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C. J. Jansson.

Hvem ar “Werkmeister C. ]. Jansson, lan -
merfors, Finnland“ och hvad méanne det vara {61 en
“Schrift* han har utgifvit & 1878 ? Dessa fragor
hafva de flesta finlindska papperstekniker stallt till -
sig, da de studerat professor E. Kirchners vark:
“Das Papier® och i dess afsnitt “Holzschhif* pa
tre olika stillen patraffat citat ur Janssons skrift. —
Kanske hafva andra papperstekniker &n jag sokt
skaffa sig uppgifter 8fver personen ifrdga och den

skrift han forfattat. — Resultatet métte afven for
dem blifvit lika klent som {6r mig under tidigare
ar, — ty faktum @&r, att det allt &nnu &r hogst fa

af vira flere hundra papperstekniker, hvitka kunna
limna uppgift ofver hvem C. J. Jansson var, nir
och hvar han virkade, och hvad han behandlat 1
sin skrift, hvars namn icke hiller citeras i Kirchners
virk.

Under min virksamhet i Nokia har jag aterigen
fatt paminnelse om C. J. jansson i det flere ritnin-
gar till till- och ombyggnad af de di existerande
tvinne trisliperierna i Nokia aren 1878—1879 iro
uppgjorda af honom. Detta gaf mig anledning dnyo
sbka “fi korn“ p& mannen och s8ka komma &fver
hans skrift.

Af hans skrift, “Praktisk Handbok i Trépap-
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pers Fabrikation jemte Kartonpapps Tillverkning af
Slipad hvii-trimassa®, ett hifte pd 39 sidor, har jag
efter ifrigt spanande, vidlyftig korrespondens och
annonserig lyckats uppdaga tvinne exemplar, diraf
det ena, det litt antriffbara, i Universitetsbibliote-
ket i Helsingfors, det andra hos privatperson i No-
kia. I Tekniska Hogskolans bibliotek saknas skrif-
ten. Af de nagra Janssons forna kolleger, hvilka
enligt egen uppgift tidigare af Jansson erballit den
af honom férfattade skriften, har e] en enda den-
samma mer 1 behdll; genom eldsvida, flyttning, ut-
laning o.s.v. hafva deras exemplar férkommit. —
En férklaring till det f6rhallandet, att boken ar
spridd i s& f& exemplar i Finland, &r svar att finna.
— Emellertid har jag fran trovérdigt hall erfarit, att
Janssons arbetsgifvare, — eftet att hafva fatt kin-
nedom om, att Jansson i tryck bekantgjort sin er-
farenhet 1 trasliperibranschen, — inkdpte hela den
resterande - upplagan, — och efter all sannolikhet
forstorde. den. — Grunden till detta handlingssitt
ar latt att forstd, ty vid den tiden gilide det nog
for hvarje fabrikant, att sjilf skapa produktionsmed-
len och produktionsmetoderna.

Hvad Janssons personalia angd, voro de ej
latta att utreda. Han hédrstammade fran Sverige,
frin en okiénd slikt. 1 Nokia arbetade han ca. 2
ar, 1878— 1880, och har ingen kunnat uppgifva hva-
rifrdin han kommit, ingen har kunnat uppgifva il
hvilken ort i Sverige han aterflyttade. — D4 senare
kunde konstateras, att virkmistar C. J. Jansson var
identisk med den ingeniér Jansson, som var tek-
nisk ledare vid Tammerfors Takfiltfabriks Aktiebo-
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lag i Tammerfors iren 1884—1896, fordrades endast
en ritt vidlyftig korrespondens fér att fi hans lef-
nadslopp klarlagdt. Och hans lefnad ar ett vackert
exempel pd den framging i lifvet ett energiskt,
strafsamt arbete, understodt af ett godt fdrstind
oftast skianker. — Huru Jansson avancerade fran
arbetare till arbetsledare, fran arbetsledare till tek-
nisk chef dr dfven ett vackert exempel pd den be-
tydelse det praktiska, tekniska kunnandet hade
inom pappersbranschen 4nnu under senare delen af
1800-talet, ty da innu gillde det ofta fér pappers-
fabrikanten, att inom egen fabrik utbilda produk-
tionsmedlen. D3 &nnu var det praktiska arbetet i
fabriken i manga fall ‘af stdrre betydelse dn réva-
ruanskaffningen eller varuférsiljningen eller affirens
organisation. - ‘

Att Jansson ofverhufvudtaget nigonsin kom pi
tanken att i tryck publicera sina erfarenhetsrén inom
trimassa- och kartonflabrikationen &r mirkligt dir-
for, att Jansson fullkomligt saknade skolbildning. —
Men annu mirkligare forefaller publikationens ut-
kommande, di man betinker, att det var f6rst sam-
ma 4r, 1878, som Sverige kunde prestera sitt f6érsta
svenskspridkiga virk inom pappersbranschen: Elis
Bedoire’'s “Pappersfabrikationens grunddrag® — eit
hifte p4 70 sidor, frimst behandlande lumppappers
fabrikationen. Trimassefabrikationen #gnades 3 si-
dor och sodacellulosafabrikationen 3 sidor. —
Janssons skrift utgér alltsé den forsia pd svenska
spriket i tryck -utkomna publikation rorande trd-.
massa- och kartonfabrikation.

Till siit innehdll i&r Janssons skrift dfven i par
afseende mairklig.



Hans beskrifning om trdkubbens &nghasning
och kokning vittnar ju om ett si planmissigt ut-
experimenterande af de limpligaste metoderna, att
det arbetet ar virdigt en man med vetenskaplig
skolning.

Marklig ar hans strafvan att af enbart trimassa
tillvirka &fven hvitt papper. Det var i samband
med denna sirifvan Jansson utférde sina mirkliga
forsok att bleka trimassa.

Hans beskrifning af brun papptillvirkning utan
slipning af triet, endast genom det basade och till
flis hackade trdets kollring och malning-, ett forfa-
rande som 1881—1883 patenterades och gar under
namn af Rasch-Kirchnerska metoden, ar af intresse.

Jag végar iro, att de flesta papperstekniker
dnnu i véra dagar med intresse genomlisa virk-
mistar C. J. Janssons skrift; och jag tror, att f&l-
jande korta beskrifning af C. ]. Janssons lefnad och
virksamhet i sin mén skall dka intresset.

Carl Johan Jansson féddes den 20 december
1846 i Wreta i Turinge socken i Stockholms lin.
Hans fader, Gustaf Magnus Jansson, var jordbruks-
arbetare statare, vid Vester-Kumla gird nira Ny-
kvarns pappersbruk. Hans moder hette Johanna
Catharina Lindqvist. Vid den tiden, da pilten Carl
Johan var ca. 8 & gammal, fick fadren stadigva-
rande arbete vid Nykvarn pappersbruk. Faderns
arbete bestod i nigon slags betjdntsyssla at dispo-
- nenten Deutgen och &friga bruksherrar. — Gossen
Carl Johan fick icke nigon skolbildning, utan en-
ligt den tidens sed sattes han att arbeta i bruket,
sa snart hans krafter det medgifvo. Hans stdrsta
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néje som barn var att rita. Vid 15 4rs alder kom
han till Wincklerska sléjdskolan i Turinge, dir han
4tnj6t undervisning i 3 dr. Har larde han sig snicka-
reyrket, och var sedan en kortare tid modellsnicka-
re vid bruket. Under hela sin ungdomstid visade
Jansson ett stort intresse for mekaniska konstruktio-
ner och han tecknade gdrna. Sasom ett bevis fér
hans strifvan att vinna erfarenhet och kunskaper ma
nidmnas, att han kopierade en stor del af de ritnin-
gar han kom &fver och skisserade de maskiner,
som erbjddo honom intresse. Som sagdt, linge
kvarstannade ej Jansson som modellsnickare & Ny-
kvarns bruk, utan bérjade sina vandringsar. — Kosan
torde han stillt - egendomligt nog till Finland. Obe-
kant &r, hvar han di arbetade, och ménga ar for-
gingo ej, innan han itervande till Sverige.

I bérian af 1870 talet reste han till Norge, dir
han vann anstillning vid Funnefos bruk, troligen &r
1873. 1 Funnefos arbetade Jansson till viren 1877,
dd han efter brukets brand A&tervinde till Nykvarn.
Under sin virksamhet i Funnefos méitte Jansson fatt
god praktisk erfarenhet i de dir anvinda metoder-
na att basa och koka trikubben fore dess slipning.
Likasa torde han har blifvit fortrogen med nya me-
toder f6r tramassans behandling fér pappersfabrﬁca-
tion, I féretalet till sin skrift omndmner Jansson,
att Funnefos pappersfabrikat pad viarldsutstéllningen
i Philadelphia ar 1876 enligt utstillningskommittens
bedémande voro de starkaste och bista af alla ut-
stillda, pi mekanisk vig tillverkade trapapper; och
framhiller Jansson, att papprens utmairkta kvalitet
just berodde dirpd, att de voro tillvdrkade enligt
de metoder, han beskrifver i sin bok.



