcu, 
rys. N r 20 w skazu je  nam  jeden  z n a jb ard z ie j roz
pow szechnionych sposobów  um ocow ania noży.

Rys. 18

R ys. 20

a — korpus (bęben), 
b  —  nóż,
с — p ierścień  m ocujący, 
d —  tarcza,
e —  w k ład k a  d rew niana .

Nóż b. n a  końcach  sw ych posiada w cięcie w  k tó 
re  «.wchodzi p ierścień  m ocujący  c, p ierśc ień  ten  
łączy sobą w szystk ie  noże w  jed n ą  całość, n ie  po
zw ala jąc  w ysunąć im  się w  k ie ru n k u  prom ienio
w ym . W celu u sz tyw nien ia  poprzecznego dajem y 
w k ładk i z dobrze w ysuszonego d rew na dębow e
go e, przym ocow yw anego śrubam i do ko rpusu  a. 
D rew no to po nam oknięciu  pęcznieje, usz tyw nia jąc  
bardzo  m ocno noże w  k ie ru n k u  poprzecznym . T a r
cza d. dopełnia zam ocow ania n ie  pozw ala jąc  w y 
sunąć się  pierścieniow i c.

D ługoletn ia  p ra k ty k a  stw orzyła  n am  p ew n e  za
sady  co do ilości, grubości i jakości stosow anych 
noży. I ta k  is tn ie ją  pew ne g rupy  unożow ienia:
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1) Noże sta low e w  w alcu  i noż. sta low e w  nożo
w isku  dennym .

2) Noże bronz. w  w alcu  i noż. sta low e w  nożo- 
w isku  dennym .

3) Noże sta low e w  w alcu  i noż. bronz. w  nożo- 
w isku  dennym .

4) Noże bronzow e w  w alcu i noże bronzow e 
w  noż. dennym .

5) Noże kam ienne ty lko  w  w alcu  lub  ty lko  w  noż. 
dennym .

6 ) Noże kam ienne w w alcu  i w  nożow isku den
nym . ,

W ypadek pierwszy m a m iejsce p rzy  w yrobie  
gorszego g a tu n k u  p ap ie ru  jak : pap. pakow y, gaze
tow y, gorszego g a tu n k u  perg am in  i gorszych pap. 
tłuszczow ych.

W yp. drugi: przy  w yrob ie  pap. lepszych i p e rg a 
m inów . j J

W yp. trzeci: tam , gdzie zależy nam  bardzie j, by 
pap ie r n ie  posiadał w  sw ym  składzie cząsteczek 
m eta lu  zżartych  p rzez korozję. Poniew aż szybciej 
zużyw ają  się noże nożow iska dennego niż noże 
w alca, p rze to  w  nożow isku dajem y noże bronzow e 
gdyż bronz odporny  je s t na  korozję, a co za tym  
idzie p ap ier będziem y m ieć dużo m niej zanieczysz
czony.

Rys. 21

W yp. czwarty: to rozw iązanie je s t stosow ane 
w  ho lendrach  p rzerab ia jący ch  w ysokogatunkow e 
pap iery  ja k  np. p ap ie ry  fo tograficzne, b ibu łka  p a 
pierosowa, bankno tow e itp .

W yp. piąty i szósty: stosu je się p rzy  p erg am i
nach  i p ap ie rach  p rzędzaln ianych , w ym agających  
m azistego m ielenia, rys. N r 21 i 22 p o kazu ją  nam  
unożow ienie w alców  w  w ykonan iu  1  —  m eta lo 
wym , 2  —  kam iennym .

Jeżeli chodzi o stosow anie unożow ienia k am ien 
nego m am y dw a rozw iązania:

1) albo dajem y  cały bęben  z kam ienia, rys. N r 22,

2 ) albo stosu jem y segm enty  kam ienne, sposób 
ich zam ocow ania w skazu je  rys. N r 23.

F ys. 22

To o s ta tn ie  zam ocow anie m a tę  przew agę, że 
w  w ypadku  zużycia się noży n ie  po trzebu jem y  w y
m ieniać całego bębna a w ym ieniam y jed y n ie  po
szczególne segm enty. To sam o odnosi się do nożo
w iska dennego.

a) ko rp u s w alca,
b) nóż kam ienny,
c) o tu lina  noża, m ocująca go w e w rębie  k o rp u 

su. Najczęściej stosu je  się o tu linę  z cyny lub  
z cynku.

W zależności od rodza ju  żądanego p ap ieru  sto
su jem y tak że  odpow iednią grubość noży.

P rzy  p ap ie rach  w ysokow artościow ych, gdzie m a
m y noże bronzow e zarów no w  w alcu ja k  i nożo
w isku  dennym , grubość noży w alca w aha się od 
6  do 7 m m , grubość noży nożow iska w aha się od 
3 do 5 m m .

N apełn ien ie  takiego ho lend ra  w ynosi od 100 do 
150 a najw yżej 200 kg suchej na pow ietrzu  m asy. 
J e s t  to  zrozum iałe wobec konieczności dobrego 
zm ielenia w  odpow iednio k ró tk im  czasie, a więc 
kadź nie m oże posiadać dużego napełn ien ia .

P rzy  p ap ie rach  średnich, gdzie noże w alca są 
stalow e, a nożow iska bronzow e, grubość noży 
w alca w aha się od 7 do 8  mm, grubość noży nożo
w iska w aha się od 4 do 5 mm.

N apełn ien ie  tu ta j w ynosi od 250 do 400 kg.
G dzie n ie  m am y jed n ak  doczynienia z papierem  

w ysokow artościow ym  stosu jem y noże stalow e 
w  w alcu  i noże sta low e w  nożow isku.
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D la w alca grubość ich w ynosi od  9 do 10 mm, 
dla nożowiska od 5 do 6  mm.

Dla papierów  gazetow ych p rzy ję to  grubość noży 
w alca od 8  do 9 m m  p rzy  nape łn ian iu  ho lendra  
od 500 do 1500 kg m asy such, na  pow.

P rzy  p ap ierach  tłustych , gdzie m usim y osiąg
nąć dużą m azistość m asy: grubość noży w alca w y
nosi od 1 0  do 1 1  mm, grubość noży nożow iska w y
nosi ok. 6  mm.

N apełnienie w  tym  w ypadku  od 250 do 600 kg.
D la tychże p ap ierów  tłu stych  o g ram atu rze  

30—-40 g /m 2  obok noży kam iennych  stosu je się 
noże z law y bazaltow ej. Nowsze rozw iązania po
m iędzy noże kam ienne da ją  nóż sta low y w  celu 
zw iększenia czasu p racy  noży kam iennych.

Noże na  w alcu są rozm ieszczone w  rów nom ier
nych odstępach około 50 do 60 m m . Ilość ich je s t 
zależna od w ielkości w alca. W ysokość odsądzenia 
w ierzchołka noża od pow ierzchni bębna w ynosi od 
40 do 45 m m . Po s ta rc iu  się noży h eb lu ie  się nieco 
w kładk i d rew n iane  m iędzy nożam i aż do pew nego 
stopnia zużycia się ich, po czym noże są w ym ontow y- 
w ane i  zastąpione now ym i. Boki bębna osłonięte są 
tarczam i d, rys. N r 20, k tó re  p rzy trzy m u ją  sobą 
p ierścień с m ocujący noże. Na tarczach  tych  zn a j
d u ją  się 3 kątow nik i o form ie łukow ej, służące jako 
zabieracze m asy grom adzącej się m iędzy ścianką 
kadzi a boczną pow ierzchnią w alca, k tó ra  to m asa 
nie u legałaby m ielen iu  lub  w  najlepszym  razie 
by łaby zm ielona n iedostatecznie. T arcze w ykonane 
są z b lachy  bronzow ej lub  czasam i m iedzianej. 
P rzy  pap ie rach  u legających  k le jen iu  dodajem y do 
m asy siarczan  glinu, u w aln ia jący  nam  żywicę 
z m ydła żyw icznego a jednocześnie a tak u jący  
m etale, d latego części narażone n a  styczność z m a
są w ykonujem y z m etali pó łszlachetnych lub  sta li 
n ierdzew nych ew en tualn ie  drzew a ja k  np. p o k ry 
w a w ierzchnia.

Szybkość obw odow a w alca w aha się w  g ran icach  
od 8  do 10 m /sek. Od pojem ności h o lend ra  uzależ
nione są w ym iary  w alca i ciężar w alca. T abelka 
N r 2 podaje w  przybliżen iu  ciężar w alca z nożam i 
w  kg. w  odniesieniu do pojem ności w  litrach  p ra 
cujących dziś ho lendrów  i konstru k c ji daw niejszych. 
Zw iększony ciężar konstrukcy j dzisiejszych tłu m a
czy się  pow iększeniem  ich w ym iarów , w iększą 
ilością noży i m ocniejszą budow ą.

Tabela 2.

Stosunek ciężaru w a lca  do pojemności kadzi

| S fo ry  h o le n d e r Nowy holender

Pojemność holendra w litrach j  300 J 400 

Ciężar walca w kg . . . . | 1100- 1200 j  1300-1400

3000

2800

4000

3200

6000

5000

W norm aln ie  zbudow anym  ho lendrze noże w alca 
i nożow iska dennego p racu ją  w  stosunku  do siebie 
pod kątem  5° do 7° i zw ykle noże w alca są rów 
noległe do jego osi, a noże nożow iska um ieszczone 
w  stosunku  do nich  skośnie.

Cały w alec w  holendrze spoczyw a na  łożyskach 
um ieszczonych na  odpow iednich dźw igniach.

D źw ignie te  um ożliw iają dow olną reg u lac ję  zło
żenia, a tym  sam ym  stopnia  zm ielenia. C ały uk ład  
tych  dźw igni je s t to tzw . w aga m ielenia.

Rys. N r 24 pokazu je  nam  u k ład  dźw igni z n a 
k ładanym i ciężarkam i odciążającym i f-m y  F iillner. 
J e s t  to k o n stru k c ja  s ta ra  o ty le  n iew ygodna, że 
n ie  pozw ala na  dok ładniejszą reg u lac ję  i n a  n a 
tychm iastow y odczyt. T rzeba  tu  dodać, że im 
dźw ignie są w ięcej obciążone tym  m niejsze w  re 
zu ltacie  o trzym am y złożenie, tzn. iż noże w alca 
z m n ie jszą  siłą  będą  dociskane do noży nożow iska 
dennego. Poniższy rys. N r 25 pokazuje  now sze ale

Rys. 25

w szakże n ie  osta tn ie  rozw iązanie  te j sam ej firm y  
um ożliw iające już jed n ak  natychm iastow y odczyt 
siły  złożenia w yrażonej jako  ciśnienie m ielenia 
p w  kg/cm 2, co bardzo u ła tw ia  pracę, gdyż odpada 
tu  w ym agane p rzed tem  dośw iadczenie m ielarza. 
R obotnik  odczytu je  z tabelk i, że tak i a tak i p ap ie r 
w ym aga tak iego  a n ie  innego ciśnienia przez ty le  
a ty le  czasu, nastaw ia  c iężarek  na skali i o trzy 
m u je  pew nie żądany  efekt. Na rys. 14 w idzim y 
zupełnie now oczesną w agę m ielenia u rucham ianą  
przez pokręcenie  jednego kółka ręcznego.

W alec jako  zespół nożow y posiada sw e wielkości 
charak terystyczne , k tó re  podaje  nam  tab e lk a  N r 3, 
dane je j porów naj z rys. 16— 17 i 18— 19.
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Z tab e lk i pow yższej w nioskujem y, że now sze 
rozw iązania  w  po rów nan iu  do s ta ry ch  zw iększają 
bardzo  pow ażnie długość w alca Wb i jego <j> W d 
ilość noży  Z i, poza ty m  zm ien ia ją  położenie w alca 
h i  w  s tosunku  do dna  kadzi, a tym  sam ym  do po
ziom u m asy. O siągając ty m  dw ie zasadnicze ko
rzyści:

1) bardzo pow ażnie zw iększają  p rzep ływ  m asy 
w  m/mttn. p rzez  zw iększenie szybkości obw odow ej 
w alca  v,

2) bardzo  zw iększają  ogólną długość cięcia Q 
m ierzoną w  m /m in. na 1 m 3 (dana z tab e lk i N r 3).

Te dw a osiągnięcia n a jbardz ie j ch a rak te ry zu ją  
nam  postęp w  k o n stru k c ji w alca, a więc i całego 
holendra.

N ożow isko.

Nożowisko jako  zespół noży różni się  zasadniczo 
od zespołu w alca tym , że je s t n ieruchom o osadzo
n e  na  pew nej wysokości dna kadzi ho lendra . Rys. 
N r 26 ob razu je  nam  schem atycznie um ieszczenie 
nożow iska w  holendrze sta rego  typu.

R ys. 26

Nożowisko zw ykle w ykonyw ane je s t z d w u  lub 
•trzech  m ałych  zespołów  nożow ych —  segm entów . 
Pom iędzy noże nożowiska, ta k  sam o ja k  p rzy  w al
cu dajem y w kładk i d rew niane  w ypełn ia jące  od
stępy  m iędzy nożam i. D opiero ta k  zm ontow any ze
spolik  je s t zam ocow any p rzy  pom ocy k linów  d rew 
n ianych  w  żeliw nej skrzynce. S krzynkę tą  w suw a 
się z boku  kadzi i um ocow uje śrubam i do ściany.

Rys.  27

W rozw iązaniach  now szych noże nożow iska są 
za tap iane  w  cynkow e bloki o odpow iedniej fo r
m ie, stanow iące już bardzo pew ne i m ocne zam o
cow anie tychże. Rys. N r 27. T rzeba tu  dodać, iż 
odległość m iędzy sk rzynkam i nożow ym i w ynosi 
zw ykle od 65 do 80 mm, daje  to n am  jeszcze jeden  
lepszy a tu t w ym ieszania się m asy  i lepszego zm ie
len ia  jej, gdyż m asa przeszedłszy p rzez p rzestrzeń  
m iędzy nożam i w alca a p ierw szym  zespolikiem  
nożow iska n a tra f ia  na w olną p rzestrzeń  m iędzy 
zespolikam i nożow ym i 1-go i 2-giego i m a moż
ność przem ieszania  się tam . Ja k  w idzim y na  rys. 
N r 26 h o lender s ta ry  m a nożowsko um ieszczone 
prostopad le  pod  w alcem  lu b  w  m ałym  odchyleniu 
od p ionu  na s tro n ę  progu. M ielony surow iec po 
prze jśc iu  m iędzy nożam i m usi być w  ty m  w ypad
k u  jeszcze dość d ługą drogą tran sp o rto w an y  r u 
chem  w alca do w ierzchołka progu. W now szych 
holendrach , rys. N r 27, u n ikam y  tego, um ieszcza
jąc  nożow isko pod dość dużym  kątem . D aje to 
dużą oszczędność w  zapotrzebow aniu  m ocy na  ruch  
m asy. Is tn ie je  w iele typów  nożow isk jeżeli chodzi 
o fo rm ę i k sz ta łt sam ych noży, rozróżniam y więc:

a) nożow isko z nożam i prostym i,
b) nożow isko z nożam i załam anym i,
c) nożowisko z nożam i ukośnym i,
d) nożow isko z nożam i park ietow ym i,
e) nożow isko z nożam i rurkow ym i.
S tosow anie takiego lub  innego ty p u  nożow iska

dennego zależne je s t od w ym aganego stopnia  sm ar- 
ności m asy, z k tó re j p rodu k u jem y  pap ier. T abelka 
N r 4 pod a je  nam  dane cha rak te ry s ty czn e  nożowisk, 
s ta ry ch  i now ych k onstrukc ji. W idzim y z niej, że 
rozw iązania  now e pow iększyły  ilość noży nożo
w iska i zm ieniły  wysokość górnej k raw ędzi tnącej 
noża nożow iska od dna kadzi, osiągając:
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1 ) m ocniejsze m ielenie z uw agi na  w iększą ilość 
noży Z2,

2 ) m niejsze s tra ty  m ocy n a  tran sp o rto w an ie  m asy 
do wysokości p ro g u  p rzez zw iększenie w ysoko
ści h 0. ■ . .

Tabela 5.

Unożowienie holendra masowego

Pojemn. 
w litrach

W  A L E с U n.o i  o w i e n i e
0  Wd Wb Walca Nożowisko

Z, Grub. Z, Grub.

66 8
2000 1100 1200 63 10 30 5

60 12

75 8
3000 1250 1350 72 10 30 5

69 12

4000 81 8
----------- 1350 1450 78 10 30 5

5000 75 12

6000 90 8
1500 1650 84 10 30 6

7000 . 81 12

96 8
8000 1600 1750 90 10 32 6

87 12

102 8
10000 1700 1850 99 10 36 6

93 12

108 8
12000 1800 1900 102 10 38 - 6

99 12

108 8
15000 1800 2000 102 10 38 6

99 12

Яу«. 29

Na zakończenie opisu  w alca i nożow iska p rz y j
rzy jm y  się unożow ieniu  jednego z p racu jących  dzi
siaj holendrów , tab e lk a  N r 5.

K ończąc c h a rak te ry s ty k ę  k o n stru k c ji ho lendra, 
starszego  i obecnie używ anych  podaję, w  tabelce 
N r 6, osiągnięcia jeżeli chodzi o gęstość m asy p rze
rab ianej i szybkość op ływ u m asy, k tó re  to  dane 
są podstaw ą w  ocenie dobroci ho lendra.

Tabela 6.

Mierzone w
Hclender

siary
Holender

nowy

Gęstość m a s y .......................... % 5 8

Szybkość o p ły w u ..................... m/min. 2-3 8-12

Osprzęt holendra.
Do osprzętu  należą:
K lapa  odpływ ow a m asy  (do kadzi zbiorczej 

masy).
W enty l dopływ ow y w ody.
U rządzenie do sp ry sk iw an ia  ścianek  (wąż gu

mowy).
Inne  u rządzen ia  pom ocnicze i narzędzia.
Klapa — jest to duży o tw ór w  najniższej części 

kadzi ho lend ra  uzbro jony  w  m echanizm  do o tw ie
ran ia  i zam ykania. W inna ona posiadać duży  p rze
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pływ , b y  gotow a m asa  pap iern icza  sw obodnie 
i szybko m ogła w ypłynąć z kadzi.