Vid denna tid kom kollergingen “allt mer &ill -

anvindning &fven vid pappersfabrikatlonen Den
metod, _]ansson -omndmner sdsom lamplig vid till-
virkning af brunpapp, férutsitter ju kollergingen
sisom en af de limpligaste fiberbearbetningsmaski-
nerna. Jansson ignade #fven denna maskin sitt
stora intresse och stkte forbattra dess konstruktion,
specielt bvad betriffar mdjligheten att efter 6nskan
reglera afstindet mellan stenarna och kollergangens
skdl-botten. Denna forbittrade konstruktion af kol-
lergdngen, som Jansson utférde i samarbete med
norske teknikern Gust. Uhr, blef ifven patenterad.

Fran Funnefos atervinde, sisom redan ‘nimnts,
Jansson till Nykvarn. Har arbetade han en kortare
tid vid Teodor Molls virkstad och var Moll behjalp-
lig isynnerhet vid konstruktion af s. k. kohbrlang-
maskinen.

Sommaren 1878 reste Jansson f6r andra géngen
6fver till Finland, till Nokia bruk, dir han arbetade
till ar 1880.

A Nokia voro vid Janssons ankomst i virksam-
het det ar 1871 uppférda sédra trisliperiet och det
1876—1877 é&nyo uppfdrda norra trisliperiet; det ar
1868 uppforda norra trisliperiet hade nedbrunnit
den 1 oktober 1876. Sedan &r 1874 férarbetades
en stor del af trimassan till papp. Varan var dock
icke af synnerligen god kvalitet, och stora pappla-
ger funnos & bruket vid Janssons ankomst. Bade
tramasseslipningen och sorteringen omindrades’ af

Jansson. — Jansson okade slipstenarnas omlopps—_

hastighet och minskade prisstrycket. Han inférde
i stillet f6r cylindersorterapparater plan-schiittelsor-
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terapparater. Genom att Jansson upphogg refflor-
na i raffinbrstenarne i annan form och pi annat
sdtt dn tidigare varit fallet, lyckades han forbattra
raffindrmassans kvalitet. Afven skirptrissan inférde
Jansson I Nokia i stillet fér skdrphammaren.

En tillbyggnad till norra traskiperiet med tva
slipstolar utfordes ar 1879 enligt Janssons ritningar.

Janssons virksamhet 1 Nokia limnade tydliga
spar efter sig, ty enligt de uppgifter jag erhallit,
forbatirades produkten i synnerligen hoég grad, och
forsiliningen gick i {6ljd hiraf latt.

Det var under sin Nokia-period Jansson lit i

. Tammerfors i tryck utgifva boken “Praktisk Handbok

i Triapappers-fabrikation“. — Sjélfva redigeringen af
boken, hvartill C. J. Jansson sjilf troligen ej var
kapabel, ombesérides af kollegan vid Realskolan i
Tammerfors, magister Erland Jernberg.

Ar 1880 flyttade Jansson ater till Sverige till
Alstermo. Rérande Janssons virksamhet i Alstermo
kan citeras foljande svar pad min férfragan: “Mistar
Jansson arbetade hir under titel ingeniér Jansson.
Jansson vistades hir i fyra &r, hvarunder han under
de forsta tvd &ren ombyggde fabriken och under
de andra tvd &ren handhade den tekniska lednin-
gen af fabrikationen. Vid Janssons hitkomst var
det meningen, att den férutvarande papperstillverk-
ningen skulle nedliggas och bruket omindras till
sliperi. Pa Janssons férslag byggdes emellertid den
nya fabriken for tripapptillvirkning eftar Janssons’
ritningar. Denna fabrikation tillgick s&, att basat
tri sonderhackades i en “hack“ hvarefter det koll-
rades, formalades i hollindare och darefter i cent-
rifugalholldndare.
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Jansson var en mycket sympatisk och duglig
yrkesman. Den fabrik han byggde hir var vil in-
redd, rymlig och lattskdtt. Uppstod néigot fel i
fabrikationen, kunde Jansson genast siga hvad som
fororsakade detta. Jansson byggde hir en torkkor-
ridor, som fungerade bittre &n de flesta. Jansson
flyttade harifran, pa grund af att det blef svart for
honom att samarbeta med den déivarande férvalta-
ren hir. —

Och sa finna vi, i augusti &r 1884, Jansson
for tredje gadngen pa fird till Finland. — Han tridde
dd i Tammerfors Takfiltfabriks Aktiebolags tjinst.
Vid sitt arbete inom detta bolag visade han pa
ménga sadtt sin stora duglighet. Han inféde afse-
védrda forbattringar vid trakubbens basning. P4 sina
goda mekaniska anlag gaf han #fven flere prof.
Sarskildt uppskattade hans sista arbetsgifvare de
anordningar Jansson vidtog i pappmaskinen f5r att
erni de speciella egenskaper som erfordrades hos
patron-papp, en dafértiden mycket stor artikel, —
Inom Tammerfors Takfiltfabriks Aktiebolag intog
Jansson en ingeniérs stillning; och det var under
sin vdrksamhet har han slutade sitt virksamma lif,
vid 49 drs dlder. Jansson afled nimligen den 10
maj 1896 och begrofs den 13 maj 4 Tammerfors
begrafningsplats under hedershetygelser frin sin ar-
betsgifvares och firmans arbetares sida.

Bland de manga virkmistare osh tekniker, som
under 1800 talets senare hilft fran Sverige inkalla-
des till Finland f5r att hir sisom arbetsledare gifva
stéd &t va industriella virksamhet, f8rsvarar nog
Carl Johan Jansson en hederplats.
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Jansson var en man af medellingd, spinstig,
gladlynt, lugn och med en ritt stor portion sjalf-
fortroende. Han var gift med Johanna Charlotta Malm
och hade med henne tvinne barn, en gosse och en
flicka, hvilka bada dock afledo i ungdomsaren.
Janssons hustru lefde under flere &r efter mannens
déd i Tammerfors, dir hon “holl inackordenter®.
Vid vérldskrigets bdrjan ofverflyttade fru Jansson
till Sverige, dar hon i december 1921 afled.
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FORORD.

Bland de i tryck utkomna allmdnt nyttiga bicker
kar, mig veferligen, icke ndgon skrifi blifvit synlig
om fabrikation &f trdmassa och sdtfet ait deraf till-
verka papper och papp, ehuru denna industri dr ganska
framstdende och wvirdefull, sdvdl fér vart land som
for hela Skandinavien. Utgifvaren vdgar hoppas, att
detta lilla arbete skall blifva vilkommet hos en och
huvar, som intresserar sig for ofvanndmnda sak, ehuru-
vdl endast en flyktig &fverblick nu lemnas Gfver till-
verkningen [ dess helhetf.

Egenilipa afsigien med detta forsék dr, att del-
gifva allmdnheten dé erfarentietsron, hvilka av mig
vannits under flerérig prakiik. Mdlet f6r min strdfvan
har wvarit, att af trdmassa framstilla papper, hvilket
bade i styrka och fasthet, sdsom ock i alla andra hén-
seenden ndrmade sig lump-papper. Genom att ldimp-
ligt preparera veden, dr mdlel | det ndrmaste uppnddi,
sdrdeles hvad grifre pappers-sorter betrdffar, sdsom
omslags-, tapet- och spdnntakpapper samf fdrgat pap-
per, huvillket bdst bevisas af komiténs for verldsutstll-
ningen i Philadeldhia omddme om pappret fran Funne-
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fors fabrik i Norge, tillverkadt enligt hdr beskrifna,
och af mig derstides inférda tillverknings metod.

Enligt komiténs utldtande var ofvanndmnda pd
mekanisk vdg tillverkade trdpapper det starkaste, som
ndgon gdng férevisats.

Alla hinder vid fabrikationen tyckas nu afldgs-
nade, sd att grifre pappers-sorter med litthet kunna
framstdllas endast af #rd; och dd massa af ldmpligt
preparerad ved utan svdrighet ldter bleka sig, vdnta
vi att [ en snar framtid se tidningspépper samf andra
gréfre, hvita pappers-sorter fabricerade uteslutande af
trd. Den dag torde icke vara afligsen, dd detta hopp
forverkligas, helst vi, sdsom det synes, lefva i de mest
blomstrande tider af nya foretag och uppfinningar.

Utgifvaren.
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dare

uppléses i vatten och se-
dan tillséttes i dnga eller
vatten uppldst hartslim,
biér den med dnga uppld-
sas

dit massan uppfordras sd
tock, som méjligk dr

Bade glittvalsar och cy-
lindrar

som en drifkraft

Las:
tapetpapper
fir den orsak att
gréfre hvita pappersorter
samt har en hastig
f5r ofvanbeskrifna tillverk-
ning
uppléses i vatten med inga,
sedan  tillsittes last harts
lim,
bér den i vatten med dnga
upplésas :
massan uppfordras si tjock
som. mdjligt i blek-hollin-
daren.
Sival glattvalsar som cy-
lindrar
och fordrar en drifkraft



Forsta avdelningen.

l.  Fabriksanldggningen.

En fabrik, afsedd att per dygn i medeltal till-
verka 40 centner papper endast af ird, bdr anliggas
vid vattenfall af cirka 300 histkrafter i en trakt, der
latta kommunikationer jemte god tillgdng pa slip- och
brannved férefinnas.

Fabriken anligges s, att man med transportd-
rer eller andra lampliga inrdttningar med laithet kan
transportera veden frin vedputseriet till kokeriet och
derifran till sliperiet. Huset for dngpannan bér an-
liggas fristiende, s att det icke har nigon berdring
med andra byggnader; dfven bér man tillse, att det

- blir beldget ungefér 1 centrum mellan pappersmaski-

nen och kokeriet, s3 att dngan icke har alltfor lang
distans att passera, hvarigenom &nfoérlust undvikes.

For fabrikens drift #ro féljande maskiner be-
héfliga:

2 st. turbiner af 100 hastars kraft for drifvande
af slipmaskinerna.

2 st. turbiner, hvardera pad 40 hiastkrafter, af
hvilka den ena anvidndes fér drifvande af raffinérer,
sorterverk och pumpar m. m., den andra uteslutande
fér hollindare. Ar fallhdjden limplig f6r mindre tur-
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bin med stor hastighet; bér en dylik anliggas for
drifvande af pappersmaskin. Den bora vara pa minst
8 hastkrafter; i anpat fall miste en 8 histkrafters
angmaskin anvéndas.

En 30 histars 4ngpanna, helst tubpanna. Drifves
pappersmaskinen med vatten, kan en 20 héstars panna
anvindas. Till ofvannimnde panna bér finnas en in-

jektor (af Kbrting's), hvilken samtidigt med kallt vat-

ten inmatar det varma kondenseringsvattnet fran
pappersmaskinens torkeylindrar.

2 st. kulformiga vedkokare af 8 eller 9 fots dia-
meter, forsedda med manometrar, profkranar, ing-
och vattenrér samt utblasningsror.

En balans cirkelkapsag for vedens afskirning.

En qvistborr, en barkningsmaskin, en klyfmaskin
samt en slipsten f6r kubbéndarnas putsning och be-
friande frin sigspan.

2 st. horisontala slipmaskiner af 5 fot 6" dia-
meter samt 2 fot tjocka och {5rsedda med 8 bromsar
hvardera.

2 st. raffindrer af 4 fots diameter.

6 st. schyttelapparater, nemligen 2 for flis och
stickors borttagande samt 4 {or massans fardigsor-
tering.

2 st. stoff-fingare (vatten-cylindrar), en centri-
fugalpump samt- vattenreservoar jemte rdrledningar.

En dubbeltverkande sug- och tryckpump med
gummi kulventiler fér massans uppfordring. -

2 st. paternosterverk, en hissinrittning, 5 eller
6 st. goda heltygs-holléndare, en stGrre eller 2 mmdre
blek- och vaskhollindare. '

En pappersmaskin med 6 torkcylindrar samt
kallinderverk, Maskinen bor vara si bred, att man

g
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kan tillverka 68 3 70 tums bredt papper (engelskt

“métt). ‘En propellerflikt for immans utsugning frin

pappersmaskinen, en pappers-skdrmaskin, en tapet-
rullmaskin, en pappersglittmaskin med zinkplitar
samt en press for papprets pressning, for hvilket dn-

-damal kan anvindas skrufpress, som drifves med rem.

Att skydda fabriken mot hindelsevis uppkom-
mande eldfara béra 2 st. 2 tums ror af smidjern ledas di-
rekte fran &ngpannan in uti de fSrndmsta lokaler,
namligen ett till pappersmaskinen, hvilket dfven kan
gbra tjenst fiér sortersalen, samt ett till sliperiet.
Réret bor folja utmed taket samf sluta i midten af lo-
kalen, der det krékes nedit samt i &ndan utvidgas
till trattiorm. D& eldsvida uppstdr dppnas kranen
vid angpannan. Angan utrusar nu med stor hastighet,
fyller lokalen och ddmpar elden Sgonblickligen. Brand-
poster bdra anliggas pd alla limpliga stillen i fabri-
ken, si att manihast kan paskrufva slangar, di det
behdfves.

‘Fabriken bor ifven vara forsedd med gasverk.
Att foredraga iro oljegasverk, af hvilka sirskilt ma
rekommenderas de af Herr Heinrich Hirzel i Leipzig
tillverkade, hvilka upptaga liten -plats, dro mycket
litta att skdta och lemna med ringa kostnad en gas
af utomordentlig ljusstyrka.

Il. Vedens sdgning och barkning,

Slipved for framstillning af massa for trépap-

per bor vara af 4 till 10 tums diameter. Virke &f-

ver eller under nimnde matt i mindre lampligt till
slipved. Savil furu som gran kunna anvindas, men
helst tillsammans; i annat fall enbart gran. Hvad
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furuved betriffar, bdr den som ir alltfr fet och ka-
dig undvikas. Vid de flesta stdrre fabriker barkas
stockarna i sin fulla lingd och afskdras sedan uti en
vanlig balans-cirkelkapsag till sin for slipning erford-
derliga langder. Aterigen vid en del fabriker afski-
ras stockarna forst och barkas sedan. Sistnimnde
metod har foretride framfor den forra, isynnerhet da
barkningen utféres silunda, att man stiller en kubb
samt anvinder en sorts bandknif, hvilken f6res upp-
ifran ned4t. Visst bortgér nigot af veden vid ndmnde
barkningssitt, men-da ved i alla fall anviandes for ng-
pannan, kan ingen forlust derigenom uppkomma. Denna
barkningsmetod har emellertid visat en besparing i
arbetskostnad af anda till 25%. Annu billigare faller
barkningen sig di den utféres med maskin. Qvistarna
bora utborras samt alla kubbar klyfvas i minst tva
delar; runda kubbar bdra aldrig siindas till sliperiet,
emedan de ha oligenheten att rulla omkring vid slip-
ningen. Alltfér smatt klufven ved bor ef heller an-
vindas, ty den laser sig gerna fast i slipmaskinen, i
hvilket fall det #r svért att dstadkomma jemn matning.
Bist #r att klyfva kubbarna endast i tvd delar, om
de icke dro alltfér stora.

Vid barkningen bor noga tillses att inga lem-

ningar af bark finnas qvar pa veden, emedan dennas .

syra inverkar skadligt pa kokapparaterna. Frén ved-
kubbarnas andar bortskaffas all sigspan, som qvar-
sitter efter afsigningen. Hvarje kubb putsas med
yxa sedan den #r afsigad, eller for att littare och
billigare bortskaffa sigspan {rén kubb2ndarna, kan ¢ en
enkel och billig maskin inrdttas, bestiende af en kas-
serad trislipningssten. Stenen siittes pd en axel
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med lager, hvilka anbringas pa en dylik tristéllning,
som till vanlig slipsten. Stenens undra del infodras
helt och hillet jemnt under axeln och till den ofra
gores en trikapsel, som #r en tum vidare &n stenens
diameter och tjocklek. Kapseln boér fistas sd, att
den med latthet kan léstagas. Pa kapselns ena sida
i nirheten af stenens ytterkanter, gdras tvenne runda
hal, si stora som de storsta fSrekommande slipveds
kubbar. Afven ett spritsror anbringas utefter ste-
nens sida. Vedkubbar insittas en isender i ofvan-
nimnde hal och hillas mot stenen nagra Ogon-
blick, d4 de genast befrias frin all sigspan. Ste-
nen kan gora 3nda till 200 hvarf, i minuten och
bor nigonging skirpas.

Fér vedens transportering frin vedputseriet till
prepareringhuset bdr, om méoijligt, anliggas en trans-
portor af jernketting, sadelgiordsvif eller rem. Fin-
nes icke utvig for dylik transport, bér railvig an-
liggas med 2'/2 fots spérvidd jemte sma, nitta vag-
nar, med hjul af 12 tums diameter.

lll. Stipvedens preparering.

Vedens kokning féregér olika vid néstan alla
fabriker, hvilka sysselsitia sig med papperstillverk-
ning af enbart tri. Genom denna vedens olika be-
handling finner man pappret nistan frin alla fabriker
olika, isynnerhet hvad godhet och styrka betréffar.
Pappret fran de flesta fabriker ar hardt, skort och sprédt.
Sadant papper, anvindt fér inpackning af handelsva-
ror, brytes latt och spricker i alla veck och hdrn.
Dessa och flera oligenheter ha foranledt utgifvaren,
att genom nagra experiment ulréna bésta och lampli-
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gaste sattet for vedens behandling, for att astadkomma
en fin och langfibrig massa, som i styrka, seghet
och smidighet ersitter den pa kemisk vig fram-
stillda samt af lump beredda massa, isynnerhet fér
grofre pappersorter, sisom omslags-, tapet- och
takspinnpapper samt firgpapper. Genom att en
lingre tid med lagt angtryck koka veden i vatten har
utgifvaren efter flera forsdk lyckats &stadkomma en
slipad massa, som i manga afseenden nérmar sig
den pa kemisk vig framstillda. Vedens behandling
med &nga och mycket hdgt tryck dro alldeles icke
limpliga for pappersfabrikationen. Basning med &nga
gdr fiberna hirda och stela. For tillverkning af
papp kan &nga ganska vil anvindas fér vedens bas-
ning eller kokning med ett tryck, varierande mellan
40 a 60 ®. Vid ett angtryck af 60 & bor koknings-
tiden variera mellan 9 & 10 timmar, men vid ett tryck
af 40 & utstrickas till 14 a 16 timmar. Utgifvaren
har anvindt flera olika dngtryck fran Y2 till 4 at-
mosferer samt koknings tid, varierande mellan 5 och
100 timmar, och vid kokningen sivil endast dnga
som vatten, samt dervid erfarit, att veden bor kokas
i vatten vid 2 atmosferes tryck under 24 & 26 timmar.
Skall papper af ljus fargton tillverkas, kan med
samma Aangiryck anvindas endast 18 a 20 timmar
till kokningen.