W entyl —  dopływ ow y wody, o dużym  prześw icie 
m usi doprow adzać stosunkow o dużą ilość w ody 
w  jaknajk ró tszy ro  czasie. W n iek tó ry ch  rozw iąza
n iach  je s t on sprzężony z licznikiem  w ody (zega
rem  w sk a z u ją c y m ' ilość p rzep ływ ające j w ody 
w  m 3). M a to duże znaczenie przy  rac jona ln ie  p ro 
w adzonej p racy  holendra, ze w zględu n a  dok ład
nie znany  stop ień  gęstości. Dzięki licznikow i w iem y 
ile w ody doprow adzić, by  m asa opuszczająca ho
len d e r posiadała  tak ą  a n ie  inną  gęstość.

Spryskiwacz —  je s t to pop rostu  zam ocow any do 
p rzew odu w ąż gum ow y zakończony m eta low ą 
dyszką d ającą  skoncen trow any  silny  s tru m ień  wo
dy. Sprysk iw aczem  m yje  się kadź i części m etalow e 
po opróżnien iu  z napełn ien ia . N a p rzy k ład  m ielona 
b y ła  m asa o silnym  czerw onym  lu b  czarnym  ko
lo rze a następ n a  m a być b iałą, zrozum iałe je s t że 
ho lender w  tym  w ypadku  m usi być dobrze um y
ty, do czego służą tak że  różne sk robak i itp.

Poza no rm alnym  osprzętem , ho lendrow nia  w inna 
być zaopatrzona w  a p a ra t do m ierzen ia  m azisto- 
ści m asy Schopper-R iegler.
Napęd holendra:

M am y dw a rozw iązania zespołow e i indyw id u al
ne. P ierw sze spo tykam y  w  pap ie rn iach  starszych , 
d rug ie  lansow ane obecnie przew yższają  poprzed
n ie  m ożliw ością ła tw ej ko n tro li obciążenia h o 
lend ra .

Zapotrzebowanie mocy normalnych holendrów  
owalnych, otwartych.

D ane zaw arte  w  poniższej tabelce  uzyskane na 
podstaw ie pom iarów  i w ielo letn ich  dośw iadczeń

Tabela 7.

w ie lu  fab ry k  b udu jących  ho lend ry  —  będą nam  
służyły  jako  podstaw a w  rozw ażaniach  teoretycz
nych.

Z poniższej tab e lk i zestaw ieniow ej N r 7 zn a j
dziem y, że zapotrzebow anie  m ocy N 2  d la porusze
n ia  1 0 0  k g  m asy  p rzy  gęstości:

7 % w ynosi ca 9 KM 
8 % „ ca 11 KM

W ynika stąd, że ze w zrostem  gęstości napełn ie
nia, rośn ie  łączne zapotrzebow anie m ocy na p o ru 
szenie m asy.

P rzy jm u jem y  średnio, że zap. moc. No na  po ru 
szenie m asy w  stosunku  do łącznego zapotrzebo
w an ia  mocy (m ielenia i poruszenia) N i w ynosi od 
60 do 80%.

S tosunek  mocy zużyw anej na  czyste m ielenie 
N 3  na 100 kg. m asy do m ocy m ielenia i poruszenia 
N x w ah a  się  od 40 do 20%.

Odnosi się to do holendrów  o norm alnej w yso
kości hfc . Inaczej rzecz się m a  p rzy  różnych w y
sokościach.

Jeżeli w eźm iem y dw a ho lend ry  o jednakow ym  
w sadzie E =  250 kg. p racu jące  n a  jednakow ą gę
stość ale m ające  różne poziom y progów , o trzym a
m y różne zapotrzebow anie m ocy N 2  n a  ruch  su
row ce (a także m ocy całkow itej N 0) i ta k  holen
d e r  1 -szy o no rm alnej wysokości p rogu  w ykaże 
ca. 35 KM, h o lender 2-gi o w ysokim  progu 
ca. 35 KM. S tąd  w idzim y, że zapotrzebow anie N 0  

tego drugiego je s t o 15 KM  w iększe, co się rów na 
ca. 43% m ocy podczas gdy poziom h  zw iększy
liśm y najw yżej o 1 0 %.
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N a spraw ność ho lend ra  w pływ a:

N x — łączne zapotrz. mocy n a  100 kg. sur. w  KM. 
N3 — zapotrz. m ocy ty lko  n a  m ielen ie  na  100 kg. 

w KM.
U — przybliżony czas p racy  h o lend ra  w  godz.
E — przybliżona zaw artość  ho lendra.
A — łączna p raca  w  K M  godz. d la  zm ielenia 

100 kg. surow ca. 
t) —  w spółczynnik  spraw ności ho len d ra .

D —  ф w alca w  cm =  Wd : 10. 
b — szer. w alca w  cm =  Wb : 10.
Z 0 —  ilość noży nożow iska =  Z 2.
5 0 —  grubość noża nożow iska w  cm.
Z i —  ilość noży w alca.
51 —  grubość noży w alca w  cm.

Jeżeli p rzez F  określim y pow ierzchnię  m ielenia 
w  cm 2 to:

Poniższa ta b e lk a  N r 8  ilu s tru je  nam  pow yżej 
w ym ienione w ielkości N i—N 3 —U—E—A  — dla  
różnych gatu n k ó w  p rze rab ian y ch  surow ców  i róż
nej ich  gęstości.

Poniższe dane (tabelka  N r 8 ) odnoszą s ię  do 
norm alnego  h o lend ra  o tw artego  z ow alną w anną 
o unożow ieniu  stalow ym . Z m iany  w  unożow ieniu  
przyniosą w  pew nych gran icach  inne  w artości je 
żeli chodzi o N i i N3 np. unożow ienie kam ienne 
w alca podw yższy je  około 2 0 %.

Teoretyczne obliczenie powierzchni m ielenia i zap. 
mocy.

System  obliczenia opracow any p rzez Jagenberga .
C iśnienie m ielenia (m iażdżenia) p  w  kg/cm 2

Gdzie:

G — określony w  danej chw ili, p racu jący  cię
ż a r w alca w  kg.

Tabela 8.

Rodzaj surowca (papieru) i jego gęstość w holendrach Nj
KM

N3
KM

U
godz.

E
hg

A
KM/gode

n
*

M ie le n i e  a ła b e .

N3— — 0,1 N,
Gęstość w Ц
Papiery drzewne do 75 ' zaw. ścieru drzewnego °SR —  45 (Papier rołacyjny, tapetowy) 
makulatura, papier o malej zawartości cel..................................................... —  10 —  1 ~  1.5 300-1000 —  15 10

M ie le n i e  n o r m a ln e .

N , =  ~ 0 ,2  N,
“SR —  5,5
Średnie papiery piśmienne lepsze drukowe, karton, gęstość —  7 % ..................................... — 12,5 —  2,5 —  2,5 200 -  400 —  31 20

M ie le n ie  m o c n e .

N, =  0,3N,
“SR —  65
Pergaminy celulozowe obciążone kaolinem, maszynowo gładzone, gęstość 1 - 8% . — 13,5 - 4 do 3 200-400 -V 40,5 30

M ie le n ie  b . m o c n e

N , =  —  0,4 N,
“SR o : 78
Papiery tłuste z czystej celulozy, gęstość co B K ..................................................................... 15 -20 6 - 8 do 4 200-400 6 0 -8 0 40

M ie le n i e  b. m o c n e

N ,=  —  0,4 N,
“SR —  84
Papiery pełnotluste, gęstość "w 8 % ......................................................................................... 1 5-18 6 - 7 4 - 5 200 -  400 60 -9 0 40

Papiery ze szmat, bawełny, karton i papiery p iś m ie n n e .......................................................... 15 -2 0 - 18-20 100-150 120-360 -
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/j. =  w spółczynnik m ielen ia  pom iędzy nożam i 
w alca a nożow iska dla różnego rodza ju  surow ca 
określony  p rzez R. S chuberta :

dla celulozy siarczynow ej —  0,116 
d la pó ł su r. .baw ełn. —  0,128 
d la  celulozy słom ow ej —  0,136 
dla ścieru  drzew nego — 0,144 
dla pół. sur. szm acianego —  0,170

V w  m / sek — szybkość odw odow a w alca.
W artość p  =  ca. 1 kg /cm 2 d la  słabo m ielonych 

pap ierów  ja k  p ap ie r gazetow y itp . dochodzi do 
7% kg/cm 2 dla p ap ieró w  tłustych .

Przykład liczbowy.

M am y znaleść dane k o n stru k cy jn e  d la  h o lend ra  
o 250 kg. napełn ien ia , m ielącego 6 %% gęstości su 
row iec (celulozą słom ową).

ф w alca W j =  1250 m m . Wb : 1250 m m . —
szer. w alca.

Ilość noży w alca Z i  =  72, grubość 7 mm.
Ilość noży nożow iska Z 2 =  30, grubość 5 mm.
Ilość obro tów  w alca =  153 obr./m in .
Z tabelk i N r 7 zna jdu jem y  zapotrzebow anie m o

cy n a  ru ch  m asy  na  100 kg. =  N 2.
N 2 —  100 kg. =  11,2 KM.
N r —  11,2 X 2,5 =  27,9 KM (całe zap. m ocy na 

poruszenie 250 kg. m asy  podczas m ielenia).

Z apotrzebow anie  m ocy d la  m ielen ia  Nr stanow i 
ca. 20% łącznego zapo trzebow ania m ocy N 0, stąd:

P raca  m ielenia

Zachodzi tu  różnica m iędzy w spółczynnikiem  ho
len d ra  gdzie d a n e  N 3 i N x odnoszą się do 100 kg 
p rze rab ian e j m asy.

Łączna długość całkow itego skutecznego cięcia 
na m in u tę  Q m 2/m in.

Q =  Z x . Zo . Wb . r) —  30 . 70 . 1,25 . 153 =
=  401625 m /m in.

Łączna długość całkow itego skutecznego cięcia 
Qx w  m /m in /m 3

P orów nu jąc  pow yższe o trzym ane w ynik i z ta 
b elką  N r 7 przekonam y się, iż ho lender będzie n a 
leżał do now szego ty p u  ale jed n ak  n ie  do n a j
lepszych rozw iązań.

Porównanie małego holendra z dużym.

N a tle  naszych  obliczeń teoretycznych  porów 
n a jm y  te raz  dw a ho lendry  (m ały i duży) pod 
w zględem  zachow ania  sę ich w  pracy  (zap. mocy — 
czasu m ielenia).

S tosow ane ho lend ry  dużych w ym iarów  często 
p rzew yższają  daw ne m niejsze, n ie ty lko  ilością 
p rze tw arzanego  surow ca ale także  zużyw ają w ię
cej energii, w ym agają  dłuższego czasu m ielenia 
aby  dać ta k ą  sam ą ilość przerobionej m asy jak  
analogiczne ho lend ry  o m ałych  w ym iarach . Roz
pa trzym y  oba te  zagadnienia dokładniej.

W iększe zapotrzebowanie mocy.
Je s t ono uzależnione przede  w szystk im  od mocy 

pobieranej na poruszenie  surow ca. W ychodząc z za
łożenia, że stosunek szerokości w alca do jego 
średn icy  pozostaje ten  sam , to  zapotrzebow anie 
m ocy rośnie p roporc jonaln ie  z k w ad ra tem  średnicy 
w alca holendrow ego (W zór 5), podczas gdy w y
dajność pow iększa się m niej w ięcej w  stosunku 
p rostym  do szerokości w alca.
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F a k t ten  został s tw ierdzony  p rak tyczn ie  n a  pod
staw ie  dużej ilości pom iarów  ho lend rów  napędza
nych indyw idualn ie , siln ik iem  elek trycznym . D aje 
się także uzasadnić teoretycznie.

R ozw ażając p rob lem  p racy  po trzebnej do p o ru 
szenia m asy, na leży  w ziąć pod uw agę przede 
wszystkim  pracę  przysp ieszającą, k tó rą  w ykonuje  
w alec ho lendra.

Szybkość opływ ow a m asy  przed  w alcem  w aha się

od 0,015 — 0,2 m /sek.,

co przy  szybkości obw odow ej w alca od 10— 11 
m /sek. je s t ,tak m ało, że w  naszym  rach u n k u  p rzy 
bliżonym  m ożem y śm iało pom inąć.

W arto zaznaczyć, że szybkość obw odow a w alca 
rów na się szybkości m asy  na  odcinku m ielenia (od 
styku  noży do w ysokości progu).

Ogólny w zór n a  p racę  przyspieszenia:

Poza tym  szybkość dopływ ow ą surow ca oznaczy
m y przez u  i m ierzyć ją  będziem y w  dcm /sek.

C iężar ga tunkow y  m asy  у w yniesie w  p rzy b li
żeniu ca. 1 .

W yrażając Wb i W j w  dcm  m ożem y obliczyć 
ilość surow ca przyśpieszonego (m) w  ciągu se
kundy  —

poruszan ia  su row ca N r i  =  20 KM  to inny  w alec 
о ф W d 2  =  1,8 m  i o szerokości Wb 2  =  0,85 
W D 2  =  1,53 m  (zakładając analogiczne położenie 
tego w alca w  surow cu, ró w n y  sto sunek  k sz ta łtu  
kadzi i ró w n ą  spraw ność w alcy) będzie p o trze
bow ał:

m  — m asa surow ca w irującego. 
v — szybkość obw odow a w alca, 
g — ciężar surow ca w irującego.
Zakładam y, że wysokość poziom u surow ca przed 

walcem  w ynosi 0,4 D a stosunek  szerokości w alca 
do jego ф —

tzn., że po trzeb u je  on 3,25-krotnie w ięcej m ocy an i
żeli w alec m niejszy  N r l .

Jeżeli n a to m iast chodzi o w ydajność ho lend ra  
p rzy  sam ej p racy  m ielen ia  a n ie  ty lko  o m ieszanie 
i rozb ijan ie  cząsteczek surow ca, co m a m iejsce pod
czas poruszan ia  się surow ca ruchem  opływ ow ym , 
to w ydajność ho lend ra  u legnie  zm ianie i tak :

D ługoletn ie  dośw iadczenia w ykazały , że w y d aj
ność m ielen ia  zm ienia się wg. stosunku:

M s =  W b . ^ E g  dla p racy  cięcia,
M g =  W B . \KEg . b d la p racy  gniecenia, 

gdzie W в =  0,85 W D ,

p rzy  czym Eg oznacza n am  ilość w szystk ich  noży 
w  nożow isku dennym  holendra,

E g . b sum ę poszczególnych grubości noży nożo
w iska dennego.

W zory w  n in ie jszym  w yw odzie pochodzą z p ra 
cy inż. H. M allick ,,Ein n e u e r G rossho llander“. 
Woch. f. Pap . N r 37, str. 1138, 1927 r.

Z akładam y, że: sum a noży w  nożow isku przy
dużym  w alcu w  sto sunku  do m ałego w zrasta  p ro 
porcjonaln ie  ze ф, do m ax. podw ójnej ilości, czego 
p rak ty czn ie  przew ażn ie  n igdy  się nie osiąga. I ta k  
moce m ielen ia  obydw u rozw ażanych ho lendrów  
m ają  się do siebie jak :

Mp
M m

W
w7T.\3/i

0 ,8 5 .1 ,8 ^ 2  1,92 2,27
0,85 . 1\У1 0,85 1

gdzie Wb o 
W b !

0,85
0,85

1 ,8 ,

1.

W yciągam y z tego w zoru w artości stałe, w y ra 
żając u także jako  pew ną w artość  s ta łą  obow iązu
jącą dla pew nej usta lonej gęstości surow ca i w szyst
ko to oznaczym y w spólną cechą к  o trzym am y w ów 
czas, że:

m =  к  . w d2

przez M d oznaczym y w ydajność m ielen ia  dużego 
holemdna,
przez M m oznaczym y w ydajność m ielen ia  m ałego 
holendra.

W idzim y teraz, że zapotrzebow anie  m ocy n a  po
ruszan ie  surow ca N r w zrosło p rzy  dużym  ho len
d rze  3,25-krotnie gdy w ydajność m ielen ia  2,27-krot-

Ta zależność zapotrzebow ania p racy  od k w a d ra 
tu  średnicy  w alca znaczy, że moc zapotrzebow ana 
jest funkcją  k w a d ra tu  średn icy  p rzy  założeniu że 
stosunek Wj do Wb je s t stały , co na początku roz
działu zaznaczyłem .

Przykładow o:

W alec о ф W D 1  =  l m i o  szerokości Wb j  =  
=  0,85 W d i =  0,85 m ;p rz y  pew nym  określonym  
kształcie kadzi h o lender ten  po trzeb u je  d la  p racy

P rzy  om aw ian iu  w ydajności ho len d ra  spotyka 
się zdanie, że: w ydajność każdego ho lend ra  rośnie 
proporc jonaln ie  z tzw . łączną liczbą cięcia, to  zn. 
z iloczynem  sk ładającym  się  z sum y w szystkich  
w  pew nym  czasie czynnych noży w alca, ilości noży 
w  nożow isku dennym  oraz z szerokości w alca.

T w ierdzenie  to  n ie  je s t jed n ak  tra fne , co uza
sadnia  w  sw ej p racy  S igurd  Sm ith. C ząsteczki w łó
k ien  podp ływ ają  do p rzestrzen i m ielen ia  na  sku 
te k  obiegu m asy, g rom adzą się n a  k an tach  noży 
w alca i są przecinane, śc ierane w zględnie czesane 
już  p rzy  p ierw szym  zetkn ięc iu  się noży z nożam i 
nożow iska. Na sk u tek  dość ścisłego pasow ania m ię-
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dzy nożam i nożow iska a k an tam i noży w alca, tw o
rzenie się now ych skupisk  cząsteczek w łókien  z ilo
ści m asy  m iędzy poszczególnym i kom órkam i w a l
cow ym i m ożliw e je s t ty lko  w  bardzo m ałym  
stopniu.