Papper tillverkadt af ved, behandlad pa ofvan-
nimnde sitt, vickte pa verldsutstillningen i Phila-
delphia ar 1876 allménhetens stora beundran for dess
seghet, smidighet och styrka. Enligt komiténs utlg-
tande var detta pa mekanisk vig tillverkade trd-
papper det starkaste, som ndgongang forevisats.

Hvarken annat &ngiryck eller annan tid, dn den
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nyss uppgifna bér anvindas f6r vedens preparering,
isynnerhet di& man vill tillverka tunna pappersor-
fer, sdsom takpapper, butelj-omslag och tunnare sor-
ters firgade papper. Det #r dfven en hogst nddvindig
sak att koka veden i wvatten, for att afligsna en
stor del syror och inkrusterade bestindsdelar, hvilka
sammanhilla fibrerna, gora dem stela och obdjliga
samt motarbeta lim och firger.

Fér vedens kokning ar limpligast att anvinda
kulformiga kokare af 8 eller 9 fots diameter, hvilka
fran verkstaden #ro garanterade for minst 60 & ang-
tryck per qvadrat tum, till forekommande af explo-
sion i fall hdgre 4angtryck anvindes vid nagot
tillfalle, isynnerhet vid tillverkning af papp. Koka-
ren fylles forst med ved, sedan paskrufvas locket och
vatten itappas till ¥z af kulans hojd, der en profkran
bor finnas, fér att férsdkra sig om det bestimda vat-
tenstindet. P4 eller bredvid locket bor afven en
luftkran anbringas, hvilken man dppnar d4 &ngan in-
slippes i1 kokaren, samt liter den std Sppen tills all
luft &r fullkomligt utjagad och den varma angan bor-
jar utstrémma, di man ater stinger luftkranen och
kokaren sittes i gang. Den bor gora en eller hogst
tvd omlopp i minuten. Manometer bér finnas anbriu-
gad pad &ngrdret i nirheten af kokaren bredvid dng-
kranen, {or att reglera det bestiimda angtrycket. Da
veden &r firdig stannas kokaren, ingkranen sténges
och aftappningskranen Oppnas, si att vattnet jemte
harts och kada utblasas under fullt &ngtryck, hvilket
ir hogst nddvindigt, pa det alla imnen vattnet inne-
héller medi6lja och icke blifva gvarsitiande i veden.
Sedan vatten och anga blifvit utblasta bor kallt vatten
itappas; samtidigt 6ppnas dfven profkranen, hvarigenom
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ett starki vacuum uppkommer vid det kalla vattnets
instrémmande uti den varma kokaren. D4 kokaren
ir fylld sdttes den i géng nigra hvarf, sedan utsldp-
pes vattnet, locket afskrufvas och kokaren sattes ater i
ging for att sjelf befria sig frin sitt innehall af ved.
Man bér aldrig koka sd mycket ved att ndgra stérre
forlag deraf finnas, emedan veden torkar hastigt, blir
hérd att slipa och lemnar ringa samt mindre god mas-

sa. Bast &r, att genast efter kokningen transpor- |

tera veden till sliperiet f6r att slipas.

. Den har beskrifna vedprepareringsmetod faller
sig visst nigra procent dyrare, dn den med endast
-&nga och hogt tryck brukliga; men d& man kan till-

vinna sig betydligt hdgre pris fér pappret, ar denna’

metod att féredraga framfér alla andra, isynnerhet da
massan efter ofvannimnde tillverkningssitt med latt-
het later bleka sig med klorkalks 16sning, si att den
blir lamplig for tillverkning af gréfre pappersorter,
hvilket langre fram beskrifves i afdelningen om mas-
sans blekning.

IV. Slipningen.

Maskinerna for vedens slipning bora vara si
konstruerade, att man kan anvinda stenar af 5 a 51/
fots diameter samt 2 fots tjocklek. Antingen vertikala
eller horisontala slipmaskiner anvindas, ar likgiltigt.
Horisontala #ro dock i1 ménga héinseenden att f6-
redraga. | dem qvarstadnar icke massan pé stenen
fran den ena bromsen till den andra, sisom hindel-
sen ir med vertikala stenar, att massan medf&i}_-
jer fran.den férsta bromsen till den sista, och deri-
genom hindrar. stenen att utféra nigon egentlig, full-
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stindig verkan pi andra bromsar. Anvindas goda
spritsror med starkt tryck pa horisontala slipmaskiner,
spolas stenen fullstindigt ren mellan hvarje tryck el-
ler broms, och derigenom kan stenen utféra en vida
stérre effekt och arbetsférmiga samt lemna betyd-
ligt stérre produktion. Afven har det visat sig att
sidana stenar leverera bittre och mera langfibrig mas-
sa. En stor férdel hos nimnde maskiner dr och den, att
man kan anvidnda 8 bromsar och derigenom har vida
storre slipyta, dn pa vanliga vertikala maskiner. Stor
kraft taga de dock i ansprak, och derfére bor til: hvarje
slipmaskin anvdndas minst 100 effektiva hastkrafter.

Den bésta massa erhilles di4 stenens omlopps-
hastighet #r minst 140 och hégst 160 hvarf i minuten.
Stenens produktionsférmiga aftager vid forminskad
hastighet, och vid férokad lemnar den en massa af
mindre god beskaffenhet. Slipstenarna béra vara
ganska 18sa och grofkorniga, si att de sillan behdfva
skdrpas, mojligtvis en eller higst tvd génger i veckan.
Sidana stenar erhallas hos Gebriider Israel, Dresden,
Alistad samt Wien, Wahring, hos hvilken firma goda
raffindr-stenar dfven kunna erhillas. Anvindes fin-
kornig sandsten, nemligen af de svenska konstgjorda’
stenarna, bdra de skdrpas minst en géng i dygnet.
Skirpningen ser helst med stilhackor af 2 tum i
fyrkant, i hvilka refflor anbringas tvirsdfver, endast
it ett hill med '+ tums mellanrum. Vid stenarnas
skdrpning f6ras hackorna s3, att refflorna komma att
gi tvirsdfver slipstenen. Afven med hackor, refflade
it tvd hall si att manga uddar uppsti, skola stenarna
skirpas itminstone en ging i veckan.

Fér ofrigt skirpes bide fortare och bittre med
stalrulle, pa langden f6rsedd med refflor pa %16 tums
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mellanrum.  Stélrullen bér halla minst 4 tum i dia-
meter samt 3 tum i lingd och vara anbringad i en
sirskild mekanism, hvilken med litthet kan fdstas
vid slipmaskinens omhélje och med skrufvar pressas
mot stenen. Denna apparat haller stenen fultkomligt
rund utan hackning. Man bdr ifven hafva en annan
stalrulle, som ar refflad bade efter lingd och omkrets,
sa att den erhiller manga spetsar pa /4 tums mellan-

rum. Med denna stalrulle skirpas stenarna minst en |

gang i veckan, sivil om fina eller grofva slipstenar
‘anvindas. Matning med vigter bor {oredragas, eme-
dan bittre massa dstadkommes, dn da skrufvar arvin-
das fér vedens bromsning mot slipstenen. Spritsrd-
ren bora afven vara grofre in de vanligen begagnade,
da framstallning af preparerad massa erfordrar savil
vid slipning som sortering dubbelt si mycket vatten
som hvit massa. ‘

V. Sortering och Raffinering.

Vid forindring af trisliperi frin hvit trimas-
sa-tillverkning till pappers fabrik, bor cylinder-
sortering, om den &r inférd, icke kasseras, sivida
goda cylindrar forefinnas till en lingd af 5 eller 5 Y2
fot och en diameter af 212 fot, ehuruvil man med
storre fordel anvinder schyttelapparater for sortering
af preparerad massa. Dessa apparater erfordra riniga
drifkraft, taga ganska litet utrymme i ansprik, dro
billiga att dstadkomma och underhilla, samt sortera
fort och vil. (Vidare hirom lingre fram). Anvan-
das cylindrar béra de gora minst 18 & 20 slag i mi-
nuten och massan rinna pa dem midt 6fver centrum.
Dukar med aflinga hil, nimligen Nio 2—20 eller
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N:o 1%/2—14, béra anvindas, men aldrig underdukar.
Ofvannidmnde numror #ro de limpligaste, emeden mas-
san i hvilket fall som helst maste malas eller réttare
piskas pd hollindare innan den anvindes for papper;
till papp kan massan anvindas direkte frin sorter-
verket utan att genomgd hollindare. Sug- eller vat-
tencylindrarne béra hafva samma lingd och diameter
som sortercylindrarne samt omloppshastighet, varie-
rande mellan 5 och & hvarf i minuten. Duk till sist-
nidmnde cylindrar anvéndes af N:o 80 eller 100; dfven
underdukar maste begagnas, sivida cylindrarne icke
dro af kopparplit med runda hal uti. Vid sortering
af massa, slipad af preparerad ved, erfordras dubbelt
si mycket vatten som till sortering af hvit massa.
D4 ny fabrik anldgges for trapappers tillverkning, in-
sidttas endast schyitelapparater for sorteringen. Dessa
apparater bestd af plana, liggande plitar af zink eller
koppar med runda hal, hvilkas ‘diameter bestimmas
af den finhet eller groflek man 6nskar gifva massan.
Plitarna féstas uti litta triramar, som hvila pa stét-
tor med tappar pi bada indar och fistade uti ett
trastativ med hastig fram- och atergdende rérelse,
hvilket 4stadkommes medelst en vefaxel, hvars vef
har 3s tums slag och gér 500 a 600 hvarf i minuten.
Sorterplatar erhillas [ran England fardiggjorda till en
lingd af 4 fot 6 sami bredd 1 fot 7 tum. Om plat,
axel och lager anskaffas, kunna apparaterna med
latthet och ringa kostnad tillverkas hemma vid fabri-
kerna, till ett pris af circa 150 Kronor. Till appa-
rater for flis- och stickfAngare anvindas zinkplatar
med 6 mm. hil. En sidan apparat kan emottaga
massa frén 2 slipmaskiner, om man s& 6nskar, och
utmarkt vil franskilja stickor och flis, hvilka g& 6fver
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apparatens framinda och samlasien lida eller ocksa
ledas direkte ut genom en rénna. Till hvarje slip-
maskin bora finnas 2 st. apparater, i hvilka massan
sorteras firdig, samtidigt med den frin raffinérerna.
Platarna till dem &ro af koppar med hal af 2%/2 milli-
meter. Massa, sorterad med platar af sistnidmnde hal-
diameter, kan v3l anvindas till papper, utan att ge-
nomgd hollandare, dock helst till grofre pappersor-

ter; i annat fall bdr massan aldrig anvéndas till pap--

per forr dn den genomgitt hollindare. Da tillrickligt
antal holldndare finnas, bér massan sorteras grofre,
nemligen med platar, hvilkas haldiameter ar 33/4 milli-
meter. Massan efter sistnémnde hildiameter ir den mest
lampliga for tillverkning af papp, da den anvindes
direkte fran sorterverket, utan att genomga holldndare.

Sedan massan genomgaitt sorterapparaten passe-

rar den i en rinna till vattencylindrarne eller stoff-

fangarne, hvilka befriar den frin det mesta vattnet.
Fran cylindrarne nedrinner massan uti en reservoar,
i hvilken bor finnas omrérare; derifrin uppskaffas
massan till hollindarne medelst en dubbelt-verkande
sug- och tryckpump. Massan hilles s3 tjock som méj-
ligt i reservoaren, dock icke tjockare &n att pumpen
formér taga den.

Ganska &ndamailsenligt &r, att anvinda bingar
eller s3& kallade gistrum fér massan att samlas uti,
for att der néstan helt och hallet befrias fran vatten.
Fran gistrum transporteras massan till hollindarne
"uti vanliga masslidor. Gistrum férfirdigas pi-fol-

jande sitt: 4 st stolpar uppsittas i fyrkant med mihst

6 fots mellanrum., Viggarna géras af 3 tums plankor,
hvilka infogas uti en midtuti hvarje stolpe anbringad
fals. Frimre viggen bor kunna borttagas med latt-
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het, nemligen hvarje planka sirskilt. Bottnen, lutande
frin tvad sidor mot midten, géres af lister 1Y/4 tum i
qvadrat, eller ock 2 tum breda och 1 tum tjocka, hvilka
stillas pd kant. Mellan hvarije list sittes ett stycke zink-
plit midt fér underlaget, pa hvilket listen hvilar och
hvari den fastspikas. En springa uppkommer nu af
samma vidd som plitens tjocklek. Platstycken ut-
klippas af plit N:o 14. Listerna stéta tillsamman med
dndarna pa midten af bingen. De goras helst af ratt
virke., Anvindes tort virke bora listerna, efter det
de dro firdighyflade, nagra dygn ligga i vatten forr
én de anviindas, ty annars svilla Sppningarna tillsam-
man. Massan transporteras, sisom {Srut dr sagdt, i
vanliga masslidor medelst hissinratining till hollin-
darna. Den grofva massa, hvilken gér &fver schyttel-
apparaterna, bringas till raffinérerna. Kunna schyttel-
apparaterna anbringas s, att massa, som &r for grof
att gd igenom dem, direkte ledes i raffindrerna, ir det
nog bra, men vid sadana tillfillen maste dfven vattenrdr
anbringas fér hvarje raffindr, sa att massan kan efter
behag utspidas, hvilket &r nddvindigt, emedan tjock
massa icke liter raffinera sig. Fran raffinérerna upp-
fordras massan med pump eller paternosterverk ter
till de fina schyttelapparaterna. Det ir hégst inda-
malsenligt da raffinérerna ligga si hégt, att den grofva
massan frén apparaterna nedfaller uti en reservoar fér
att tillsittas med vatten och derifran uppfordras till
raffinérerna. Massan gar si direkte fran raffinérerna
till sorteringen och sammanblandas der med massan
fran slipmaskinerna.

For tvad slipmaskiner kan en raffindr anvindas
med 4 fots diameter samt omloppshastighet fran 180
till 200 hvarf i minuten. Bésta konstruktion p& hack-
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ning @r att anviinda krokiga refflor; rikiningen beror
af stenens periferi. P4 en raflfindrsten af ofvan upp-
gifven diameter bora minst 60 refflor af %s tums djup
anbringas, hvilka liggas si mycket it sidan att de
bdrja 3 tum frdn cenirum pi ldngjernet eller spindeln.
Refflornas skarpkanter viandas si, att de skdra emot
hvarandra.

Raffindr, huggen eiter denna metod, kan anvan-

das 3 a 4 veckor mellan hvarje omhuggning, hvilket /

gor en betydlig besparing 1 arbetskostnad, da deremot
en raffindr, huggen efter annan metod, maste hvart
“tredje eller fierde dygn omhuggas. En pa ofvanbeskrif-
vet satt huggen sten lemnar dfven utmiérkt god massa
framstélld savil af preparerad som af hvit slipad ved.

VI. Malning pa holldndare.

For malning af massa, slipad af preparerad ved,
bora goda heliygs hollindare anvindas. Trakista &r
anvandbar, men kubben bdr vara af jern och férsedd
~med goda stilknifvar samt lyftinritining, si att den
samtidigt kan hojas och sinkas i bdda dndarna. Val-
sen bdr hafva en omloppshastighet af 200 hvarf i
minuten. Fér att sitta massan i fullkomlig cirkula-
tion béra knifvarna vara bredare in de for lump bruk-
liga; minst 2 tum frdn ytterkanten till sitt tramellan-
ligg vid kubben. D4 trimassa har den egenskap att
gerna vilja sjunka till bottnen och blifva stillastdende
i hollindaren, fordras ytterst noggrann tillsyn* och
drygt arbete, om smala knifvar anvindas. N

Man kan #fven begagna trubbiga knifvar d.v.s.
alideles .utan fas, men till samma bredd med {6rut upp-
gifne. 1 underskiret, der knifvarna dfven dro trub-
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biga, ligges mellan hvarje knif en triskifva af Y4 tums
tjocklek, hvilken bér sluta mist 1Y/2 tum fran knifvar-
nas Ofverkant. Valsen gor 300 slag i minuten. Sa-
beskaffade knifvar ha férdelen, att underskaret icke
behdfver uttagas till slipning; f6r ofvanbeskrifne
hollindare dro de ganska limpliga af orsak att mas-
san icke undergar fullstindig malning utan endast
piskning. Stor omloppshastighet dr derfére mycket
#indamilsenlig. Hollandare f6r trdmassa taga afven
midre kraft i ansprik, &n de f6r lumpsamling, di
valsen och underskdret icke mer in jemt berdra
hvarandra.

Massan bor gi pd hollindare 2Y: a 3 timmar
med valsens férr uppgilna hastighet af 200 hvarf i
minuten eller 1¥/2 4 2 timmar med 300 hvarf. Sist-
némnde hastighet dr att fSredraga, sdsom inbesparande
tid och antal hollindare. Genom hir uppgifna mal-
ningsprocess erhilles en likformig, filtartad massa
med, fullt isolerade fibrer, af hvilken kan tillverkas
ett mjukt, smidigt, segt och starkt papper, i flera
hanseenden tiflande med de pa kemisk vig af tré-
massa framstéllda grofre pappersorter.