S tąd  w niosek, że w ydajność noży ty lnych  w sto
sunku  do noży p rzednich  je s t znacznie m niejsza, 
a zatym  i w iększy stop ień  zużycia się noży p rzed
nich  nożowiska, co m ożem y stw ierdzić w  w yłączo
nych  z ru ch u  holendrach . Z jaw isko to zb ija  nam  
poprzednie tw ierdzenie. Z akładam y, że dany  m ały  
holender, m ielący surow iec na  m asę norm alnego  
p ap ie ru  celulozowego w ym aga mocy na  samo m ie
lenie przecię tn ie  N m  =  6 KM, to w ielk i ho lender 
p o trzebu je  3,6 razy  więcej jeśli w y tw arzan a  m a 
być m asa o tej sam ej jakości (tzn. jeśli specyficzny 
nacisk  pow ierzchniow y pom iędzy nożam i w alca 
a nożow iskiem  m a być ten  sam  przy  obu po rów ny
w anych holendrach).

W artość ta  w ynika z następu jącego  rozum ow a
nia:

Na sku tek  podw ojenia  ilości noży stosunek  po
w ierzchni m ielenia obu w ziętych pod uw agę nożo- 
w isk  p rzedstaw ia  się następująco:

W idzim y więc, że duży ho lender do przem ielenia 
1 0 0  kg. na m asę w ym aga:

razy  więcej energ ii aniżeli ho lender m ały  co s ta 
now i nadw yżkę w w ysokości ca. 46%.

W artość ta  zgadza się z dośw iadczeniam i w p ra k 
tyce.

Dłuższy czas m ielenia U.

W pow yższych w yw odach udow odniliśm y, że 
w ydajność w  p rzyk ładzie  u ję tego  holendra ' duże
go w yniosła 2,27 razy  więcej aniżeli ho len d ra  m a
łego. P rzy  obecnie budow anych ho lendrach  m ały  
w alec hol. m iałby  kadź o pojem ności I =  ca 2000 L,
duży zaś I =  ca 8000 L, zak ładając d la  bardzo
pęczniejącego surow ca celulozowego najw yższą 
osiągalną gęstość (w/g dośw iadczeń) pozw alającą 
jeszcze na  uzyskan ie  ru ch u  surow ca w y sta rcza ją 
cego do tw orzen ia  się skup isk  cząsteczek m ieli
byśm y w naszym  w ypadku:

d la  m ałego gęstość 6 ,8 %
„ dużego „ 7,1%

W odniesieniu  do celulozy sprow adzonej w  s ta 
nie  suchym  n a  pow ietrzu  w sad w łókna m ałego ho
len d ra  w yniesie:

P o rów nu jąc  p rzeto  w /w  w ynik i obliczeń s tw ie r
dzić należy, że:

2 0 0 0 . 6,8
Ei =    =  138 kg

1 100

Mały holender: о ф w alca Wd, =  1 m
o szer. w alca W в, =  0,85 m

P o trzeb u je  do poruszania  surow ca N r =  20 KM
,, ,, m ielen ia  ,, N m =  6 KM

Razem : No =  26 KM

Duży h o lender о ф w alca Wp. =  1,8
,, ,, o szer. w alca We, =  1,53 m

P o trzeb u je  do pędzenia surow ca N r = 6 5  KM
„ „ m ielen ia  „ Nm =  21 KM

Razem : No =  86 KM

S tąd  w ynika  stosunek  całkow itego zapotrzebo
w an ia  m ocy m ałego h o lend ra  do dużego w y raża ją 
cy się jak:

26 _  1 
86 _  3,3

W ydajność zaś ich m ia ła  się do siebie jak :

d la  dużego

8000 . 7,1
Eo =  ------------- - 570 kg.

2 100

S tąd  w idać, że w  dużym  ho lendrze pow inna być

w ym ielona 570 _  2-k ro tn a  ilość m asy w  stosun- 
138

ku  do m ałego hol.

W ydajność zaś dużego ho lendra  do m ałego w y
niosła w /g  podanych obliczeń ty lko  2.27 razy  więcej.

S tąd  w ynika, że m niejsza w ydajność w  stosunku  
do w sadu  m usi pociągnąć za sobą dłuższy proces 
m ielenia.

Z ak łada jąc  dla m ałego ho len d ra  czas m ielenia 
U i =  2 godz. (odnoszący się ściśle do określonego 
gat. pap ieru) to dla dużego ho lend ra  o trzym am y:
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Czas ten  je s t więc o 80% dłuższy niż w  holendrze 
m ałym , tj. zgodne zupełnie z p rak ty k ą .

S treszczając w szystko to cośmy rozw ażyli do
chodzim y do w niosku, że dzisiejsze ho lend ry  przy  
p roporcjonalnych  k sz ta łtach  kadzi, zw iększając sw e 
w ym iary , w y p ro d u k u ją  o w iele m niej m asy  w y k a
zując w iększe zużycie m ocy na zm ielenie pew nej 
ilości m asy.

Znaczy to, że ho lendry  dużych w ym iarów  posia
dają: niższy stopień sprawności.

F ak t te n  uzasadnia się tym , że dotychczas nie 
udało się  pow iększyć szerokości w alca Wa rów no
m iern ie  z pow iększeniem  pojem ności kadzi I, a w ła 
śnie podw yższenie w ydajności zależy p rzede w szyst
kim  od szerokości w alca W b .

Poza tym  okazało się, że zapo trzebow anie m ocy 
N 0  rośnie n iep roporc jonaln ie  siln ie  w  sto su n k u  do 
w ydajności na  sk u tek  znacznego pow iększenia 
Ф w alca Wd koniecznego p rzy  w iększej po jem no
ści kadzi, k tó ra  w  tym  w ypadku  w iele pozostaw ia 
do życzenia, jeżeli chodzi o je j ksiztałty, pow odujące 
s tra ty  na  w iry  i różnego ro d za ju  uderzenia.

N a zakończenie n in iejszej p racy  p rzy jrzy jm y  się, 
jak  je s t zbudow any jed en  z now szych ho lendrów  
dzisiejszych i ja k  p racu je .

Holender Bapid.

Z w szystk ich  k o n stru k c ji poprzednich, a w  sto
sunku  do zupełnie nowoczesnych, ho lender R apid 
je s t ja k  gdyby pom ostem  do najnow szych  zdoby
czy w  tej dziedzinie.

H olender ten  o nape łn ien iu  I  =  7500 do 8000 L 
o w alcu  1900 m m  szer. а ф ty lko  1600 m m  a więc 
o 30% zw iększonej szer. Wb lecz o 12% m n ie j
szej ф Wd n iż  p rzy  n o rm aln ie  stosow anych  ho
lendrach .

W następstw ie  tego spraw ność jego podniosła się
0 30%.

D alszą w ie lką  za le tą  te j k o n stru k c ji je s t dosko
na łe  w ym ieszanie się m asy  bez żadnych  specja l
nych urządzeń  (pobierających dodatkow ą moc ja k  
np. ś ru b a  napędza jąca  m asę itp.) co w  rezu ltac ie  
bardzo  dodatnio  w pływ a na  spraw ność m ielenia.

P rzy  znacznie pow iększonej szerokości w alca 
część surow ca, ja k  w  now oczesnym  ho lendrze p rze 
rzutow ych, je s t p rzerzucona ponad  w alec, tam  
chw ytana  specjalnym  k anałem  poprzecznym  (ryn
ną) i odprow adzana z pow ro tem  do k an a łu  głów 
nego. D ruga część surow ca, w iększa, norm aln ie  
przechodzi ponad  progiem , i d rogą okrężną docho
dzi po zm ieszaniu się z su row cem  przerzuconym  — 
do p rzestrzen i roboczej nożowisk. Te dw ie n ie jed 
nakow ej długości drogi su row ca  d a ją  w łaśn ie  do
skonałe  przerob ien ie  m asy, w  następ stw ie  czego 
osiągam y n ie  ty lko  dobre w ym ieszanie się w  k a 
n a le  pow ro tnym  (co p rzy  opracow aniu  fo rm y 
kadzi w  dużych ho lendrach , o dużym  napełn ien iu , 
pozostaw ia bardzo w iele  do życzenia), lecz także  
doskonałe w ym ieszanie isię w zdłużne surow ca. 
Cząsteczki] jego o d b y w ają  n a  zm ianę raz  dłuższą 
raz  k ró tszą  drogę, zm ieniając  s ta le  m iejsce p ode j
ścia do p rzestrzen i bocznej ho lendra,

H olender ten  o trzy m u je  w sad  550 kg. po- 
w ietrznoisuchej celulozy siarczynow ej poszarpanej 
w  kołogniocdie. M iele on surow iec n a  p a p ie r  tłu sz
czowy od 40 do 42 g /m 2  w  2,5 godz. p rzy  unożo- 
w ien iu  sta low ym  w alca  i  b ranżow ym  nożow iska. 
P rz y  unożow ieniu kam iennym  z law y  bazaltow ej, 
czas sk raca  się  do 2 -ch  godz. zm niejsza się docisk 
złożenia.

P rze rab ia  on dziennie do 30000 kg. m asy. Zapo
trzebow anie mocy h o lend ra  je s t n a  sk u tek  stosun
kow o n iew ielk iej ф w alca i celowego k sz ta łtu  ko
ry ta , zm niejszającego s tra ty  na  u derzen ia  i szkodli
w e w ibracje , następu jące:

Zapotrzebow . m ocy na  ruch  surow ca 31 KM  =  N r 
„ m iel. „ 34 KM  =  Nm

Razem : 65 KM  =  No

Zużycie energ ii na  100 kg. surow ca p ap ie ru  
tłuszczow ego w ynosi 30 KM h.

•»
P rzy  m ielen iu  norm alnych  pap ierów  drzew nych

1 celulozowych, k tó re  są znacznie słabiej m ielone 
niż p ap ie ry  tłuszczow e całkow ite zapotrzebow anie 
m ocy N 0  zm niejsza się na  45 do 50 KM. P rzy  w sa
dach rob ionych co 0,75 do 2-ch godz. zużycie en er
gii na  1 0 0  kg. surow ca suchego w ynosi: od 6 -ciu  
do 18-tu KM  godz.
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H olender R apid, posiada bardzo  dogodną obsłu
gę, gdyż kadź jego je s t bardzo  niską, um ożliw ia 
przeto  bardzo ła tw y  dostęp. P ra c u je  bardzo dobrze 
p rzy  m asach  farbow anych , gdyż szybko i dosko
n a le  rozprow adza fa rb y  i k leje. T abelka  N r 14 
w skazu je  n am  w ielkości i d an e  ch arak terystyczne , 
w  jak ich  je s t zbudow any. Z aopatrzony  w  now o
czesną w agę M alick je s t doskonałym  ho lendrem  
dzisiejszym . R egulacja  docisku odbyw a się przez 
pokręcenie  ty lko  jednego kółka ręcznego, a w sk a
zów ka n a  tarczy  w skazu je  n a ty ch m iast pożądane 
ciśnienie m ielenia.
1 .

I

Holender doświadczalny.

H olender ten  służy do p rzeprow adzan ia  prób 
i dośw iadczeń n a d  różnym i m asam i do w yrobu  p a 
p ieru . B ada się w ięc w  n im  zw iązek m iędzy cza
sem  m ielen ia  a m azistością m asy, obciążeniem  p a 
p ieru , zabarw ien iem  m asy, k le jen iem  w ew n ę trz 
nym , słow em  służy do bad an ia  różnych  gatunków  
pap ieru . Całość budow ana je st w  m ałych  w ym ia
rach  do 200 1. pojem ności. K adź lana  w ew nątrz  po
lew ana glazurą. U nożow ienie ła tw o  w ym ienne dla 
celów dośw iadczalnych. W celu lepszego k rążen ia  
m asy zaopatrzony  je s t dodatkow o w  urządzenia  
pędzące. S tanow i konieczne w yposażenie now oczes
nej fab ry k i pap ieru , p roduku jące j różne ga tu n k i 
pap ieru .

R ysunek  N r 14 p rzedstaw ia  typow y ho lender do
św iadczalny—m asow y F iillnera .

Rys. 31

Literatura.

F. M uller —■ P ap ie rfab rika tion  und  dereń M aschinen, 
t. Il-g i, 1941 r.

U. K irchner — R atgeber fu r  den B atricb, 1940 r.
J. M arehlew ska-Szraijerow a — K ró tk i Z arys Chemii 

i Technologii dla laboran tów  papierniczych, 1948 r.
I. M orawiec — E lem entarny  K urs Technolgoii P a 

piernictw a, 1946 r.
Z. W itkow ski — M aszyna Papiernicza, 1946 r.
H. M alick — Woch. f. Pap. N r 49, s tr . 1516, 1927 r.
H. M alick — Woch. f. Pap. N r 37, s tr . 1138, 1927 r.
W. B recht, R. T renschel i W, Baichmayer, Woch. f. 

Pap., N r spec., s tr . 46, 1932 ir.
G. Jonas i P. S chlech ter — Woch. f. Pap., N r spec., 

str. 42, 1932 r.
A. H auser — D er Holender. Woch. f. Pap., N r 22, 

str. 485, 1939 r.

SUMMARY

The above w ork  aim s a t acqua in ting  P ap e r In d u 
s try  w ork ers  w ith  ru d im en d ary  in fo rm ation  abou t 
differem ts types of beaters, th e ir  application , w o rk  
an d  construction .

P a r t  I is  in fo rm ativ e  and  gives account of all 
b ea te rs  excep t th e  w hole s tu ff  type.

P a r t  II  contains am ple th eo re tica l m a te ria l on

construction, sim ple calculations and  a sh o rt con
sidera tio n  of th e  necessita ted  p ow er an d  tim e  of 
g rin d in g  of th e  w hole s tu ff bea te r.

E nsues a  com parison  of o ld  ty p e  b ea te rs  and  new  
ty p e  ones —  in  v iew  of depicting  th e  progress 
a tta in ed  in  th is b ranch . The w ork  does n o t how ever 
re p o rt th e  la te s t a tta in m en ts  in th is  section.
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M gr BRUNON JAM ER 676.1.024 : 661.713 : 58

Szkodliire działanie niektórych mikroorganizmom 
na mokre masy celulozome i ścier
The harmful influence of certain microorganisms on met chemical and mechanical pulp

Wstęp.

O bniżenie jakości gotow ych półp roduk tów  w łók
nistych  przem ysłu  papierniczego pow stać może 
przez zanieczyszczenia m echaniczne oraz przez 
szkodliw e działanie m ikroorganizm ów . M okre m asy  
celulozowe i ścier są  podłożem  dla  rozw oju  różnego 
rodzaju  drobnoustrojów , z pośród k tó ry ch  n iek tó re  
w pływ ają  u jem nie  n a  jakość tych  m as. Szkody 
spow odow ane n a  te j d rodze są  n ie raz  bardzo  znacz
ne i pow sta ją  najczęściej w  czasie gorących m ie
sięcy le tn ich , n a  arkuszach  karbow anych . W ysoka 
tem p era tu ra  w  czasie la ta , duża zew nętrzna  po
w ierzchnia arkuszy  -— a tym  sam ym  ła tw y  dostęp 
pow ietrza, są czynnikam i sp rzy ja jącym i rozw ojow i 
różnorodnej m ikroflory . D ługo trw ałe  i nieodpo
w iednie m agazynow anie m okrych  m as w łóknistych  
— zwłaszcza la tem  lub w  m iejscach ciepłych — 
szczególnie sprzy ja  rozw ojow i licznych i różnorod
nych d robnoustro jów  i często uniem ożliw ia w alkę  
z nim i. I i 'i  *>>

Z uw agi na to, że usunięcie szkodliw ego w pływ u 
tych organizm ów  na m okre m asy  celulozow e i ścier 
je s t naogół ła tw e  (jeżeli w alka  ze szkodnikam i zo
stan ie  p o d ję ta  rac jona ln ie  i w e w łaściw ej porze) 
p rzy jąć  należy, że zan iedbanie  pow odujące obniże
nie jakości m as je s t niew łaściw ością, k tó ra  n ie  po
w inna m ieć m iejsca w  dobrze prow adzonych  fa 
brykach. Is tn ie ją  w ytw órnie , k tó re  p raw ie  że nie 
znają szkód spow odow anych p rzez drobnoustro je , 
is tn ie ją  jed n ak  i takie, gdzie pew ne form y szkod
n ików  w ystępu ją  m asow o i w tedy  niebezpieczeń
stw o zagraża produkcji.

Z tak im  to w łaśnie problem em  spotkałem  się 
poraź pierw szy w  1938 roku  w e W łocław skiej F a 
bryce Celulozy, ostatn io  zaś w  ubiegłym  ro k u  b a 
dałem  szereg różnych m okrych  m as celulozow ych 
niebielonych zaatakow anych  do tego stopnia przez 
pew ne m ikroskopijne szkodniki, że n ad aw ały  się  już 
tylko do w yrobu  niskow artościow ych papierów  p a 
kowych.

Jako  m a te ria ł do m niejszego re fe ra tu  posłużyły 
mi dośw iadczenia w łasne oraz l i te ra tu ra  podana  na  
końcu a rty k u łu .

Mikroflora mokrych mas celulozowych i ścieru.

Z m ieszkańcam i m okrych  m as celulozowych, 
ścieru, w ody obrotow ej lub  św ieżej zapoznać się 
m ożna, oglądając je  pod m ikroskopem . P rzy  odpo
w iednim  pow iększeniu zobaczym y w  n ich  różnego 
rodzaju  m ikroorgan izm y ja k  b ak terie , g rzybobak- 
terie , drożdże i różnorodne pleśniow ce (1 ).

Bakterie.

Ilość b a k te rii m oże być bardzo  różna, naw et 
w  p ro d u k tach  jednej i te j sam ej fab ryk i. Jak k o l
w iek  n iek tó re  z n ich  p osiadają  zdolność enzym a
tycznego rozczepiania celulozy, n ie  w p ły w ają  one 
p rak ty czn ie  b iorąc n a  obniżenie jakości su bstanc ji 
w łóknistych.

Grzyby drożdżowe.

G rzyby drożdżow e z n a jd u ją  się n ie ra z  w  n ik łych  
ilościach .czasem  n ie  m a ich  w cale, czasem  zaś. w y 
stęp u ją  w  ilościach k ilk u se t tysięcy w  jed n y m  g 
św ieżej m asy. Są one naogół nieszkodliw e.

Grzybobakterie.

W śród m ikrom ieszkańców  św ieżych m as w łókn i
stych, organizm y te  zn a jd u ją  się przew ażnie  
w m niejszości i z n ich  ty lko  k ilka  rodzajów  zali
czyć m ożna do szkodników . W pływ ają  one n a  
pogorszenie w łasności w ytrzym ałościow ych oraz 
tw orzą  p lam y  n a  m asach  w łóknistych.