Under malning pa hollindare tillséttes nigot af
det affallspapper och utskott, som kommer dels fran
sorteringen, dels frin pappersmaskinen. For tunna
pappersorter tillsattes dfven ndgra procent utskotts-
papper pé hvarje hollindare, ddremot malas for grofre
och tjockare pappersorter endast utskott pd sdrskild
hollindare. Vid malningen férsiggdr dfven massans
limning och firgning. Limningen beror af den styrka
man onskar gifva pappret, samt af limmets och alu-
nens beskaffenhet. (Se limkokning). Vid limning pa-
ligges férst alun, sedan firg och lim, derefter bide
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alun och lim. Fore firgningen tillsittes minst en el-
ler tva pytsar alun; likasd efter firgen.

Genom vedens kokning i vatten blir massan betyd-
ligt littare, &n di den kokas i dnga. Derfore bor pap-
per icke tillverkas af massan utan tillsditning af fyli-
nads stoff, sisom kaolin, chinaclay eller blilera, sa-
framt pappert icke skall firgas brunt, rédt eller gul-
aktigt, hvilka firger mest férekomma till omslagspap-

per. Dertill anvindas jordfirger, namligen gulockra, |

brunockra, kasselbrunt och engelskt rédt. Genom sin
tyngd ersitta de fyllnadsstoff, isynnerhet d4 man maste
tillsdtta #nda till 30 2 per hollindare, hvarje berdk-
nad innehélla massa fér 100 % papper och derutéfver.
Under sidana omstindigheter bér fyllnadsstoff icke
tillsittas. '

Sasom férut sades, kan dnda till 30 & fargstoff
tillsittas utan att pappret deraf blir det ringaste sko-

" rare. Firgimnena pildggas torra, utom kasselbrunt,
som férut bor upplosas eller ‘helst kokas i soda.
(Se firgning).

Till hvarje- hollindare bor icke gerna tillsattas
mer dn 20 & 25 & kaolin eller chinaclay, s framt
man icke nddgas att nigon ging OSfverskrida detta

" qvantum, for att gifva pappret tillrickligt ljus firg;
35 @ far da icke ofverskridas. Kaolin och chinaclay
béra forst upplosas i vatten och sedan tillsdttes i
inga eller vatten 16st hartslim, minst ire kannor till
hvarje 20 & kaolin eller chinaclay. Af denna massa
tages fyra 4 fem pytsar per hollindare, pytsen berik-
nad till tre kannor. Med endast blilera kan massan
firgas grd samt deraf framstillas ett papper, som
fullkomligt liknar det af lump. Af dessa papper-
sorter m& nimnas omslags-, tapet- och takspannpap-

e
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per. Anvindes blalera, bér den med anga upplésas
till en massa af tjock villing i reservoar med omrd-
rare i bottnen. Pappret férsimras icke af blalera;
tvirtom har det visat sig, att fullkomligt fet och
sandfri lera gjort pappret fastare.

Starkt och godt omslagspapper erhilles ifven
af en del trimassa och en del mindre férmultnad torf,
hvilka sammanmalas i hollindare. Utmirkt godt f&r-
hydnings- och takpapp kan dfven tillverkas af denna
komposition. Fér takpapp tilligges nagot blilera.

VIl . Massans blekning.

Blekningen bér forsiggd uti vaskhollindare. Med
fordel anvandas stora hollindare, som inrymma massa
Atminstone fér 200 @ papper, men anvindbara dro
ifven sma af samma dimensioner som de f6r malning.
Hollindare goras helst uteslutande af ‘trdd. I stillet
for kubb nyttjas triskéflar, insatta mellan tva trébott-
nar, anbringade pd axeln, och som derigenom bilda
ett skifvelhjul, hvilket med en omloppshastighet af
50 3 60 hvarf i minuten sitter massan 1 sakta cirku-
lation. Vask-cylindern, med duk af N:o 80, bor af-
ven gdra 50 3 60 hvarf i minuten, Namnde holldn-
dare uppstilles sa higt, att bottnen stir ofvan de andra
hollindares dfverkant, for att vid behof kunna intappa
massan i fin-hollindarna fran blek-hollindaren, dit
massan uppfordras sa tjock, som mojligt ar. Vid

- tillfillen, da detta icke liter gbra sig, méste en del

vatten fOrst utvaskas, innan klorvatten paspades.
Klorvattnet bor géras si starkt, att endast 2
kannor vatten tages till 1 & klorkalk. Blekningen
: 2



18

forbrukar 40 & 60 @ klorkalk till massa fér 100 &
papper, och tillgdr pa sitt som féljer.

Massan upphettas med &nga till ganska hoég
temperatur, hvarefter halften af det f6r blekningen
afsedda klorvatinet ihilles och hollindaren séttes i
ging f6r 2 & 2%2 timmar. Sedan bortvaskas kloren
och friskt vatten tillsittes. Massan fir nu icke upp-
virmas. Aterstoden af klorvattnet tillsittes. Majligt-
vis behdfver man andra gingen icke paspidda lika

mycket klorvatten, som den férsta. Massans hvithet "

efter férsta blekningsprocessen bestimmer detta, hvil-
ket ater beror af tridets beskaffenhet, hvaraf massan
ar framstilld. Stundom hinder, att en hollindare ble-
kes med fjerdedelen mindre klorvatten, &n en annan.

D4 massan skall blekas firdig, d. v. s. sedan
klorvatten péslagits andra gingen, later man hollén-
daren gi tills massan uppnait dnskad hvithet. Sedan
vaskas den vil och intappas i fin-hollindare. Skall
massan icke genast anvindas, bor den ga pa hollin-
daren endast kort tid efter det klorvatten f6r andra
gingen paslagits. Man bér da hafva gistrum, i hvil-
ket massan insldppes och fir gvarstadna 6 i 12 tim-
mar, innan klorvattnet aftappas. Om massan efter
klorvattnets aftappning icke genast upptages ur gist-
rummet {&r att vaskas, bor kallt och frisk vatten till-
sittas, hvilket man later st till dess massan uttages
f6r att vaskas, eller ock intappas nagra ginger vat-
ten, hvilket efterhand fir bortrinna och mediéra i
massan befintlig klor, som gerna skadar trifibrerna.

Vid blekning af hir beskrifna massa ar icke rad-
ligt att tillsitta nagon syra, emedan massan deraf
blir réd eller brun. Klorvatten bér uteslutande an-
vindas. '

%e— . i
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Vill. Limkokning och limning,

Limkokeriet anligges helst i nirheten af hollin-
darsalen for att med litthet transportera lim och alun
till hollindarna. [ limkokeriet ligges golfvet slut-
tande fran alla fyra sidor mot midten, der aflopps-
rianna bor finnas. Man tillser, att golfvet géres full-
komligt tatt. Helst betickes det med asfalt; i brist
derp& bor det grundligt genomdrinkas med het tjira
som intringer i tridet och gdr det oangripligt af
syror, fukt och vatten. Limkokeriet bér vara hégt
i tak och f6rsedt med trumma f6r att bortleda imme,
som uppkommer vid kokningen. Pi en eller tva si-
dor uppfdres en upphdjning 5 & 52 fot dfver golfvet.
Hair anbringas kar for l6sning af harts, och kokning
af lim och alun. Framfér denna upphdjning géres
en annan endast 1 fot ofvanfér golfvet, och pa den
uppstéllas behdllare f6r lim- och alunlésningar dfven-
som sma kar, hvilka tjena som kokare vid 18sning af
firger och chinaclay. Hvarie kar forses med ang-
och vattenrdr samt aftappningskran, som anbringas
nira bottnen. Afven nigra mindre angrér béra fin-
nas med passande rdrstumpar, att efter behag till-
och afskrufva ander kranen, di mindre firgqvantiteter
lsas i pytsar eller andra smi kérl.

Fér 18sning af harts eller beredning af s. k.
hartssdpa kan i brist pi kopparpanna lika godt an-
vandas trikar af 3'/» fots héjd och 2%z f. i diameter.
De tva kar, i hvilka lim och alun firdigkokas, béra
hvartdera hélla 3%/2 f. 1 héjd och 5 f. i diameter. Karet
fér upplésning af potatismjél (stirkelse) gores 3 f.
hégt och 3 f. i diameter. Matten dro uppgifna pa
karens insida.
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Dessa fyra kar anbringas pi den 5 a 5% f.
fran golfvet beldgna {6rhdjning, och pa den endast 1 f.
héga uppstillas tvd behillare, den ena fér lim den
andra fo6r alun, hvardera af 6 eller 7 {. diameter
och 3%z f. hoga, afvensom f&r 16sning af firger och
chmaclay nigra sméd kar af 3f. i héjd och 2 & 3 £
i diameter.

Till hartslésningen anvindes 20 # kalcinerad
eller 25 & kristalliserad soda per 100 & harts. Ut
f6rstniimnda trakar ligges 40 & kalcinerad soda samt
12 & 14 pytsar vatten (pytsen & 3 kannor), hvilket
bringas i kokning under omréring tills sodan ar full-
stindigt upplést. Derpa ildgges 200 & harts, som
under stark omréring kokas 2%/2 & 3 timmar, eller s&
lange tills hartsen 15st sig. De stérsta klumparna
sonderslds i mindre stycken innan hartsen tillsittes.
Under kokningen hénder att hartssipan pdser &fver;

angkranen bor da hastigt stingas, vattenkranen &pp-

nas och ndgot vatten itappas, hvarefter den strax
sjunker tillbaka,

Limmets firdigkokning i det invid stdende stérre
karet sker genom att 6sa hartsldsning i detta. Till
hvarje pyts hartsldsning tages 5 pytsar vatten; lim-
met fir sedan koka tills det blir brunt, tunt och klart.
Vill man anvinda potatismjél, tages deraf 50 @ till
100 & harts, hvilket uppléses i 6 pytsar kallt vatten,
hvarefter 6 pytsar vatten ater paspades, och stirkel-
sen uppvirmes. Sedan silas den uti limldsningen ge-
nom duk Nio 45. Onskas pappret mera limstarkt,

tillsittes 10 @ 15 @ draglim tll 100 & harts. Drag-'

limmet kan l3sas tillsammans med hartsldsningen vid
dess firdigkokning, eller ock sirskilt 13sas, samt st
och kallna till gelé innan det ligges i hartslimlésnin-
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gen. Fér nimnda limsort kan man ifven taga 75 &
potatismjél till 100 ¢ harts. Da limmet fardigkokat
och nigot afsvalnat, uttappas det genom sil i nedan-
fér befintliga stora kar, hvarifrin det transporte-
ras pd hollindarna.

Kuvert-, skrif- och ritpapper, tillverkade af tra-

'massa, fordra stark limning. Foér att géra limmet

fullkomligt starkt, tages till 4 pytsar hartsldsning 100
% stirkelse och 20 & draglim. Savil stirkelse som
draglim kunna ersittas med dragant gummi, som upp-
16ses i kokande vatten och silas 1 varm liml&sning.
Till 100 & harts tages 3 & 5 & dragant gummi; det
ar svirlosligt och fordrar derfore langvarig kokning.
Alunkokningen forsiggar i ett kar af samma di-
mensioner, och stiende pd samma plan med limkok-
nings karet. Det fylles till tva tredjedelar med vai-
ten, som bringas i kokning, hvarefer 200 # alun
(kristalliserad) iligges och vatten dter intappas ni-
stan till briddarna. Sedan fir det koka tills alunen
fullstindigt smultit. Afsvalnad uttappas alunldsnin-
gen i det nedra storre karet, frAn hvilket den trans-
porteras till hollandarna.
 Fér att kunna berikna huru mycket harts, soda
och alun forbrukas till hvarje hollindare och centner
papper, bor man noga kénna hvad karen inrymma.
For detta andamal bora stérre och mindre kar, forr
in de anvindas, noga uppmitas med pytsar (4 3 kan-
nor) och mirken inristas f6r hvarje pyis, sd att
man af dem tydligt vet pytsarnas antal. Vid l5snin-
gar paspades vatten efter dessa marken, enligt gifven
proportion. Man kan ifven, di kokningen vidtager,
itappa ett mindre qvantum vatten, &n nédvindigt er-
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fordras, emedan vattenméngden nigot Skas genom an-
gans kondensering 1 karet.

Till den forstbeskrifna limsorten, som kan an-
vindas for omslags- och tapetpapper etc., tagas 3
pytsar lim och lika mycket alun per centner papper.
Till 6friga limsorter tager man 1Yz eller 2 pytsar
alun till 1 pyts lim.

Reservoar for 18sning af blilera anbringas &fven
i limkokeriet, om plats finnes. ‘

IX. Férgning.

Ordinéra pappersorter, isynnerhet omslags- och
takspannpapper samt en stor del tapetpapper, till-
verkade endast af trad, fargas for f6r det mesta med
jordfarger. Gemenligen anvandas gulockra, satinockra,
brunockra, umbra, kasselbrunt, venetiansktrddt, bolus-
rédt, kimrok och frankfurtersvart. Dessa firger kunna
laggas torra pa hollindare utom kasselbrunt, som f&rst
uppléses i vatten med dnga och sedan tillsittes med
soda. For att uppnid Snskad kuldr maste ofta stora
qvantiteter af dessa firgsorter anviindas, och det har
visat sig, att en centner papper, utan att {érsimras,
kan tillsittas med 30 a 35 . Att firga gritt be-
gagnas fér minga pappersorter endast blilera, som
derjemte gifver dem utseende af lumppapper. Blélera
kan anvindas fran 2 till 6 pytsar per hollindare eller
100 & papper. Trapapper for finare dndamal, &n
enbart omslag, firgas méd samma ingredienser.som
papper af lump. Hvad fargadt papper betriffar, kan
af trid framstillas lika fina och starka pappersorter,
medlika god och vacker firg, som papper af lump-
massa.

| SE—
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Bldtt. Berliner- och pariserblatt framstillas me-
delst 18sning af 10 % gult blasyradt kali i 15 kan-
nor varmt vatten. Sedan tillsdttes under omréring 5 &
salpetersyrad jernoxidul (jernbeta), utspidd med vatten.

Firgen bor std nagra dagar, innan den anvéndes.

En skén blafirg framstilles genom att 16sa 10
# gult blasyradt kali tilsammans med 15 & jernvitriol
i 18 kannor varmt vatten och sedan tillsitta jernbeta,
till énskad nyans framtrader.

Ytterligare erhilles en utmarkt skon farg genom
att upplosa 12 & gult blasyradt kali tillsammans med
9 & jernvitriol i 20 kannor varmt vatien; i ett an-
nat kirl 1ses 1 & dubbelt kromsyradt kali i 2 kan-
nor varmt vatten, hvilket under stark omréring pa-
spides den fdrra losningen. Sedan tillsittes 4 %
kopparrék (zinkvitriol), som icke behofver sérskilt
upplosas, da den ganska latt 16ser sig i den varma
blandningen. Denna metod att framstalla blatt anses

‘vara den férnidmsta, isynnerhet derfore att en skar

och vacker firg erhilles i flera nyanser, endast ge-
nom tillsitining af olika gvantum jernvitriol.

Turnbulsblatt. 12 @ rodt blasyradt kali lGses
i 10 kannor varmt vatten; likasd loses 15 & jernvi-
triol i 10 kannor varmt vatten, hvarefter 18sningarna
sammanblandas under stark omrdring. Da firgen satt
sig till bottnen, aftappas vatinet och ersittes med friskt.
Till denna firg kan dfven anvindas saltsyra, i hvil-
ken rostigt jern legat nagra dagar.

Rnilinblatt eller vattenblatt 16ses i varmt vat-
ten, hvaraf 6 kannor tagas till 1 & farg.

Ultramarinbldtt I6ses i vatten. Till 2 & ultra-
marin tagas 4 kannor varmt vatten; fiargen silas ge-
nom flanell direkte i hollaindare. Nagot kristalliserad
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soda tillsdttes 18sningen, for att motverka svafvel-
syran i alunen.

Bligratt. 12 @ jernvitriol, 6 & kopparrdk (zink-
vitriol) och 3 & gult blasyradt kali l6sas tillsammans
i 18 kannor varmt vatten; under omrdring tillsittes

/s & upplést dubbelt kromsyradt kali, d& en vacker

blagrad farg framtrider.

Violet. 350 & bresilja kokas i 100 kannor vat-
ten under 4 timmar, hvarefter dekokten silas genom
flanell. Onskar man framstilla rédviolet firg, till-
sittes 5 & alun, blaviolet 4 & kristalliserad soda och
svartviolet 5 & jernvitriol. Anvindes blatridsextract,
I6ses det i varmt vatten och silas genom flanell di-
rekie pa hollandare.

Afven erhilles violet genom sammansittning af
rédt och blatt i proportion till hvarandra.

Fér omslagspapper anvindes lackrédt och ber-
linerblatt, fér finare papper carim och ultramarin;
mest likvil.

RAnilin bade réd och blaviolet, hvaraf 1 & 15-
ses 1 10 g 12 kannor varmt vaiten.

Rédt. 50 & fernbock kokas 4 timmar i 100
kannor vatten. Losningen silas genom flanell och 10
# tennsalt tillsittes.

Lackrddt forekommer i handeln i degform. 4
& lack Olvergjutes med 4 kannor varmt vatten. Lés-
ningen silas genom fin sil och tillsittes med 1 %
tennsalt.

Carminlack., Till 1 & firg tages 1 E ammo-_

niak och 20 & vatten,

RAnilinrddt finnes af flera sorter, nastan alla los- .

liga i varmt vatten. sdsom diamant- och brillantfuchsin,
‘hvilka férekomma bade i stora och smd kristaller.
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Engelsktrédt eller s. k. venetiansktrédt anvin-
des mycket for packomslags- och tapetpapper. Far-
gen lidgges torr pa hollindare. Onskas mera hégrsd
farg, tillsittes /2 & jernvitriol per & firgimne; hir-
vidlag kan man dfven uppldsa fiargen och under kok-
ningen paspida jernvitriol, tills Snskad nyans fram-
trader.