R ys 1
Część arkusza celulozowego z kolorowymi plamami 

grzybnymi.
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R ysunek  1 p rzedstaw ia  część a rkusza  celulozo
wego z p lam am i grzybnym i. R ysunek  zaś 2 w łókno 
celulozow e w ydzielone z p lam y pleśniow ej.

R ys. 2
Włókno celulozowe wydzielone z plamy pleśniowej.

i
1

Objawy butwienia i gnicia mas włóknistych.
I

S ku tk i dz iałan ia  szkodliw ych grzybów , b a k te rii 
uw idaczn ia ją  się w  form ie tzw . p leśn i suchej, b ru 
n a tn y ch  plam , oraz różnego ro d za ju  innych  plam .

Pleśń sucha.

P leśń  sucha szybko a tak u je  w łókna i niszczy je, 
w p ływ ając  u jem nie  na  w łasności w ytrzym ałościow e 
substanc ji w łóknistych. N ie uw idacznia  się ona 
w  fo rm ie ' ciem nych plam , lecz odw ro tn ie  często 
bieli m asę  w  m iejscach zaatakow anych  przez 
grzyby. P rzyczyną pow staw an ia  p leśn i suchej są 
różnego rodza ju  grzyby, pochodzące często ze ska
żonego d rew na  lub  z ziem i i w ras ta jące  do bel 
z zew nątrz . Jeżeli się spo tka  p leśń  suchą ty lko 
w ew nątrz  bel —  co się z resz tą  rzadko  zdarza  — 
w nioskow ać m ożna, że in fekcja  n as tąp iła  przed  
pakow aniem .

P ow staw an iu  p leśni suchej m ożna zapobiec wzgl. 
ograniczyć do m inim um , u n ik a jąc  sty k an ia  się  bel 
ze zbu tw ia łym  drew nem  lub  ziem ią.

Plam y brunatne.

P lam y  b ru n a tn e  spo tykane w  m asach  celulozor 
w ych  i ścierze n ależą  do n a jb a rd z ie j n iepożąda
nych  objaw ów  szkodliw ego działan ia  m ik ro o rg a
nizm ów . Z osta ją  one spow odow ane p raw dopodob
n ie  przez jed en  i te n  sam  g a tu n ek  grzybów , k tó ry  
n ie ty lko  pow oduje  b ru n a tn e  plam y, lecz także przy  
dłuższym  działan iu  niszczy w łókno. N iszczenie w łó
k ien  uw idacznia  się przez to, że środk i b ru n a tn y ch  
p lam  s ta ją  się  prześw iecające, szk liste  a w reszcie 
w y k ru sza ją  się całkow icie. W idać to w yraźn ie  na 
ry su n k u  3 i 4.

P roces niszczenia w łókien zachodzi jed n ak  b a r 
dzo powoli, ta k  że p rzy  rac jonalnym  m agazynow a
n iu  skażonych m as w łóknistych  n ie  odg ryw a p o 
w ażniejszej roli. Szkodliw e na to m iast są sam e p la 
m y, k tó re  w  czasie p rodukcji p ap ie ru  ro zd rab n ia ją  
się, p rzed o sta ją  się  p rzeź  oczyszczalniki i przecho
dzą do p ap ie ru  w  form ie m ałych b ru n a tn y ch  p u n k 
tów. P u n k ty  te  n ie ty lko  zanieczyszczają p ap ie r  ale 
często w y p ad a ją  z niego ja k  sęki z cienkich desek.

R ys. 3
Obraz mikroskopowy plam brunatnych na ścierze 

w świetle padającym.

R ys. 4
Obraz mikroskonowy plam brunatnych na ścierze 

w świetle przeświecającym.

C iekaw y je s t fak t, że p lam y b ru n a tn e  spotyka 
się  ty lko  w  p ro d u k tach  n iek tó ry ch  celulozowni 
i ścieraln i. W pływ ają  na  to w idocznie różne czyn
niki, k tó ry ch  usta len ie  sp raw ia  często dużo kło
potu.

Inne plamy.

Prócz p lam  b ru n a tn y ch  istn ie je  szereg innych  
objaw ów  b u tw ien ia  m as w łóknistych, uw idacznia
jących  się p rzez pow staw anie  p lam  różnego kolo
ru . P rzyczyną pow staw ania  ich są  rów nież grzyby, 
k tó ry ch  oddzielenie i z iden ty fikow anie  sp raw ia  
dużo trudności, gdyż prócz n ich  w y stępu ją  tu  in 
n e  grzyby  ja k  M ucor, A speraillus, T richoder- 
m a itd .
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Z samego w yglądu i  ko loru  p lam  tru d n o  w nio
skow ać o gatunku, k tó ry  je  spow odow ał. Is tn ie je  
k ilka gatunków  pleśn iaków  bezbarw nych  i nie da
jących się zauw ażyć gołym  okiem , is tn ie ją  i takie, 
z k tó rych  jedna odm iana je s t bezbarw na d ruga zaś 
zabarw iona. P rzy  n iek tó rych  odm ianach zabarw io
n a  je s t grzybnia, p rzy  innych  b a rw n ik  zostaje w y
dzielony do otaczającego su b stra tu . Z powyższego 
widać, że zjaw isko pow staw ania  plam  jes t dosyć 
skom plikow ane.

Pocieszającą rzeczą dla pap iern ik a  je s t fak t, że 
w szystkie te  p lam y prócz b ru n a tn y ch  nie są szkod
liw e i p rak tyczn ie  b iorąc w p ływ ają  bardzo n ie 
znacznie na  jakość pap ieru . Na białość p ap ie ru  nie 
w p ływ ają  one w cale, a ty lko  nieznacznie na  jego 
w łasności w ytrzym ałościow e, mimo, że został on 
w yprodukow any  z substancji w łóknistych  z w y- 
kaźnym i plam am i grzybnym i. W yjątek  stanow ią 
p lam y b ru n a tn e , o k tó rych  b y ła  m ow a wyżej.

O bserw ując p lam ę pleśniow ą pod m ikroskopem , 
w idzim y w yraźnie, że z jej środka w ychodzą p ro 
m ienisto  niteczki podobne do korzeni, ja k  to m a 
m iejsce u grzybobak terii w  rodzaju  A ctinom yces — 
zw anej z tego pow odu prom ieniow cem . W idać to 
na obrazie m ikroskopow ym  rys. 5.

Rys. 5
O braz m ikroskopow y p lam y pleśniow ej 

1 : 40

N itk i te  og lądane n ieuzbro jonym  okiem  zlew ają 
sie w  jedną plam ę. P rzyczyna pow staw ania p lam y 
leży w  jej środku, a jest n ią  albo spora, albo o d er
w ana n iteczka z innej p lam y grzybow ej (sk ładają
cej się z całej m asy n iteczek  tw orzących tzw. 
grzybnię).

K ażda bow iem  n iteczka  lu b  je j część posiada 
zdolność regenerow ania  całego tw o ru  grzybowego.

W łaściw ym  sposobem  rozm nażan ia  się grzybów  
jes t rozm nażanie się za pom ocą spor, k tó re  odpo
w iad a ją  nasionom  kw iatów . Zespół spor uw idocz
niony je s t na  obrazie m ikroskopow ym  rys. 6 .

R ys. 6
Obraz mikroskopowy gromady spor Alternaria humicola

1 : 400

Na tym  obrazie w idać rów nież n itk i grzybow e 
(grzybnię).

Spory  w  przeciw ieństw ie do grzybni są znacznie 
odporniejsze n a  n ieko rzystne  w arunk i. P o w sta ją  
one w  bardzo dużych ilościach i są ta k  m ałe, że na 
pow ierzchni koła średn icy  2  m m  zm ieści się ich 
około 50 m ilionów . S pory rozsiew ają  się ła tw o przez 
p rąd y  pow ietrzne  i są zaw sze w  w iększej lub  m n ie j
szej ilości obecne w  pow ietrzu  i w  wodzie. Jeżeli 
spora n a tra f i na odpow iedni g ru n t i w aru n k i szybko 
ro zrasta  się w  now ą kolonię grzybow ą, p rzy  czym 
odm iany b arw iące  tw orzą  w idoczne plam y. W fa
b ry k ach  spory  d osta ją  się do su b stan c ji w łókni
stych w  czasie ich p rodukcji lub  też w  m agazy
nach do zew nętrznych  arkuszy  bel. P ierw szy  w y p a
dek in fekc ji je s t znacznie n iebezpieczniejszy niż 
drugi, bow iem  pow oduje on pow staw anie  p lam  
g rzybnych  n a  w szystk ich  arkuszach  beli, podczas 
gdy d rug i ty lko na  zew nętrznych.

Źródła infekcji.

Z astanów m y się z kolei jak im i drogam i dosta ją  
się spory  do sub stan c ji w łókn istych  w  czasie ich 
p rodukcji.

Ź ródłam i in fekcji m ogą być:
1. Surow ce w łókn iste  (drew no-słom a).
2. W oda świeża.
3. Pow ietrze.
4. W oda obrotow a.

1. Surowce włókniste.

P rzy  w yrobie  m as celulozow ych i ścieru  b ru n a t
nego, m ożliw ości in fekcji m ające za źródło słomę 
lub  drew no odpadają, poniew aż proces ro z tw arza
n ia  lub  parzen ia  działa rów nocześnie dezynfeku- 
jąco.
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B adacze za jm u jący  się prob lem em  p leśn i (2) do
szli do w niosku, że p rzy  w yrob ie  ścieru  białego 
drew no n ie  je s t rów nież źródłem  infekcji. P ró b k i 
bow iem  śc ieru  w zię te  bezpośrednio z pod  kam ie
n ia śc ieraka  okazały  się przew ażn ie  stery lne . Ś rod
k iem  dezynfeku jącym  je s t w  ty m  w yp ad k u  tem 
p e ra tu ra . D ziałan ie  stere lizu jące  zależy od w yso
kości te j te m p e ra tu ry  w  m om encie śc ieran ia  i od 
czasu je j działania. Spory  zaw arte  w  d rew n ie  g iną 
p rzew ażn ie  w  czasie śc ieran ia  jeżeli jego tem p era 
tu ra  p rzek racza  65° С, a ogrzew anie trw a  czas 
dłuższy. Z uw agi na  pow yższe drew no  n ie  jest 
źródłem  in fekcji o w iększym  znaczeniu.

2. Woda świeża.

Z aw artość spor w  w odzie św ieżej w aha się  od 
1  do 2 0  sz tuk  w  1  ml, i dochodzi w  w ypadkach  
w y ją tkow ych  do 100 sztuk. Jak k o lw iek  ilość ta  jest 
nieznaczna, św ieża w oda stan o w i najn iebezpiecz
n iejsze źródło in fekcji p rzy  w yrob ie  m as celulozo
wych, gdy tym czasem  p rzy  w yrob ie  ścieru  odgry
w a p odrzędną  rolę. O słuszności tego przekonać 
nas m ogą niżej podane p rzyk łady .

Załóżm y, że do w yprodukow ania  jednej części 
w agow ej m asy  ce lu lozow ej siarczynow ej zużyw a się 
500 części w agow ych wody, że zaw artość spor w  wo
dzie w ynosi 1 0  sz tu k  w  1  ml, i że ty lko  1 0 % z n ich  
zostaje  w  m asie, gdy tym czasem  resz ta  odpływ a 
z w odą ściekow ą. Na podstaw ie pow yższego zało
żenia ła tw o obliczyć, że 1  g ram  m asy  siarczyno
w ej (po przeliczeniu  n a  bezw zględnie suchą) b ę 
dzie zaw iera ł 500 sipor. Ilość ta  w ystarcza, żeby 
spow odow ać silne bu tw ien ie  m asy.

A te raz  d rug i p rzy k ład  dla ścieru:
Załóżm y, że w  ścieraln i o zam kniętym  system ie 

w odnym  p ro d u k u je  się ścier b ia ły  o zaw artości 
50% substanc ji suchej, że zużycie w ody św ieżej 
w ynosi ty le  ile w ynosi p ro d u k c ja  ścieru  (po p rze
liczeniu n a  bezw zględnie suchy), że ilość spor 
w  1  m l w ody rów na się 1 0  sz tuk  oraz to, że cała 
ta  ilość pozostaje w  ścierze. P ro s ty  rach u n ek  w y 
każe nam , że ilość sporów  w  1  g ścieru  — po p rze
liczeniu n a  suchą m asę —  w ynosić będzie ty lko  
10 sztuk, czyli 50 razy  m niej n iż w  m asie  celulo
zowej siarczynow ej.

3. Powietrze.

P ro feso r M elin (3), k tó ry  zajm ow ał się p ro b le 
m em  pleśni w  szw edzkich celulozow niach s tw ie r
dził na podstaw ie analiz, że m aksym alna  ilość spor 
dostająca się z p ow ietrza  w  czasie jednej godziny 
na  pow ierzchnię jednego dcm 2 w ynosi 125000 sztuk. 
B engt E ng lund  (2) stw ierdził, że w  fińsk ich  fa b ry 
kach  ilość ta  w ynosiła  ty lko  160 sztuk. W yniki 
o trzym ane p rzez w yżej w spom nianych  badaczy  
znacznie różnią  się od siebie, są  jed n ak  m ożliw e 
zw łaszcza jeżeli w eźm iem y pod uw agę, że zaw ar
tość sporów  w  pow ietrzu  zależy od s ta n u  czystości 
i w en ty lac ji fab ryk , p o ry  ro k u  i in n y ch  przyczyn.

Niżej p o dany  p rzy k ład  n a jlep ie j zobrazu je  nam  
m ożliwości in fek c ji z pow ietrza:

Załóżm y, że w  śc iera ln i o dobow ej p rodukcji 
1 0 0  t  ścieru  (po prze liczen iu  n a  suchą m asę), posia

dającej o d k ry te  k o ry ta  i zb iorn ik i o pow ierzchni 
w ynoszącej 1 0 0  m 2, opada w  czasie jedne j godziny 
n a  1 dm 2' 50 spor. Po w yliczeniu  dochodzim y do 
w niosku, że n a  10 g ścieru  spada 1 spora. P rzy  
zak ry ty ch  urządzen iach  m ożliwość in fekc ji z po
w ie trza  zm niejsza się.

W celulozow niach sp raw a ta  w ygląda jeszcze ko
rzystn ie j, bo ty lko  część spor dostająca się z po
w ie trza  do zaw iesiny w łókniste j pozostaje w  niej, 
resz ta  odp ływ a z w odą ściekow ą.

4. Woda obrotowa.

O statn im  źródłem  in fekcji je s t w oda obrotow a, 
do k tó re j spory  dosta ją  się z innych  źródeł. W oda 
ta  je s t p oda tnym  g ru n tem  dla rozw oju  i rozm na
żania się  spor. W w odzie obrotow ej zb ie ra ją  się 
ko lo idalne substancje , rozpuszczalne c u k ry  i sole 
n ieorganiczne stanow iące razem  doskonałą  pożyw 
kę d la  n iek tó ry ch  drobnoustro jów .

N iety lko  sam a woda, ale p rzede  w szystkim  
obślizgłe ściany przew odów  (śluz n a  ścianach) są 
siedlisk iem  m ikrobów .

R ola jak ą  odg ryw a w oda obrotow a, jako  źródło 
in fekc ji zależy przede  w szystk im  od je j tem p era 
tu ry . W tem p. 60° C, p rzes ta je  ona być źródłem  
infekcji, a p rzeciw nie  stan ie  się czynnikiem  s te ry 
lizu jącym  p rzyna jm nie j w  s tosunku  do kom órek 
w egetatyw nych.

Żyw otność i zdolność rozrodcza g rzybów  i b a k 
te r ii  zależy m iędzy innym i od tem p era tu ry . 
O ptym alne w aru n k i te m p e ra tu ry  dla ich  rozw oju 
leżą m iędzy 20° a  30°C, m in im alne  w  tem p era tu rze  
0°, a  m aksym alne  w  tem p era tu rze  40°. T em pera
tu ra  w ody obrotow ej w  celulozow niach w aha się 
od 5 do 30° C, p rzy  czym z w yższą m am y do czy
n ien ia  w  gorących m iesiącach letnich, w  k tó rych  
rozw ój d robnoustro jów  jes t najin tensyw nie jszy . 
W  ścieraln iach  tem p e ra tu ra  w ody w aha się w  g ra 
n icach  od 35 do 65° С i leży w  w iększej części poza 
obrębem  op tym alnych  w aru n k ó w  rozw ojow ych tych  
m ikroorganizm ów .

Przez podgrzan ie  w ody obro tow ej do 60° С ilość 
sporów  zm niejsza się  do 0 (zobacz rys. 7).

R y s .  7
O braz m ikroskopow y w ody obrotowej w  tem peraturze  

46 i 600 C.

N a podstaw ie b adań  p rzeprow adzonych  w  N or
w egii stw ierdzono, że najw iększą  ilość sporów  po
siada w oda obro tow a o tem p era tu rze  37 do 39° C,
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znacznie m niejszą w oda o tem p era tu rze  od 50— 
60° C. N iekiedy n a w e t zupełne w yja łow ien ie  za
chodzi w  t  =  50— 60° C.

Zwalczanie szkodliwych mikroorganizmów.
W alka ta  dokonuje  się p rzez stery lizac ję:

1 . w ody św ieżej sposobem  chem icznym ,
2 . w ody obro tow ej sposobem  term icznym  lub  

chem icznym ,
3. gotow ego p ro d u k tu  m etodą te rm iczną lub  che

m iczną,
4. oraz przez zm niejszenie m ożliw ości in fek cy j

nych  z pow ietrza.
1. W celu zw alczania m ikroszkodników  w  ce- 

lulozow niach p ierw szą czynnością je s t oczyszcze
nie w ody św ieżej. N a podstaw ie  p ró b  p rzep ro w a
dzonych w e w łocław skiej oelulozow ni s tw ie rd z i
łem, że chlor je s t najsku teczn ie jszym  i n a jbardz ie j 
ekonom icznym  an tido tum . W ystarczy dodaw ać go 
w  ilości 6  do 7 kg  n a  1 t  w ody, aby  w oda została 
zdezynfekow ana. C hlorow anie w ody św ieżej n a le 
ży jed n ak  rozpocząć już  w czesną w iosną, na jlep ie j 
z początkiem  m arca, a n ie  dopiero latem , k iedy 
niepożądani m ieszkańcy w ody zdążyli s ię  już  roz
panoszyć w  p rzew odach  w odnych i zbiornikach. 
Celem  uniknięcia  pow tórnej in fekcji w ody z po
w ietrza należy ją  prow adzić  w  przew odach  zak ry 
tych  *).

C hlor doprow adza się do w ody albo w  jednym  
m iejscu — za filtram i, albo w  dw óch m iejscach  — 
przed  i za  filtram i. T en osta tn i sposób m a tę  zale
tę, że p rzew ody przed  f iltram i i f iltry  będą w olne 
od grzybów , glonów  i bak te rii. D ozow anie ch loru  
należy jed n ak  dokładnie kon tro low ać ażeby n ie  do
prow adzać n iepotrzebnego n ad m iaru . N adm iar bo
w iem  chloru  w  wodzie je s t n ie ty lko  n iepo trzebną 
s tra tą  lecz -także przyspiesza korozję  przew odów  
i u rządzeń  m etalow ych, oraz zw iększa ilość ch lor
ków  w  wodzie. C hlorki te  są  co p raw d a  ty lko  szkod
liw e d la  wody kotłow ej, poniew aż z p a rą  w ęd ru ją  
do sam ych tu rb in  parow ych, gdzie o sadzają  się na 
łopatkach  w  fo rm ie soli. Sam a k o n tro la  dozow ania 
chloru  p rzy  pom ocy ch lo ra to ra  n ie  w ystarcza, 
chlor trzeb a  oznaczać w  w odzie i tó najw ygodniej 
m etodą kolo rym etryczną p rzy  pom ocy o rto to lu idyny  
lu b  a lfa -  nafto flaw enu .

2. S tery lizow anie w ody w  śc ieraln iach  je s t p ra 
w ie zbyteczne, jeżeli tem p e ra tu rę  w ody obrotow ej 
będzie się u trzym yw ało  pow yżej 50° C, tzn. jeżeli 
będziem y ją  stery lizow ać sposobem  term icznym .

W yjaław ianie w ody obro tow ej w  celulozow niach 
sp raw ia  ze w zględów  ekonom icznych znaczne t ru d 

*) Słusznie jest dezynfekow ać w iosną — ale  szkodniki 
będą się zagnieżdżać stale. Z akryw an ie  przewodów  
w ydaje się dość problem atycznym  środkiem  zapobie
gawczym. (Redakcja).

ności. Sposób term iczny  i chem iczny je s t za ko
sztow ny, ażeby zdezynfekow ać ca łkow itą  ilość w o
dy obro tow ej. P oradzić  sobie m ożna jed n ak  sposo
bem  chem icznym , a m ianow icie przez dezynfeko
w anie  zaw iesiny w łókniste j, idącej n a  o sta tn ie  
zagęszczacze, gazow ym  lub  w odnym  roztw orem  
dw u tlen k u  siark i, ta k  żeby kon cen trac ja  jego w y
nosiła  0 , 2  do 0,4 kg  S 0 2  w  1  m 3 zaw iesiny.

3. Częściowo odw odniony ścier opuszczający od- 
w ad n ia rk ę  najekonom iczniej s te ry lizu je  się  sposo
bem  chem icznym , a m ianow icie w odnym  roztw o
rem  d w u tlen k u  s ia rk i lu b  roztw oram i w ydziela
jącym i d w u tlen ek  sia rk i ja k  n a  p rzy k ład  NaHSC>3 

(bisulfit), N a 2 S 2 0 4  (hydrosulfit) lub  zw ykły  ług  
siarczynow y. Ś rodk i te  są  zresztą  znane i stosow ane 
jako  bielące.

Do zabezpieczenia m asy  celulozow ej m okrej 
(50% such.) p rzed  grzybam i i b ak te riam i m ożna 
zastosow ać te  sam e sposoby chem iczne ja k  przy  
ścierze. M etoda jed n ak  term iczna w  ty m  w ypadku  
będzie w ygodniejsza. S tosu je  się  ją  w  ten  sposób, 
że m okrą  taśm ę ogrzew a się n a  cy lind rach  do tem 
p e ra tu ry  75° C, przez co g iną grzyby, b ak te rie  i ich 
spory, a m asa rów nocześnie zostan ie  częściowo 
podsuszona.

R ys. 8
(jbraz mikroskopowy masy celulozowej siarczynowej, 

ogrzanej do 27°, 63° i 75° C.

N a obrazach  rys. 9 w idzim y zainfekow aną 
m asę celulozow ą siarczynow ą tra k to w a n ą  w odnym  
roztw orem  d w u tlen k u  s ia rk i w  koncen trac jach  do 
0,05%.

4. Poniew aż dezynfekow anie pow ietrza  w  fa b ry 
kach  n ie  dałoby się —  p rak ty czn ie  b iorąc — p rze
prow adzić, m ow a być m oże ty lko  o zm niejszeniu  
m ożliwości in fekcji z pow ietrza , a i to n aw e t po
łączone je s t zę znacznym i kosztam i. W p rak ty ce  
okazało się, że skutecznym  środkiem  do zm nie j
szenia in fekcyjnego  w p ływ u  pow ietrza  będzie za
k ry w an ie  k o ry t i zb iorn ików  oraz do b ra  w en ty 
lac ja  h a l , .w  k tó ry ch  m ieszczą się  zagęszczacze 
i odw adn iark i, p rzy  czym w en ty la to ry  tłoczące 
św ieże pow ietrze z zew nątrz  okazały  się  w  dużej 
m ierze p rzyda tne .
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R y s  9
Zainfekowana masa celulozowa siarczynowa traktowana roztworem  SO, o stężeniu 
0,02, 0,01, 0,03, 0,04 i 0,05% oraz masa zainfekowana nie traktowana roztworem SO,

Je s t rzeczą zrozum iałą, że s tery lizac ja  gotowego 
p ro d u k tu  zachodzi sam a przez się  p rzy  w yrobie 
ścieru  bielonego i m as celulozow ych pow ietrzno- 
suchych.

W yżej w ym ienione -sposoby ste ry lizac ji n ie  od
n iosą pożądanego sk u tk u  jeżeli ściany budynków  
fabrycznych, p rzew ody i a p a ra tu ra  fab ryczna nie 
będą u trzy m an e  w  należy te j czystości. Częste b ie 
lenie ścian i g run tow ne oczyszczenie urządzeń  fa 
b rycznych znacznie u ła tw i w a lk ę  ze szkodnikam i.

Prócz w yżej w ym ienionych tanich , dostępnych  
i zarazem  skutecznych  środków  stery lizu jących  
istn ie je  szereg  innych  ja k  ch loram ina, dw uchloro- 
ortofenylofenolan , p ięciochlorofenolan . W U. S. A. 
K ress ze sw oim i w spó łp racow nikam i (2) zbadali 
działan ie dezynfeku jące 1 1 2  różnych zw iązków  che
m icznych. Ś rodk i te  z pow odu zby t w ysokiej ceny 
n ie  znalazły  prak tycznego  zastosow ania.

Zakończenie.

N iniejszy re fe ra t d a je  ty lko  ogólny pogląd na  
szkodliw e działan ie n iek tó rych  m ikroorganizm ów  
na m asę celulozow ą i ścier o raz na  n iek tó re  me 
dy zw alczania  ich, p o m ija jąc  na p rzy k ład  m etodę

biologiczną i sposób przy  pom ocy organicznych 
połączeń rtęc i (ostatnio zalecany przez U. S. A.). 
R ozm yślnie pom ijam  problem  w alk i z m ik ro flo rą  
w  papiern iach , chcąc tą  drogą zachęcić kolegów  
p ap iern ików  do zab ran ia  głosu w tej spraw ie na 
łam ach  naszego „P rzeg ląd u 11. C zytelników  p rag n ą 
cych się bliżej zapoznać z problem em  szkodliw ej 
m ik ro flo ry  w  pap iern iach  odsyłam  do a rty k u łu  
L. J . R am pela, P a p e r T rade  Jo u rn a l 121 N r N r 22, 
27 i 29 (1945) pt. K ontro la  b a k te rii i grzybów  w  pa
piern i, oraz do a rty k u łu  Am. M atag rin ‘a, Skupien ia  
m ikrobow e w  pap iern ic tw ie  ii chem iczne środki 
obrony. La Papeterief>9, 294, 329, 372 (1947) i 70 
7, 41 (1948).
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SUMMARY

M icroorganism s reduce  th e  q u a lity  of chem ical 
and  m echanical pu lp . T hey also abate  the  resistance 
of fib rous m a te ria ls  and  th e ir  w hiteness, w hille  ap 
p ea rin g  on sheets in  th e  fo rm  of sta in s of d iffe ren t 
colour, of w hich the  b row n  ones a re  m ost noxious.

M icroflora is fough t w ith  th ro u g h  steriliz ing  th e  
sources of infection, a. e. fresh  and  c ircu la ting  w a

te r  and  con tam inated  m ateria ls  by m eans of chem i
cal agents such as ch lorine and su lfu r  b iox ide and 
by  therm ic  influences.

C leanliness of fac to ry  in sta lla tio n s and  build ings 
and  p ro p er v en tila tion  are  im p o rtan t fac to rs of 
desinfection.
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Wosk montanoiuy ш przemyśle papierniczym
Montan W ax in the Paper Industry

W osk m ontanow y o trzym uje  się  z w ysuszone
go w ęgla b run a tn eg o  przez ek strak c ję  (najczęściej 
benzenem , n iek iedy  m ieszaniną a lkoholu  i benze
nu). J e s t  to substancja  sta ła  ko lo ru  ciem no-brązo- 
wego o p rzełom ie m uszlow ym . Topi się w  tem pe
ra tu rze  70—90° C. Pod w zględem  chem icznym  wosk 
m ontanow y sk łada się częściowo z w olnych, w yso- 
kocząsteczkow ych kw asów  tłuszczow ych (głównie 
kw as m ontanow y i geocerynow y), częściowo z est
rów  tych  kw asów  i w yższych alkoholi. Poza tym  
rozm aite ga tu n k i w osku m ontanow ego zaw iera ją  
m niejszą lub w iększą ilość żywicy, kw asów  hum i- 
now ych i innych  substancji, k tó ry ch  n a tu ra  che
m iczna n ie  została należycie w yjaśn iona. O grzany 
wosk m ontanow y rozpuszcza się w  benzenie, czte
roch lo rku  w ęgla, nieco w  e terze  i jeszcze m niej 
w  alkoholu  etylow ym . P rzy  desty lac ji w osk m on
tanow y rozkłada się na  w ęglow odory, o leje i w y- 
sokocząsteczkow e kw asy  organiczne. P o  spalen iu  
wosk m ontanow y d a je  popiół (0,1 do 1%) zaw ie
ra jący  tlenk i żelaza, w apnia, m agnezu i b aru . C ię
ża r w łaściw y w osku w  tem p era tu rze  pokojow ej 
jest bliski jedności.

Część w osku m ontanow ego p rze rab ia  się na  w osk 
rafinow any  drogą desty lacji z p rzeg rzaną  p a rą  
w odną. W osk rafinow any  je s t k o lo ru  białego i po
siada nieco inny  sk ład  chem iczny jak  w osk surow y.

Dla p rzyk ładu  podaję  daine liczbow e dotyczące 
k ilku  ga tunków  woisiku m ontanow ego pochodzenia 
niem ieckiego i  czeskiego (1):

N o z w a Amsdorf Wosk
czeski

Theis
sen

Wosk
podwój.

biel.

Wosk
rofin.
c. s.

Temperatura topnienia . . 82°C 75°C 81 °C 76"C 73 »C

Liczba kwasowa . . . . 27 29 16 100 95

Liczba estrowa . . . . 33 34 32 5 5 .

Liczba zmydlenia . . . . 60 63 48 105 100

Częś. rozp. w eterze % . . 15 27 20 15 20

Częś. nierozp. w benzenie % 0,30 0,30 0,20 0 0

P o p ió ł ................................ 0,25 0,24 0,15 0 0

Kolor p o p io łu ..................... szar.-żół. p o m a r i i i c z . b ią z o w y - -

W osk m ontanow y zn a jd u je  w  technice w ielorak ie  
zastosow anie: służy do w yrobu  pasty  do obuw ia, 
lak ierów  i paliw , w alców  w  fonografach  —  w resz
cie używ a się go do k le jen ia  pap ieru .

Jako  środek do k le jen ia  p ap ie ru  wosk m ontano
w y został w prow adzony w  N iem czech w  czasie 
pierw szej w ojny  św iatow ej, k iedy  b ra k  żyw icy n a 
tu ra ln e j (kalafonii) zm usił p ap ie rn ik ó w  do szuka
n ia środków  zastępczych. Zw rócono w ted y  uw agę 
na woski, k tó re  w  głów nej części sk ład a ją  się 
z estrów  w ysokocząsteczkow ych kw asów  tłuszczo

w ych i w yższych alkoholi, a w ięc są zdolne do 
zm ydlania. O zdolnościach k lejących  w osków , głów 
nie  w osku pszczelego w iedziano już  daw niej (wspo
m ina o tym  n aw et Illig, tw órca  now oczesnego k le
jen ia  p ap ie ru  w  sw ojej książce „B eitrage  zu r P a - 
p ie rm ach erk u n st"  z r. 1807), ale  n ie  używ ano ich 
ze w zględu n a  w ysoką cenę. W osk m ontanow y by ł 
jed n ak  tan i, a zastosow anie ciśnienia p rzy  ek strak c ji 
w ęgla b ru n a tn eg o  (pa ten t F. F ischera i W. Schnei
d era  z r. 1917) (2) pozwoliło n ieom al podw oić w y
dajność w osku. P ierw szy  p a te n t n a  w y tw arzan ie  
k le ju  papierniczego z w osku m ontanow ego o trzy 
m ał dr. P au l K lem m  w  r. 1918 (3). Z ain teresow a
n ie  się p rzem ysłu  papiern iczego  w oskiem  m on ta
now ym  w płynęło  w y b itn ie  n a  w zrost jego p ro 
dukcji w  Niem czech, co pokazuje  poniższe zesta
w ienie: !

O trzym yw anie k le ju  papierniczego z w osku  m on
tanow ego polega na  zm ydlen iu  całkow itym  lub  
częściowym  części zm ydlających  się  w osku p rzy  
pom ocy alkaliów . U żyw a się p rzew ażnie  ługu  sodo
wego, gdyż zm ydlanie za pom ocą sody zachodzi 
bardzo  trudno . K oniecznym  jest także  dodatek  
pew nych em ulgatorów  u ła tw ia jący ch  p rzygotow a
nie jednolitego  roztw oru . K lem m  stosow ał w  tym  
celu k lej żyw iczny i m yd ła  kw asów  naftenow ych.

P ierw sze p róby  o trzym yw an ia  k le ju  m ontanow e
go i zastosow anie go do k le jen ia  p ap ie ru  nie dały  
w yników  całkow icie zadaw aln iających . P rzyczyna 
leżała  w  tym , że n ić  um iano o trzym ać k le ju  w  po
staci jedno lite j em ulsji ko lo idalnej, k tó ra  by łaby  
dostatecznie trw a ła , to  je s t n ie  rozdzielała się po 
dłuższym  s ta n iu  n a  w arstw y . R ów nież p ap ie ry  
k le jone  k le jem  K lem m ‘a n ie m ogły być jedno stro n 
nie  gładzone, poniew aż cy linder gładzikow y po
k ry w a ł się  cienką w ars tew k ą  w osku.

Trudności te  udało  się jed n ak  z biegiem  czasu 
pokonać. W zw iązku  z rozw ojem  techn ik i o trzy 
m yw ania  em ulsji nauczono się robić k le je  m on
tanow e o pożądanej w ielkości cząstek, jedno lite  
i dostatecznie trw ałe . Z astosow ano now e stab ili
za to ry  i em u lgato ry  m iędzy innym i m ydła  tłu sz
czo w o-żyw cizne (smolej) będące p ro d u k tem  ubocz
nym  przy  fab ry k ac ji m asy  celulozow ej m etodą 
siarczanow ą. D zięki pew nem u rodzajow i u tw ard za 
n ia  k le ju  usun ięto  jego w adę oblep ian ia  się na  
cy lindrze gładzikow ym . N ajw iększe zasługi w  te j
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dziedzinie położył B. W ieger (4), k tó ry  opracow ał 
m etodę fab ry k ac ji z w osku m ontanow ego k le ju  
nadającego  się doskonale do k le jen ia  p ap ie ru . K lej 
te n  pod nazw ą „P resto k o li“ by ł w y rab ian y  przez 
F -m ę F. Schacht w  B runśw iku . „P resto k o ll“ roz
puszcza s ię  w  gorącej w odzie dając  jedno lite  
em ulsje koloidalne, k tó re  są  trw a łe  w  każdej tem 
p e ra tu rze  w  pew nych  dość szerokich  zresz tą  g ra 
n icach ,pH. K lej m ontanow y może być przygo to 
w any z m ałą  ilością w ody co obniża koszty  jego 
przew ozu. P a p ie ry  k le jone  „P restoko llem " m ają  
w /g  W iegera następ u jące  zalety :

1 . m iękk ie  i g ię tk ie  u jęcie w  dotyku,
2 . d robnoziarn ista , rów na  pow ierzchnia,

3. ła tw ość satynow ania ,

4. ła tw ość fa rb o w an ia  i w ypełn ian ia ,

5. odporność n a  działanie wody.

Szczególnie ta  o sta tn ia  cecha je s t bardzo  ciekaw a 
w  obecnych czasach, k iedy  w zrosło za in te resow a
nie  pap ieram i w odoodp'ornym i. K lej m ontanow y 
je s t bow iem  substancją , k tó ra  u ży ta  do k le jen ia  
p ap ie ru  n ad a je  m u  jednocześnie dużą odporność 
na  działan ie wody. J a k  w ykaza ły  b ad an ia  B rech t‘a 
i H ilz‘a (5), k tó rzy  po rów nyw ali p ap ie ry  k le jow e 
kle jem  żyw icznym  i k le jem  m ontanow ym , stopień 
zak le jen ia  ty ch  pap ierów  p rzed staw ia  się  nastę 
pująco:

Dodałek kleju montanowego 
do papieru

Zaklejenie w słosunku do papieru 
klejowego klejem żywicznym

1 % 42 %
2  i 50 %
3 * 60 %
4 % 1 0 0  %
5 % 145 %

A  więc użycie 4% k le ju  m ontanow ego da je  ta 
k ie  sam e zak le jen ie  ja k  użycie te j sam ej ilości 
k le ju  żywicznego, p rzy  użyciu  5% osiąga się w y
n ik i lepsze, a dodatek  6 % d a je  już p ap ie ry  w odo
odporne. L iczby pow yższe odnoszą się do  k le ju  
zrobionego z rafinow anego w osku m ontanow ego; 
stosow anie w osku  surow ego w ym aga użycia w ięk
szej ilości.

T ańszy  su row y w osk m ontanow y n ad a je  się do 
k le jen ia  p ap ie ró w  pakow ych, te k tu ry  surow ej, 
p reszpanu , gdy  n a to m ias t droższy ra fin o w an y  może 
być używ any  w  m ieszaninie z k le jem  żyw icznym  
do lepszych ga tunków  p ap ieru . T ak ie  m ieszaniny  
sk ładające  się z k le ju  żywicznego i 1 0 — 2 0 % w osku 
m ontanow ego (w przeliczen iu  na  żywicę) w ykazały  
bardzo duże zalety.

B rech t i H ilz (5) p rzeprow adzili rów nież obszer
ne  b ad an ia  n a d  w pływ em  sposobu suszenia  n a  sto
p ie ń  zak le jen ia  pap ierów  klejow ych: a) k le jem  ży
w icznym , b) k le jem  z rafinow anego w osku  m onta
nowego, c) k le jem  z surow ego w osku m ontanow e
go. Z astosow ali oni 4 sposoby suszenia:

1) suszenie s trum ien iem  pow ietrza  o tem p. 40° С— 
czas 2 0  m in.,

2) suszenie s trum ien iem  (powietrza o tem p. 40° С— 
czas 2 0  m in., a następn ie  ogrzew anie w  suszarce 
w  tem p. 95° С —  czas 14 godz.,

3) suszenie n a  cy lindrze suszącym  o tem p. 114— 
118° С —  czas 2,5 m in.,

4) suszenie n a  cy lindrze  suszącym  o tem p. 114— 
118° С —  czas 2,5 m in., a następn ie  ogrzew anie 
w  suszarce w  tem p. 95° С — czas 14 godz.

O kazało się, że najlepsze  w ynik i (najw iększy 
stop ień  zak lejen ia) dla pap ierów  k lejonych  k le jem  
zarów no z rafinow anego  ja k  i surow ego w osku 
m ontanow ego dało suszenie sposobem  2  i sposo
bem  4. K ilk ak ro tn ie  niższe w ynik i dało suszenie 
sposobem  3 i 1.

N atom iast dla pap ierów  k le jonych  k le jem  ży
w icznym  najlepsze  w ynik i dało suszenie sposobem  
3 i 4, najgorsze sposobem  2 i 1.

W yniki tych  bad ań  m a ją  duże znaczenie p ra k 
tyczne. Poniew aż suszenie sposobem  3 je s t na jw ię 
cej zbliżone do w aru n k ó w  fabrycznych, a da je  dla 
pap ierów  k le jonych  w oskiem  m ontanow ym  niski 
stop ień  zak lejen ia, należy  p rzy  fab ry k ac ji tych  p a 
pierów  un ikać zby t w ysokiej te m p era tu ry  p ie rw 
szych w alców  suszących m aszyny papiern iczej. 
P ow inna ona w ynosić 40— 60° C. W skazane je s t n a 
tom iast sk ładow anie  p ap ie ru  po opuszczeniu m a
szyny przez k ilkanaście  godzin w  tem p. 80—95° C, 
co pow oduje pew nego rodza ju  „do jrzew anie“ p a 
p ie ru  i w y b itn ie  zw iększa jego w ododpom ość.

W osk m ontanow y zaczyna być stosow any na  sze
roką  ska lę  do k le jen ia  p ap ie ru  w  Z w iązku R a
dzieckim . Zw iązek R adziecki posiada złoża w ęgla 
b runa tnego  o w iele bogatsze w  wosk, niż złoża n ie
m ieckie. J a k  p o d a je  A. S. S ierg iejew ow a (6 ) k le
jen ie  p ap ie ru  i te k tu ry  w oskiem  m ontanow ym  jest 
w  Z. S. R. R. pew ną now ością, k tó rą  jed n ak  w p ro 
w adza się  do p rzem ysłu  celem  zaoszczędzenia dro
giej ka lafon ii. W F abryce  M ary jsk ie j, o k tó re j pi
sze A. S. S iergiej ew ow a —  klej m ontanow y o trzy 
m u je  się p rzez  zm ydlan ie  w osku p rzy  pom ocy wo-. 
d o ro tlenku  sodowego, lub  m ydła  siarczanow ego 
(tj. m ydeł żyw iczno-tłuszczow ych, będących p ro 
duk tem  ubocznym  p rzy  fab ry k ac ji m asy  oelulo- 
zowej m etodą siarczanow ą), k tó re  odg ryw ają  rów 
nocześnie ro lę  em ulgato ra . Z m ydlan ie  p rzep row a
dza się  w  ko tle  zaopatrzonym  w  m ieszadło, a ogrze
w anym  p a rą  p o średn ią  do tem p. 98— 100° C. S tę
żenie w osku  25 g /litr  lub  50 g /litr, środek  zm ydla- 
jący  NaOH w  ilości 1% lub  m ydło  siarczanow e 
w  ilości 12% w  stosunku  do w agi wosku. P rzy  za
stosow aniu  w łaściw ych w arunków  — o trzym yw a
n ie  em ulsji trw a  około 30 m in. J a k  p ra k ty k a  w y
k aza ła  dobre k le jen ie  p ap ie ru  w aru n k u je  reak c ja  
obojętna k le ju  dzięki czem u o trzym uje  się  dosko
n a łe  u trw a len ie  em ulsji za pom ocą w odoro tlenku  
glinow ego. Suszenie p ap ieru  k lejonego  woskiem  
m ontanow ym  odbyw ało się w  w aru n k ach  zw ykłych 
(tem p. 36—38° C) Zużycie w osku m ontanow ego dla 
p ap ie ru  od 0,53% do 0,98%, d la  te k tu ry  od 0,96% 
do 1,5%.
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W Fabryce  M aryjsk iej używ a się  w osku  m on ta
nowego do k le jen ia  rozm aitych  n ieb iałych  p ap ie
rów  — m iędzy innym i p ap ie ru  do p a tro n ó w  i do 
gofrow ania. F izyczno-m echaniczne w łaściw ości tych 
papierów  by ły  rów nież dobre ja k  p rzy  k le jen iu  
k lejem  żywicznym .

W polskim  przem yśle  pap iern iczym  wosk m on
tanow y b y ł dotychczas bardzo  m ało stosow any. 
A m ożnaby n im  k leić pap iery  robione z celulozy 
siarczanow ej używ ane do w yrobu  w orków , tek tu ry , 
preszpan. P ap ie ry  te  w ym agają  bow iem  pew nej w o- 
dodporności.

Jeśli chodzi o surow ce — to P o lska  posiada po
kaźne zasoby w ęgla b runatnego , k tó ry  je s t obecnie 
w ięcej eksploatow any niż p rzed  w o jną  (wydobycie 
w  r. 1928 100.000 ton, w  r. 1946 1.366.000 t) (7). 
P rzem ysł celulozow y rozporządza ta k ż e  dostateczną 
ilością m ydeł tłuszczow o-żyw icznych (smolej), k tó 
rych  używ a się jako  em ulgatorów . Is tn ie je  k ra 
jow a p ro d u k c ja  w odoro tlenku  sodowego. M am y 
więc p raw ie  w szystk ie w aru n k i, aby  produkow ać 
k lej m ontanow y. A pozw oliłoby to  zaoszczędzić 
drogą kalafonię , k tó ra  je s t t ru d n a  do zastąp ien ia  
w  innych  gałęziach p rzem ysłu  np. w  lak iern ictw ie, 
czy m ydlarstw ie .

Streszczenie:

A rty k u ł op isu je  w łaściw ości w osku  m ontanow e
go i  p ró b y  zastosow ania go do k le jen ia  p ap ie ru  
w  N iem czech i Z. S. R. R.
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SUMMARY

The a rtic le  rep o rts  p ro p ertie s  of M ontan w ax  and  
its exp erim en ta l app lica tion  fo r  p a p e r  sizing in  
G erm any  and  U. S. S. R.

Skrzynka zapytań
Questions Box

7. N a czym polega różnica obliczenia zaw artości 
wilgoci w  drew nie  i m asach  celulozow ych sposo
bem  stosow anym  w  A m eryce a sposobem  p rzy ję 
tym  w  E uropie  oraz jak i spółczynnik należy  zasto
sow ać celem  przeliczenia w yników ?

P rocen tow ą zaw artość w ilgoci oblicza się sposo
bem  stosow anym  w  am erykańsk im  [А ]. F o rest 
P ro d u c ts  L ab o ra to ry  w  M adison, W isconsin wg 
w zoru:

J a k  w idać z w zorów  (1) i (2) różnica obliczenia 
polega n a  tym , że A m erykan ie  w y raża ją  ilość w il
goci jako  p ro cen t bezw zględnie suchego m ate ria łu , 
a m y  jako  p ro cen t w ilgotnego m ate ria łu . Chcąc 
przeliczyć w ilgotność m a te r ia łu  (A) n a  (E) i od
w ro tn ie  s to su je  się następ u jące  w zory:
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Przegląd literatury
R ev ieu : o f L ite ra tu re  

31 : 676
Sytuacja na rynku papierniczym w  Austrii. Svensk. 

P apperstidning 51, N r 1, 20 (1948).
Zapoczątkow any dobrowolnie w yrąb  lasów , obecnie 

już w  większej części zakończony, dał w  w yniku  ok.
775.000 m p d rew na papierniczego wobec zam ierzonych
640.000 mp. P anu je  m niem anie, że pap iern ie przez eks
p o rt pap ieru  będą mogły uzyskać dewizy dla zakupu 
w ęgla z Polski i Jugosław ii. Czy się ta  akc ja  uda, do
piero przyszłość wykaże, gdyż w  w ym ienionych k ra 
jach  panu je katastrofalny  b rak  w agonów kolejowych, 
co w pływ a ham ująco na dostawy. Podczas gdy podaż 
drew na papierniczego uległa pew nem u polepszeniu, 
b rak  węgla jest rów nie w ielki ja k  poprzednio, i dosta
w y węgla nie sto ją w  żadnym  stosunku do zam ierzonej 
przez papiern ie  produkcji. W ytwórczość energii dzięki 
ostatnim  opadom znacznie wzrosła. D rukarn ie  gazet 
nie dysponują żadnym i zapasam i pap ieru  i niem al 
w szystkie dzienniki w ychodzą stale n a  4 stronach w  dni 
powszednie i na 6-ciu w  niedzielę; w iele czasopism 
m usi zadowolnić się dw iem a stronam i.

U nieruchom iona podczas w ojny fab ry k a  siarczyno
w a St. M ichael w  Leoben —• H in terberg  (S ty ria ) po 6 
la tach  przerw y podjęła pracę, co stoi w  zw iązku 
ze zwiększonym w yrębem  lasów. Je j zdolność p roduk 
cyjna wynosi 27.000 ton. W jednej z w iększych p a 
pierni, G uggenbacher P apierfabrik , S tyria, pow stała 
w skutek 5-tygodniowego s tra jk u  s tra ta  w  produkcji 
w  wysokości 680 ton  pap ieru  gazetowego i 420 ton p a 
pieru  pakowego, co miało poważne sku tk i w  k ra ju  
gdzie panu je  katastro falny  b rak  papieru. Jed n a  z n a j
nowocześniejszych papiern i w  A ustrii, Lenzinger Zell- 
wolle — und P ap ierfab rik  A/G położona w  zonie am e
rykańskiej, by ła ostatnio zm uszona w strzym ać p roduk 
cję z powodu b rak u  węgla.

Zbiórka m aku latu ry , jak  dotychczas, obraca się w  b a r 
dzo skąpych granicach. S taran ia  są w  toku, by  przez 
odpowiednią akcję zainteresow ać ludność tą  spraw ą. Na 
zakończenie można wspomnieć, że w  sąsiednich ubo
gich w  lasy W ęgrzech przeprow adza się próby o trzy
m yw ania pap ieru  z trzciny oraz z łodyg słoneczniko
wych.

679.5 : 676
Morgan, J. D. Przegląd żywic syntetycznych i mas

sztucznych w  przemyśle papierniczym. The W orld's 
P aper T rade Review  125 N r 3, 169 — 72 (1946) (wg. 
Svensk Papperstidning, 49, N r. 19, 454 (1946).

A rtyku ł om aw ia kom binację żywic sztucznych z p a 
pierem . Najwcześniej stosowane m asy sztuczne z ży
wic fenolowych i m ąki drzew nej w  zastosow aniu do 
niektórych celów zostały w yrugow ane przez m asy z ży
wic karbam idow ych i subteln ie rozdrobnionej alface- 
lulozy, k tó re  są prześw iecające i bezbarw ne. U stępują 
one jednak  m asom  z żywic fenolowych pod względem 
odporności n a  ciepło i wodę. Żywice m elam inow e d a ją  
rów nież m asy bezbarw ne, prześw iecające, szczególnie 
odporne n a  ciepło, wodę i chem ikalia. Żywice fenolo
we i m elam inow e mogą być w  stan ie subtelnie rozdro
bnionym  dodane do celulozy w  holendrze. Żywice 
anilinow e w ytrącone n a  celulozie dają  m asy sztuczne
0 dobrych własnościach elektrycznych. Żywice fenolowe
1 krezolowe stosuje się do lam inow ania papieru. P ap ier 
siarczynowy czyni lam inaty  łatw ym i do farbow ania, 
pap ier ze szm at nada je  im  doskonałe własności elek
tryczne. S ilnie absorbujący pap ier siarczanow y może 
jednak  pod tym  względem  konkurow ać z papierem  ze 
szmat. Podczas k le jen ia forn ierów  stosuje się jako w ar
stw ę pośrednią cienką b ibułkę im pregnow aną roztw o
rem. w odnym  żywicy fenolowej. Do pow lekania pap ieru  
stosuje się m. in. żywice n a  podstaw ie chlorku w inylu

i octanu w inylu. W spom niano o szeregu żywic sztucz
nych dla im pregnow ania opakow ań papierow ych. Ży
w ice karbam idow e i m elam inow e n ad a ją  papierow i d u 
żą odporność n a  działanie wody. Te drugie są droższe, 
ale zachow ują swoje działanie przez czas dłuższy. S kro
bia, zadana odrobiną żywicy karbom idow ej, tw orzy od
porny  na wodę klej, k tó ry  rów nież z powodzeniem  
może zastąpić kazeinę w  papierze pow lekanym .

E. I.
547.458.81 : 547.458.87

Thomas, В. B. Ulepszona metoda otrzymywania labo
ratoryjnego większych próbek holocelulozy The P aper 
Industry  and P aper W orld 26 Nr. 10, 1281 —  4 (1945) 
(wg. Svensk P apperstidning, 49, Nr. 21, 503 (1946).

A utor podaje przegląd  daw niejszych m etod w ytw a
rzan ia holocelulozy (gazowy chor lub  dw utlenek chlo
ru  +  rozpuszczalnik, chloryn sodowy +  w oda z lo 
dem ), N astępnie opisano szczegółowo m etodę w ytw a
rzan ia w iększych próbek  holocelulozy. S tanow i ona 
m odyfikację m etody van  B eckum 'a i R itte r'a , polega
jącej na następujących  po sobie chlorow aniach gazo
w ym  chlorem  naprzem ian z działaniem  ciepłym  alkoho
lowym  roztw orem  m onoetanoloam iny. Dla uniknięcia 
rozkładu d rew na przez w ydzielające się podczas chloro- 
w ań  ciepło w ykonuje się w edług zm odyfikowanej przez 
au to ra  m etody w  zim nym  czterochlorku węgla. Dla 
zm niejszenia s tra t kw asów  poliuronow ych podczas p rze
m y w ań pom iędzy poszczególnymi działaniam i zm niej
sza się do m inim um  ilość użytej wody. Po ukończeniu 
każdego przem yw ania z w yjątk iem  pierwszego zbiera 
się wodę z przem yw ania i odparow uje ją  w  próżni. 
1,5% polisacharydów, licząc na m asę drew na odzy
skano w  doświadczeniach au to ra  (drew no osikowe) 
przez strącan ie w  alkoholu. O trzym ana jako p roduk t 
końcow y holoceluloza zachow yw ała przew ażnie s tru k tu 
rę  m ąki drzew nej. Z aw ierała ona zaledw ie 0,4% lign i
ny, ponieważ jednak  je j zaw artość azotu była ok. 3 r a 
zy w iększa niż w  drew nie, w skazuje to, że zatrzym ała 
ona nieco m onoetanoloam iny lub  soli am onowych. L i
cząc na w agę wyjściowego drew na osikowego, odzysku
je  się 97,8% w  następu jące j postaci: ligniny 18,9%, 
substancji rozpuszczalnych w  wodzie 1,4%, holocelulozy 
77,5%. Przedyskutow ano przyczyny strat. 2 tabl., 14 od
syłaczy.

E. I.
661.728.362 : 658.785.1 : 576.8
674.038.18

Bjorkman, E. O gniciu na składzie drewna do wyro
bu m asy i o zapobieganiu temu. M eddelanden fran  
S tatens Skogforsknings in stitu t 35 Nr. I (1946) (wg. 
Svensk P apperstidning, 49, Nr. 18, 423 (1946).

A utor om aw ia we w stępie różne rodzaje gnicia 
drew na na składzie i różne grzybki pow odujące gnicie, 
a następnie re fe ru je  sw oje badania, w ykonane z in ic ja
tyw y Svenska Cellulosa A ktiebolaget (Tow. Akc, „Ce
luloza Szw edzka“ ). O bejm ują one głów nie n as tęp u ją
ce zagadnienia: 1. R ejestracja  szkód spowodowanych 
przez butw ienie na składzie drew na siarczanowego 
i siarczynowego, głów nie w  N orrland. 2. B adanie w a
runków  zew nętrznych pow staw ania butw ien ia drew na 
n a  składzie (m ikroklim at w  składach drew na oraz 
w ysychanie drew na w  różnych częściach sągów drew 
n a) . 3, W ystępow anie bu tw ien ia  w  różnych częściach 
sągów drew na rozm aitych typów. 4. Doświadczenia do
tyczące różnych sposobów uk ładania drew na w  sk ła
dach. 5. Znaczenie bu tw ien ia dla w ydajności i jakości 
m asy podczas gotow ania m asy siarczanow ej i siarczy
now ej (zestaw ienie badań  daw niejszych w  te j dziedzi
nie i spraw ozdanie z w łasnych gotow ań próbnych d rew 
n a  sosnowego i św ierkowego, uszkodzonych przez b u t
w ienie). 6. P róby  labo ra to ry jne dotyczące w pływ u w il
goci i tem pera tu ry  na w zrost grzybków  gnilnych i ich 
działanie rozkładowe. 7. D yskusja sum aryczna ze szcze
gólnym  uw zględnieniem  praktycznego zastosow ania w y
ników  dośw iadczeń do doglądania d rew na na składzie 
74 rys., 18 tabl., 161 odsyłaczy.

E. J.
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676.15.021.7 : 676.1.023.1 : 577,158,7
Reichert, J. S., Mills, R. T. & Campbell, D. J. Nad

tlenkowe bielenie ścieru. Wpływ bakterii i enzymów.
Część I, P ap er T rade Jo u rn a l 122 N r 5, 37— 40 (1946) 
(wg. Svensk P apperstidning, 49, Nr. 21, 503 (1946).

W ystępujące zw ykle w  m asie bak terie  aerobow e m a
ją  zdolność w ytw arzania katalazy, enzym u przyśpiesza
jącego rozkład nadtlenków . Z nielicznym i w y jątkam i 
rozpad nad tlenku  w zm aga się ze w zrostem  zaw artości 
b ak terii w  ścierze. Można oczekiwać, że ilość katalazy  
w  ścierze stać będzie w  bliższym zw iązku z szybkością 
rozpadu nad tlenku  podczas procesu bielenia niż ilość 
bak terii. S tosunki te  m ają  być bliżej zbadane. P rzyśp ie
szający w pływ  żyjących b ak terii i zw iązanych z nim i 
enzym ów (kata lazy) na rozpad nad tlenku  zostaje cał
kow icie zaham ow any przez ogrzanie m asy lub  przez 
trak tow an ie  w olnym  chlorem . Podczas b ielenia ścieru 
nadtlenkam i należy un ikać rozw oju bak terii w  m asie 
i związanego z tym  pow staw ania katalazy, albo też 
trzeba zniszczyć bak terie  przed rozpoczęciem procesu 
bielenia. 2 tabl., 2 w ykresy, 30 odsyłaczy.

E. J.

576.8.095.18 : 676.334
Grant, N. S. Kontrola śluzu w  nowoczesnej fabryce 

papieru gazetowego. P u lp  & P ap e r M agazine of C ana
da 43 N r. 2 89— 93 (1942) (wg. Svensk Papperstidning, 
49, Nr. 18, 426 (1946).

P ow ażne zakłócenia ruchu . Ź ródłem  zakażenia — 
św ieża woda. W h a li pom p zainstalow ano a p a ra t do 
chlorow ania typu  dobrze znanego. Bezpośrednie polep
szenie sy tuacji w  przew odach w ody świeżej w  całej 
fabryce. Pozostałość 0,1—0,2 m g /l w olnego ch loru  
w  ru rze  w ytryskow ej m aszyny papierniczej je s t konie
czna d la skutecznej kontro li śluzu. D ługie przew ody 
doprowadzające. Znaczny rozchód chloru. Z ainstalo
w an ie am oniatora w  hali pomp. S ilny spadek zużycia 
chloru. Pozostałość w e w szystkich rozgałęzieniach u k ła 
du  przew odów  wody świeżej. P róba  na bak terie  dała 
w yn ik  0. Stosunek 10 części chloru  na 1 część am onia
ku  okazał się najodpow iedniejszy d la ekonomicznego 
trak tow an ia  w ody świeżej. —  D aw niejsze próby  zam 
knięcia system u w ody obrotow ej daw ały  zawsze w ynik  
u jem ny  z pow odu tw orzenia się śluzu. W przekonaniu  
że świeża w oda była jedynym  źródłem  zakażenia, za in 
stalow ano obecnie na próbę pom py pobierające wodę 
bezpośrednio pod przelew em  cysterny n a  w odę obroto
w ą i połączono je  z ru rą  w ytryskow ą m aszyny pap iern i
czej. Po k ilku  tygodniach uk ład  b y ł silnie zakażony. 
Pom yślny w ynik  'ch loram inow ania w ody świeżej spo
w odow ał założenie podobnego urządzenia w  instalacji 
w ody obrotowej. Po k ilku  tygodniach zadaw alniającego 
działania śluz zaczął w ystępow ać ponow nie. Inne tru d 
ności, ja k  spadek pH, korozja przew odów  i skrócenie 
czasu używalności sit spraw iły, że ściśle zam knięty 
uk ład  przew odów  w ody obrotow ej m usiano zarzucić.— 
P róby  z pen ta  —  chlorofenolanam i spowodowały w pro
w adzenie m ieszaniny penta —  i te trachlorofenolanów  
oraz 2 chlorofenolo —  fenolanów. P rzy  pomocy tego 
nowego środka osiągnięto bardzo dobre działanie. P e 
w ne szczególne rodzaje grzybków  p rze trw ały  jednak  
działanie środka odkażającego. Sam o ty lko zm niejsze
n ie s tra t w ody obrotow ej opłaciło w szystkie w ydatk i na 
chem ikalia użyte do odkażania, 3 rys., 4 odsyłacze.

E. J.

661 728.362 : 658.785.1 : 576.8 
674.0:38.18 : 674.032.53

Hepting, G, H. Butwienie i sine plamy na drewnie 
sosny południowej (S ou thern  P in e). The P ap er In d u 
stry  and P ap er W orld 27 N r 3 379—82. (1945) (wg.
Svensk P apperstidning, 49, Nr. 21, 503 (1946).

S tosunki klim atyczne w  stanach południow o - w scho
dnich  z ich wyższą tem p era tu rą  i w iększym i opadam i 
bardziej sp rzy ja ją  gniciu niż na północy. Wobec tego 
okres trzym ania drew na na składzie w inien  być m ożli

w ie skrócony. D la uniknięcia bu tw ien ia drew na, leżą
cego przez k ilka m iesięcy na porębie, uk łada się je  w 
ten  sposób by um ożliwić cyrkulację możliwie dużej 
ilości pow ietrza dokoła pni oraz by  w oda łatw o mogła 
ściekać. Na fabryce uk łada się drew no w  sągi z duży
m i przerw am i. P lac składow y m usi być dobrze zdre
now any. Celowe jest wyłożenie go żużlem. U trzym anie 
czystości je s t ważne.

Zbadano pow staw anie sinych plam  n a  drew nie do 
w yrobu masy, złożonym na porębie. B adania na m n ie j
szą skalę zdają się w skazyw ać n a  to, że drew no koro
w ane m aszynow e jest w  m niejszym  stopniu w ystawione 
n a  tw orzenia się plam , niż korow ane ręcznie. Infekcja 
przez grzybki plam otw órcze nie zachodzi poprzez korę. 
Drew no niekorow ane zostaje zakażone za pośrednict
w em  korników . — Środki ostrożności, podane powyżej 
dla zapobieżenia gniciu, stosują się również do tw orze
n ia  się  sinych plam . Jedyną  pew ną drogą uniknięcia 
tych p lam  jest bezpośrednie zużycie drew na. T rak tow a
nie chem ikaliam i, podobne tem u jak ie  stosuje się do 
drew na użytkowego, jest do pom yślenia, w ydaje się 
jednak  w ątpliw ym , czy tego rodzaju zabieg da się obe
cnie przeprow adzić w  sposób ekonom icznie opłacalny. 
T rak tow anie chem ikaliam i niekoronow anego drew na 
d la przeciw działania pow staw aniu silnych p lam  było
by m ało celowe, gdyż nie może ono przeszkodzić ko rn i
kom  przen ikania przez korę. 4 rys., 9 odsyłaczy.

E. J.
544 : 676.1.1

Simons, F. L, Identyfikacja obcych materiałów włók
nistych i chemikaliów w  szmatach. Pulp & Paper Ma
gazine of Canada 46 Nr. 9, 694—6 (1945) (wg. Svensk 
P apperstidn ing , 51, Nr. 2, 32 (1948).

Nowe rodzaje m ateriałów  w łókienniczych zwiększają 
znacznie robotę podczas sortow ania szmat. Iden ty fika
cja  odbyw ać się m usi szybko i pewnie. Pew ne niepo
żądane m ateria ły  w łókiennicze m ożna w  prosty  sposób 
określić przez palenie, np. w ełnę i gum ę, k tó re  przy tym  
d ają  charak terystyczny  zapach, lub  też tak ie  m ateria 
ły, k tó re  top ią się w  płom ieniach lub  wogóle się nie 
palą, np. szkło, asbest, gum a syntetyczna, jedw ab, octan 
celulozy nylon, vinyon, saran , velon, w łókna kazeino
w e lub proteinowe. Odbywa się to łatwo, gdy chodzi 
o pojedyńcze m ateria ły  100%-owe. Z reguły m a się 
jednak  do czynienia z m ieszaninam i k tó re  nie dają  pew 
nego w yniku. Można przy  tym  korzystać z faktu, że 
w szelkie m ateria ły  w łókniste, rozpuszczalne w  aceto
nie lub fenolu albo też w  obu tych rozpuszczalnikach, 
są niepożądane w  papierze gatunkow ym . N ajprościej 
stosować 30— 50% -owy roztw ór fenolu w  acetonie. W 
przypadku  w łókien czystych k ilka kropel roztw oru tw o
rzy  dziurę w  tkan in ie , w  przypadku  zaś w łókien m ie
szanych zwilżone m iejsce sta je się po w ysuszeniu tw a r
de i sztywne. W łókna regenerow ane, jak  jedw ab w isko
zowy, jedw ab Bem berga, m ożna zidentyfikow ać po za
farbow aniu  przez „T exchrom e“, p roduk t neokarm ino- 
wy, k tó ry  daje charak terystyczne zabarw ienie również 
z niektórym i innym i m ateria łam i w łóknistym i. Odczyn
n ik  ten  w raz z odnośnym i próbkam i w yfarbow ań m oż
na otrzym ać z firm y  E im er & Am end, Inc. N. Y. Che
m ikalia, w  szczególności m ające na' celu uszczelnienie 
tkan in y  dla wody, spotyka się w  tak  różnych rodza
jach, że szybkie zidentyfikow anie ich w  większości 
w ypadków  je st niemożliwe.

E. J.

66.0:67.12
Bremond, P. Struktura materiału filtrów. Chimie et 

Industrie  53 Nr. 61 366— 78 (1945) (wg. Svensk P ap 
perstidning, 49, Nr. 19, 451 (1946).

Na w stępie opisuje au to r różne m etody oznaczania 
w ym iarów  porów. G łówna część artyku łu  trak tu je  
o filtrow aniu  gazów: p raw a przechodzenia gazów przez 
filtr , filtrow anie gazów w  wyższych i niższych tem pe
ra tu rach  i dyfuzja gazów w  cieczach. U  rys., 2 tabl., 
15 ods.

E. J.
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676.15.021.7 : 676.1.023.1 : 577,158,7
Reichert, J. S., Mills, R. T. & Campbell, D, J. Nad

tlenkowe bielenie ścieru. Wpływ bakterii i enzymów.
Część I, P aper T rade Jo u rn a l 122 N r 5, 37—40 (1946) 
(wg. Svensk P apperstidn ing , 49, Nr. 21, 503 (1946).

W ystępujące zw ykle w  m asie b ak terie  aerobow e m a
ją  zdolność w ytw arzania katalazy, enzym u przyśpiesza
jącego rozkład nadtlenków . Z nielicznym i w y jątkam i 
rozpad nad tlenku  w zm aga się ze w zrostem  zaw artości 
bak terii w  ścierze. Można oczekiwać, że ilość katalazy  
w  ścierze stać będzie w  bliższym zw iązku z szybkością 
rozpadu nad tlenku  podczas procesu bielenia niż ilość 
bak terii. S tosunki te  m ają  być bliżej zbadane. P rzyśp ie
szający w pływ  żyjących bak terii i zw iązanych z nim i 
enzymów (kata lazy) na rozpad nad tlenku  zostaje cał
kow icie zaham ow any przez ogrzanie m asy lub przez 
trak tow an ie  w olnym  chlorem . Podczas b ielenia ścieru 
nadtlenkam i należy unikać rozw oju bak terii w  m asie 
i związanego z tym  pow staw ania katalazy, albo też 
trzeba zniszczyć bak terie  przed rozpoczęciem procesu 
bielenia. 2 tabl., 2 w ykresy, 30 odsyłaczy.

E. J.

576.8.095.18 : 676.334
Grant, N. S. Kontrola śluzu w  nowoczesnej fabryce 

papieru gazetowego. P ulp  & P ap er M agazine of C ana
da 43 Nr. 2 89— 93 (1942) (wg. Svensk Papperstidning, 
49, Nr. 18, 426 (1946).

Pow ażne zakłócenia ruchu. Źródłem  zakażenia — 
świeża woda. W hali pom p zainstalow ano ap a ra t do 
chlorow ania typu  dobrze znanego. Bezpośrednie polep
szenie sy tuacji w  przew odach w ody świeżej w  całej 
fabryce. Pozostałość 0,1—0,2 m g/l w olnego ch loru  
w  ru rze  w ytryskow ej m aszyny papierniczej jest konie
czna dla skutecznej kontro li śluzu. D ługie przewody 
doprowadzające. Znaczny rozchód chloru. Z ainstalo
w an ie am oniatora w  hali pomp. S ilny spadek zużycia 
chloru. Pozostałość w e w szystkich rozgałęzieniach u k ła 
du  przewodów  w ody świeżej. P róba na bak terie  dała 
w ynik  0. Stosunek 10 części chloru  na 1 część am onia
ku  okazał się najodpow iedniejszy dla ekonomicznego 
trak tow an ia  w ody świeżej. —  D aw niejsze próby zam 
knięcia system u w ody obrotow ej daw ały  zawsze w ynik 
ujem ny z pow odu tw orzenia się śluzu. W przekonaniu  
że świeża w oda była jedynym  źródłem  zakażenia, za in
stalow ano obecnie na próbę pom py pobierające wodę 
bezpośrednio pod przelew em  cysterny n a  wodę obroto
w ą i połączono je  z ru rą  w ytryskow ą m aszyny pap iern i
czej. Po k ilku  tygodniach uk ład  by ł silnie zakażony. 
Pom yślny w ynik  chloram inow ania w ody świeżej spo
wodow ał założenie podobnego urządzenia w  instalacji 
wody obrotowej. Po k ilku  tygodniach zadaw alniającego 
działania śluz zaczął w ystępować ponownie. Inne tru d 
ności, jak  spadek pH, korozja przew odów  i skrócenie 
czasu używalności sit spraw iły, że ściśle zam knięty 
uk ład  przewodów  w ody obrotow ej m usiano zarzucić.— 
P róby z pen ta  —  chlorofenolanam i spowodowały w pro
w adzenie m ieszaniny penta —  i te trachlorofenolanów  
oraz 2 chlorofenolo —  fenolanów. P rzy  pomocy tego 
nowego środka osiągnięto bardzo dobre działanie. P e 
w ne szczególne rodzaje grzybków  prze trw ały  jednak  
działanie środka odkażającego. Sam o ty lko zm niejsze
nie s tra t wody obrotow ej opłaciło w szystkie w ydatk i na 
chem ikalia użyte do odkażania. 3 rys., 4 odsyłacze.

E. J.

661 728.362 : 658.785.1 : 576.8 
674.0:38.18 : 674.032.53

Hepting, G. H. Butwienie i sine plamy na drewnie 
sosny południowej (S ou thern  P in e). The P ap er In d u 
stry  and P ap er W orld 27 N r 3 379— 82. (1945) (wg.
Svensk P apperstidning, 49, Nr. 21, 503 (1946).

S tosunki klim atyczne w  stanach południowo - w scho
dnich z ich wyższą tem p era tu rą  i w iększym i opadam i 
bardziej sp rzy ja ją  gniciu niż na północy. Wobec tego 
okres trzym ania drew na n a  składzie w inien  być możli

w ie skrócony. Dla uniknięcia bu tw ien ia drew na, leżą
cego przez k ilka m iesięcy na porębie, uk łada się je  w 
ten  sposób by um ożliwić cyrkulację możliwie dużej 
ilości pow ietrza dokoła pni oraz by  w oda łatw o mogła 
ściekać. Na fabryce uk łada się drew no w  sągi z duży
m i przerw am i. P lac składow y m usi być dobrze zdre
now any. Celowe je s t w yłożenie go żużlem. U trzym anie 
czystości je s t ważne.

Zbadano pow staw anie sinych plam  n a  drew nie do 
w yrobu masy, złożonym na porębie. B adania na m niej
szą skalę zda ją się wskazyw ać na to, że drew no koro
w ane m aszynowe jest w  m niejszym  stopniu wystawione 
na tw orzenia się plam , niż korow ane ręcznie. Infekcja 
przez grzybki plam otw órcze nie zachodzi poprzez korę. 
D rew no niekorow ane zostaje zakażone za pośrednict
w em  korników . — Środki ostrożności, podane powyżej 
dla zapobieżenia gniciu, stosują się również do tw orze
n ia  się sinych plam . Jedyną pew ną drogą uniknięcia 
tych plam  jest bezpośrednie zużycie drew na. T raktow a
n ie chem ikaliam i, podobne tem u jak ie  stosuje się do 
drew na użytkowego, je s t do pom yślenia, w ydaje się 
jednak  w ątpliw ym , czy tego rodzaju  zabieg da się obe
cnie przeprow adzić w  sposób ekonom icznie opłacalny. 
T rak tow anie chem ikaliam i niekoronow anego drewna 
dla przeciw działania pow staw aniu  silnych plam  było
by  mało celowe, gdyż nie może ono przeszkodzić korn i
kom  przen ikania przez korę. 4 rys., 9 odsyłaczy.

E. J.
544 : 676.1.1

Simons, F. L. Identyfikacja obcych materiałów włók
nistych i chemikaliów w  szmatach. Pulp & Paper Ma
gazine of Canada 46 Nr. 9, 694— 6 (1945) (wg. Svensk 
P apperstidn ing , 51, Nr. 2, 32 (1948),

Nowe rodzaje m ateriałów  w łókienniczych zwiększają 
znacznie robotę podczas sortow ania szmat. Identyfika
cja odbywać się m usi szybko i pewnie. Pew ne niepo
żądane m ateria ły  w łókiennicze m ożna w  prosty sposób 
określić przez palenie, np. w ełnę i gumę, k tóre przy tym 
d ają  charak terystyczny  zapach, lub  też tak ie m ateria
ły, k tó re  topią się w  płom ieniach lub wogóle się nie 
palą, np. szkło, asbest, gum a syntetyczna, jedwab, octan 
celulozy nylon, vinyon, saran , velon, w łókna kazeino
w e lub proteinow e. Odbyw a się to łatw o, gdy chodzi 
o pojedyńcze m ateria ły  100%-owe. Z reguły ma się 
jednak  do czynienia z m ieszaninam i k tóre nie dają pew
nego w yniku. Można przy  tym  korzystać z faktu, że 
w szelkie m ateria ły  w łókniste, rozpuszczalne w  aceto
nie lub  fenolu  albo też w  obu tych rozpuszczalnikach, 
są niepożądane w  papierze gatunkow ym . Najprościej 
stosować 30—50% -owy roztw ór fenolu w acetonie. W 
przypadku  w łókien czystych k ilka  kropel roztw oru tw o
rzy  dziu rę  w  tkan in ie , w  przypadku  zaś w łókien m ie
szanych zwilżone m iejsce sta je  się po wysuszeniu tw ar
de i sztywne. W łókna regenerow ane, jak  jedw ab wisko
zowy, jedw ab Bem berga, można zidentyfikować po za
farbow aniu  przez ,,T exchrom e'‘, p rodukt neokarmino- 
wy, k tó ry  daje charak terystyczne zabarw ienie również 
z niektórym i innym i m ateria łam i w łóknistym i. Odczyn
n ik  ten  w raz z odnośnym i próbkam i w yfarbow ań moż
na otrzym ać z firm y  E im er & Amend, Inc. N. Y. Che
m ikalia, w  szczególności m ające na celu uszczelnienie 
tkan iny  dla wody, spotyka się w  tak  różnych rodza
jach, że szybkie zidentyfikow anie ich w  większości 
w ypadków  jest niemożliwe.

E. J.

66.067.12
Bremond, P. Struktura materiału filtrów. Chimie et 

Industrie  53 Nr. 61 366— 78 (1945) (wg. Svensk Pap
perstidning, 49, Nr. 19, 451 (1946).

Na w stępie opisuje au to r różne m etody oznaczania 
w ym iarów  porów. G łówna część artykułu  traktuje 
o filtrow aniu  gazów: p raw a przechodzenia gazów przez 
filtr , filtrow anie gazów w  wyższych i niższych tem pe
ra tu rach  i dyfuzja gazów w  cieczach. 11 rys., 2 tabl., 
15 ods.

E. J.
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547.458.84
Brookband, E. B. Techniczne zastosowanie alkalili- 

gniny. P aper T rade Jo u rn a l 122 Nr. 13 44— 46 (1946) 
(wg. Svensk P apperstidning, 49, Nr. 19, 451 (1946).

Alkalilignina została szczegółowo zbadana jako  do- 
datek  do żywic fenolowych. P ro d u k t końcow y je s t na 
ogół nieco gorszy. A lkalilignina stosuje się w  dużym  
zakresie jako organiczny w ypełniacz u jem nych p ły t 
akum ulatorów  ołowianych. Dziś w iększość b a te rii sa 
mochodowych w  USA w ykonanych jest przy  pomocy 
tej ligniny. A lkalignina stosuje się dalej jako em ul
gator asfaltów , w  farbach  drukarsk ich , jako  substancja  
nośna środków  owadobójczych, d la  usuw ania żelaza 
z  wody i in. 19 odsyłaczy.

E. J.
661.728.2.022.13 : 661. 728.2,023:2 /

Grieve, J. R. V. Przemywanie masy siarczanowej.
P ulp & P aper M agazine of Canada 46, 601— 05 (1945) 
(wg. Svensk Papperstidning, 49, N r 19, 452 (1946).

Osiem kanadyjskich  fab ryk  siarczanow ych otrzym a
ło i  wypełniło form ularz z zapytan iam i dotyczącym i 
przem yw ania masy. M ateriał ten  został opracow any 
i dopełniony w łasnym i doświadczeniam i. T rzy fab ryk i 
stosowały dw a filtry  jednostopniow e, cztery stosowały 
jeden f iltr  o dw u stopniach, i ty lko jedna fab ryka po
siadała dyfuzory. W obec tego przem yw ania w  dyfuzo- 
rach  nie om awiano. Przedyskutow ano szczegółowo róż
ne m om enty przem yw ania na filtrach . W yniki o trzym a
ne w  fabrykach  przedstaw iono w  postaci tabelarycz
nej. 1 rys., 2 tabl.

E. J.
676.2.001.4 : 535.15

TAPPI. Proponowana metoda T465 sm— 44. Fałdo
wanie papieru do badania jego przepuszczalności dla 
pary wodnej. P aper T rade Jo u rn a l 118 Nr. 10, 29 (7944) 
(wg. Svensk Papperstidning, 49, N r 19, 454 (1946).

Działanie ochronne pap ieru  -— szczególnie gdy chodzi 
o m ałe opakow ania — zależy od jego przepuszczalności 
w  stanie sfałdowanym . Różnica pom iędzy w artościam i 
dla papieru  fałdow anego i niefałdow anego. d a je  pojęcie 
o podatności próbki na zginanie. M etoda nie może być 
zastosowana do tek tury . — Fałdow anie w ykonuje się 
w  dwóch prostopadłych do siebie k ierunkach , i fałdy  
zaciska się pod p ły tką  w  sposób dokładnie opisany. 
Z fałdowanego papieru  w ycina się okrągły arkusz dla 
zbadania jego przepuszczalności.

E. J.
679.5 : 547.458.84

Zawierające ligninę laminaty z masy sztucznej o pod
stawie papierowej. P aper T rade Jo u rn a l 122 Nr. 14 
35—42 (1946) (wg. Svensk Papperstidning, 49, Nr. 19, 
454 (1946). —

W spólny rap o rt The U.S. Forest P roducts L aboratory, 
T h e  H ow ard Sm ith P ap er Mills, Ltd., Cornwall, C ana
da, The Canadian D epartm ent of M unitions and Sup
p ly  i T he F orest P roducts L aboratories of O ttaw a, 
Canada. •

1. Proces w ytw arzania. W yodrębnianie alkaliligniny 
z ługu czarnego; w prow adzanie ligniny do m asy p a 
pierniczej; w ytw arzanie papieru; przeprow adzenie n a 
pełnionego ligniną p ap ieru  w  lam inat.

2. W pływ różnych czynników  podczas procesu przy
rządzania na w łasności fizyczne lam inatu  papierowego. 
Ilość ligniny; jakość m asy; zastosow anie ligniny do po
w lekania pow ierzchni w ypełnionego ligniną pap ieru ; 
o rien tacja pap ieru  podczas lam inow ania; ciśnienie pod
czas lam inow ania; zastosow anie specjalnych arkuszy 
powierzchniow ych d la  polepszenia odporności lam i
natu  ligninowego na pochłanianie wody. 1 rys., 8 ta 
blic, 1 odsyłacz.

E. J.
661.183.2

Morgan, J. J. & Fink, С. E. Środki wiążące i m ate
riały wyjściowe do wytwarzania w ęgla aktywnego.
Ind. & Engin. C hem istry 38 Nr. 21 219—28 (1946) (wg. 
Svensk Papperstidning, 49, Nr. 19, 451 (1946).

W ęgiel ak tyw ny  w ytw arza się z tak ich  substancyj, 
k tó re  dają  dużą w ydajność węgla, oraz ze środków  w ią
żących, k tó re  sp a ja ją  ak tyw ne cząstki węgla. Bez lep i
szcza m ateria ł kurczy się podczas zw ęglania i tw orzy 
smoły; lepiszcze pęcznieje, sta je  się m akro—porow ate 
i  daje  pozostałość bardziej połyskującą.P  odczas zw ęg
lan ia  brykietów , zaw ierających zarów no m a teria ł w yjś
ciowy dla w ęgla aktyw nego ja k  i lepiszcze, aktyw ność 
sm oły określona jest głów nie przez lepiszcze, po zak- 
tyw ow aniu  m ateria łu  wyjściowego. Różne poliglikozy- 
dy zachow ują się bardzo rozm aicie jako  m a teria ł w y j
ściowy, dekstroza zachow uje się np. jako  lepiszcze, ce
luloza jako  substancja  u legające zw ęgleniu; skrobia 
za jm uje stanow isko pośrednie. Celuloza je s t szczególnie 
dobrym  m ateriałem . 6 rys., 6 tabl., 38 odsyłaczy.

547.458.84 : 541.135.
Bailey, A, & Brooks, H. M. Elektrolityczne utlenianie 

ligniny. Journ . of the A m erican Chem ical Society 68 
Nr. 3, 445— 46. (1946) (wg. Svensk P apperstidning, 
49, Nr. 19, 451 (1946).

L igninę u tleniano i redukow ano elektrolitycznie. 
O trzym ano w  dobrej w ydajności następujące p rodukty  
u tlen ien ia  (ketony i kw asy): 1. etylo—m etylo—keton,
2. aceton, 3. kw as octówy, 4. kw as 3 —  rezorcylow y, 5. 
kw as protokatechusow y, 6. kw as p—oksy—benzoesowy,
7. kw as m—toluylowy, 8. kw as szczawiowy i 9. izobuty- 
lo—m etylo—keton. 2 ods

E. J.
547.458.84 : 547.472.2

Brauns, F. E. & Buchanan, M. A. Reakcja pomiędzy 
tiozwiązkami a ligniną. P aper T rade Jo u rn a l 122 Nr. 21,
49— 52 (1946) (wg. Svensk P apperstidning, 49, Nr. 19, 
451 (1946).

L ignina otrzym yw ana przy pomocy kw asu solnego z 
drew na św ierkowego, całkowicie zm etylow ana lignina 
glikolowa oraz lignina bukow a reag u ją  z kw asem  tio- 
glikolowym  z utw orzeniem  pochodnych kw asu tró jtio - 
glikolowego. L ign ina św ierkow a reagu je  z m erkap ta- 
nem  butylow ym  i benzylow ym  z utw orzeniem  produk
tów  kondensacji te tram e rk a p to  - ligninowych. L ignina 
o trzym ana działaniem  kw . solnego ze św ierku podczas 
ogrzew ania z 10%-owym roztw orem  siarczku  sodowe
go do 170° przechodzi całkow icie do roztw oru  z u tw o
rzeniem  tioligniny. N iektóre spośród pochodnych lign i
ny  zm etylow ano przy  pom ocy dw uazom etanu, 2 tabl., 
19 odsyłaczy.

E. J.
676.2 : 537.226

van den Akker, J.A. Nowsze prace The Institute of 
Paper Chemistry dotyczące dielektrycznych własności 
papieru. P ap er T rade Jo u rn a l 119, Nr. 26 33—35
(1944) (wg. Svensk P apperstidning, 49, Nr. 19, 454 
(1946).

Opracowano ap a ra tu rę  dla pom iarów  stałej d ie lek t
rycznej oraz w spółczynnika s tra t. S k łada się ona z osło
niętego m ostka Schering‘a, źródła p rąd u  zm iennego o 
dającej się regulow ać częstotliwości („oscylator T ran- 
s itron“ ), galw anom etru  trójstopniowego, kondensatora 
próbnego i kom ory. B adanie obejm uje czynniki, w pły
w ające na w spółczynnik „breakdow n —  po ten tia l'' w  
papierze nieim pregnow anym . P rzedstaw iono teorię 
„m ocy dielektrycznej'*, opartą  na hypotezie, że w łókna 
celulozy w yw ierają  .progowe działanie elektryczne". 
6 odsyłaczy.

E. J.
547.458.84

Lewis, H. F. Lignina, strata ekonomiczna czy też zysk 
chemiczny. Chem. & Engin. News 23 N r. 12, 1074—  80
(1945) (wg. Svensk P apperstidn ing , 49, N r 19, 451 
'(1946).

A rtyku ł om awia w  k ilku  rozdziałach , ,ekonom ię" lig
niny, w yodrębnian ie ligniny, różne typy  ligniny, ich 
w łasności fizyczne, reakcje  barw ne i w łasności chemicz
n e  oraz techniczne zastosow ania ’ligniny. 7 tab lic  wzo
rów  chem.

E. J.
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547.458.81
Denivelle, L. Chemia celulozy. Le Papier. 47 Nr. 41 

— 161 (1944) (wg. Svensk P apperstidn ing , 49, Nr 21, 
503 (1946).

A utor daje  na ok. 15 stronach zw arte zestaw ienie 
chem ii celulozy.

E. J.

66 : 676
Penn, W.S. Powlekanie papieru, żywicą sztuczną w  

stanie stopniowym. The W orld 's P ap er T rade Review  
Techn. Sup. 128 Nr. 7, 41— 44 (wg. Svesk P ap p erstid 
ning, 51, Nr, 1, 10, (1948).

M ieszaniny nisko spolim eryzow anych żywic i wosków, 
stosowane daw niej jako  środki pow lekające, n ie  dały 
dobrych wyników. Lepsze p roduk ty  otrzym uje się z 
wysoko spolim eryzow anych żywic typu  estrów  celulo
zy. A utor om aw ia różne kom pozycje aceto—m aślanu 
celulozy, środka zm iękczającego i w osku lub żywicy 
oraz w arunki trw ałości tych m ieszanin podczas topn ie
nia. Najlepsze w yniki d a ją  m ieszaniny zaw ierające 
40'—60% estru  celulozy, 10—30% chlorofenu, lub żyw i
cy z kw asu abietynow ego i maleinowego, 15— 25% 
środka zm iękczającego (np. dw uoktylo—fta lanu ) oraz 
1— 5% w osku parafinow ego. Środki pow lekające tego 
ty p u  m ają  być bardzo obiecujące gdyż polepszają one 
jakość produktów  papierow ych pod Każdym względem. 
5 odsyłaczy, 5 tablic.

E. J.

581 : 677.2
Hock, C. W. Struktura lintersów bawełnianych. T e x 

tile  Research Journ . 17 Nr. 8, 428— 30 (1947) (wg.
Svensk P apperstidning, 51, Nr. 1, 9, (1948).

Zestaw ienie lite ra tu ry  o lintersach, obejm ujące: defi
nicję, w arunk i wzrostu, pow staw anie, w ym iary  w łó
kien, budow ę ścianek kom órek, s tru k tu rę  w łóknistą 
oraz w arunk i podczas pęcznienia. 9 fotografii, 13 odsy
łaczy,

E. J.

676.2.052.53 : 676.2.052:544
Swarr, J N. & Cowherd, R. D, Regulowanie koncen

tracji w  zbiornikach masy. P ap er T rade Jo u rn a l 119 
Nr. 6, 38— 42 (1944) (wg. Svensk Papperstidning, 49, 
N r. 19, 454 (1946).

W artyku le opisano system  regulatorów , opracowany 
przez The B ristol Co., W aterbury , Conn.; ch arak te ryzu 
je  się on tym , że jeden regu la to r u trzym uje iiosc cie
czy rozcieńczającej na m niej więcej stałym  poziomie 
niezależnym  od przeciw ciśnienia w zbiorniku, podczas 
gdy drugi regulator, otrzym ujący im pulsy z w attm ierza 
na przewodzie do m otoru mieszadła, uskutecznia reg u 
lację precyzyjną. System  jest opracowany w celu ciąg
łego rozcieńczania m asy z gotowania siarczanowego za
n im  przejdzie ona na f iltr  do przem yw ania. Opisano 
w ynik i doświadczeń fabrycznych i podano w arunk i 
skutecznego regulow ania 8 rys., 3 odsyłacze.

E. J.

Komunikaty
Communications

Księgarnia techniczna NOT, W arszawa, ul, Czac
kiego 3/5. tel. 895-10, wewn. 23.

Z ainicjow ana przez G łów ną K om isję W ydawniczą 
NOT — K sięgarnia Techniczna NOT przy ję ła form ę 
spółdzielni.

Członkami spółdzielni są: N aczelna O rganizacja
Techniczna i stow arzyszenia techniczne zrzeszone 
w  NOT.

Z adaniem  K sięgarni będzie zaopatrzenie całego pol
skiego św iata technicznego we wszelkiego rodzaju  w y
daw nictw a, tak  krajow e jak  i zagraniczne.

Dział zagraniczny K sięgarni będzie dostarczał na za
m ów ienia czasopisma i książki w e w szystkich języ
kach, ze specjalnym  uw zględnieniem  lite ra tu ry  tech 
nicznej sowieckiej.

K sięgarnia w  najbliższym  czasie zorganizuje an ty k 
w aria t techniczny, w  k tó rym  wszyscy inżynierow ie 
i technicy  będą mogli zostaw iać posiadane książki 
techniczne do sprzedaży kom isowej.

W dalszym  rozw oju K sięgarni przew idyw ane jest 
zorganizow anie punktów  sprzedaży książki technicz
nej w e w szystkich m iastach wojewódzkich.

K ierow nictw o K sięgarni zw raca się do w szystkich in 
żynierów  i techników  z apelem  o k ierow anie zam ó
w ień na w ydaw nictw a techniczne do księgarni NOT 
i ten  sposób i przyczynienie się do rozw oju now o
pow stałej placówki.

Warunki prenumeraty: rocznie zł 720.-, półrocznie zł 360.—. Ceny ogłoszeń: cała str. zł 20.000.-, y2 str. zł 10.000.— 
]/4 str. zł 5.000.-, У8 str. zł 3.000.-, w iersz m ilim etrowy szerokości 1 szpalty zł 30.-.
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Marchlewska -  Szraj erowa, inż. Kazimierz Sarnecki (redaktor techniczny), 
inż. Edward Szwarcsztajn, Wacław de Tournelle, Stanisław Ufbanowski, 
Józef Zalewski.
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