Rromkult. 10 blysocker ldses i 10 kannor
kallt vatten; likasad 2'/2 & dubbelt kromsyradt kali i
5 kannor varmt vatten, som forsigtigt tillsittes med
14 2 &% engelsk koncentrerad svafvelsyra af 66° Baume.
Ytterllgare paspéddes 5 kannor kallt vatten. D3 18s-
ningen kallnat, hvilket &r hufvudvilkoret, gjutes den un-
der flitig omréring i den férra lésningen. Efter det
fargen satt sig aftappas vattnet och friskt pafylles,

‘minst en eller tvd ginger.

Kromgult med stark dragning &t orange. 10 %
blysocker 18ses i 6 kannor varmt vatten. Uti ett an-
nat kirl ldses 3'/2 % dubbelt kromsyradt kali i 5
kannor varmt vatten samt tillsittes forsigtigt med 32
& kristalliserad soda. D4 lésningen forsiggatt, gju-
tas bada karlens innehall tillsamman, hvarefter bland-
ningen fir koka en half timme. _

Flera nyanser erhillas af ofvannimnde firger,
om de blandas i olika proportioner.

Orange. En skén orange-firg framstilles ge-
nom att 16sa 10 delar blysocker i 5 delar vatten med
13,5 natronlut af 11° Baume, och derefter tillsitta en 15s-

. ning af 3,3 dubbelt kromsyradt kali i 2 delar varmt

vatten med 8 delar natronlut, samt koka blandningen val.

Annu djupare orange erhilles da 10 delar bly-
socker, 5 delar vatten och 24 delar natronlut samman-
gjutas med 2,3 dubbelt kromsyradt kali, 2 delar vatten
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och 8 delar natronlut. Har férstés alltid lut af 11° Bau-
me. [ stillet for lut kan man till kromsyrans varma
l6sning tillsdtia dess lika vigt kristalliserad soda. Vid
firgning af orange bor tennsalt anvindas till limmet,
emedan alun gerna skadar firgen.

Gulockra, For tapet- och omslagspapper an-
vindas gulockra och satinockra, hvilka liggas torra

pd hollindarna. Orange f6r omslags- och tapetpapper |
erhalles dfven genom att proportionerligt tillsiita mas- |

san med engelskirddt och gulockra eller satinockra.
For att erhalla klarare firg tillsittas nagra droppar
" upplést magenta till hvarje holldndare.

Chamois. Jernchamois erhdlles genom att losa
25 ®% jernvitriol i 16 kannor vatten, uppvidrmdt med
anga. Uti ett annat kdrl 18ses 25 & kristalliserad
soda i 6 kannor varmt vatten. Bida ldsningarna gju-
tas tillsamman,

En annan chamoisfiarg erhilles genom ldsning
af 25 @ jernvitriol och 6 & kalk; ndgot soda bodr
ifven tllsattas.

Ockrachamois fis genom sammansattning af sa-
tinockra, neapelgult, kasselgult och ndgot kromgult;
afven af rddt, kromgult och satinockra.

Oliv. 50 & qvercitron kokas 4 timmar i 90 kan-
nor vatten; sedan silas firgen genom flanell och till-
sittes med ndgot jernvitriol och berlinerblatt.

Billigare olivfdrg erhilles genom blandning af
satinockra och blatridsextract med tillsatis af- berlmer-
blatt och nigot svart.

Gront erhilles medelst blandning af gult och blatt
i vissa propotioner, och en fin gronfirg af kromgult,
ultramarin, satinockra och berlinerblatt.

Billigare gronfdrg erhilles genom féljande sam-
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mansdttning: 12 & kopparrék (zinkvitriol) och 6 &
blasyradt kali (gul) 13sas tillsammans i 10 kannor
varmt vatten; nigra droppar upplést dubbelt krom-
syradt kali tillsittas under stark omroring, tills 6n-
skad fargnyans framtrider. Endast for omslags- och
tapetpapper ar denna firg lamplig.

Brunt. 10 # katechu ldses i 18 kannor varmt
vatten; fdrgen silas genom flanell direkte pi hollin-
dare. Sedan léses 6 & dubbelt kromsyradt kali, tillsatt
med 8 & alun. Sistndmnde firg spides pa massan efter
behag, tills 6nskad firgnyans framtrider. Genom till-
satts af soda stbter massan nigot i r6dt, men af jern-
vitriol i dunkelt brunt.

Bitlig brunfdrg erhilles af kasselbrunt, upplést
tillsammans med nigon del soda.

Af brunockra och umbra erhilles afven billig
brunfirg, likasd af gulockra, engelsktrédt och kimrdk
eller frankfurtersvart.

. Simpel brunfdrg kan framstillas genom kokning
af vil formulinad torf i en del soda. Férgen silas
direkte pad hollindare.

Sistbeskrifna billiga firgsorter dro mest passande
till omslags- och packpapper, hvilka ofta nog fore-
komma i brunaktig kulor.

Svart. 20 # jernvitriol och 10 & dubbelt krom-
syradt kali léses i 15 kannor varmt vatten och fill-
sittes med 40 & blatridsextract, uppldst i 45 kannor
vatten. Fargen palagges massan direkte i hollandare.

Dunkel svartfirg erhilles genom att tillsatta jern-
vitriol till en 18sning af blitrddsextract.

Billig svartférg kan framstéllas af frankfurter-
svart, upplést 1 varmt vatten, dfvensom af kimrék och
varmt vatten jemte soda. Da firgen satt sig bér vatt-
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net aftappas och ersittas med friskt, for att bort-
skaffa feta dmnen ur kimroken.

Grétt anvindes ofta till fiargning af trépap-
per, isynnerhet d& man vill beréfva pappret dess na-
turliga gulbruna firg och gifva detsamma férvillande
lihet med lumppapper. Till vinnande af detta dnda-
mal brukas ofta, och med férdel, enbart bidlera, upp-

lost till form af tjock villing. Onskas mérkgra firg :
kan massan, jemte blilera, dfven tilisittas med kim- |

rok eller frankfurtersvart, hvilka torra liggas pa
holldndare.

Ljusgrd fdrg, passande for tapetpapper, erhilles
af 30 & kaolin, 18st i vatten och tillsatt med haris-
lim. Losningen paligges hillindare med massa for
100 & papper. Vidare tillsiites 10 ort i en kanna
varmt vatien uppldst bliviolet anilin, helst af den
sort, som i handeln férekommer i stora klumpar.

Rldgrdtt for tapetpapper erhalles af svart och
blatradsextract samt af svart och berlinerblitt.

Gringratt erhilles af kimrdk och gulockra.

Gulbrunt fér ‘tapetpapper erhilles genom att
16sa 10 delar jernvitriol tillsammans med 10 delar
kopparrdk (zinkvitriol), och sedan efter behag till-
sitta ndgra droppar upplést dubbelt kromsyradt kali,
tills énskad nyans erhallits.

X. Papprets firdigberedning.

Sortering och inpackning af tripappef-tillgar
alldeles pa samma sitt som af lumppapper, och derfore
ir nagon beskrifning 6fver denna allmént kidnda sak
icke af noden,

Anmirkas bor, att dngrér inledes i lidan, der
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vatten och massa omblandas, si att man efter behag
kan uppvirma densamma, hvilket ar nddvindigt, eme-
dan trimassan i kallt tillstind gerna vill bibehalla
vatten. Sugladorna maste annars formycket anli-
tas, hvarigenom duken snart férslites. Mycket fina
dukar behéfver man e heller anvinda. Lampligaste
dro N:o 50 fér tunt papper och N:io a 45 for gréfre
och tjockare sorter.

Forsta filtpressens undra vals &fverdrages med
kautschuk, saval till skydd {or filten, som for att dstad-
komma elastisk pressning. Genom hastig torkning

- blir pappret skort och sprodt, hvilket framfér allt

bér undvikas. Ringa fukt vid passerandet genom
gldttvalsarna gifver pappret glans och styrka. Bide
glattvalsar och cylindrar uppvirmas med &nga. P3a
maskinen bor pappret tillverkas 4 & 5% lattare, dn
den i1 bestillningen uppgifna vigt, emedan tripapper
har si stark begirlighet att i sig upptaga fukt, att
ursprungliga vigten stiger med 4 i 5 %, sedan
pappret fullkomligt kallnat.

Drifves pappersmaskin med anga, bér man, for
att s3 mycket som méjligt tillgodogdra sig densamma,

leda afloppsingan genom torkcylindrarne. Det &r

sant att A4ngmaskinen derigenom erhiller nagra
skalpund mottryck, men forlusten ir obetydlig,
i jemfdrelse med &nga och Dbrénsle, som inbespa-
ras genom denna anordning. Kondenseringsvattnet
ledes fran torkeylindrarne till en reservoar, fran hvil-
ken det med injektor inmatas i &ngpannan, samtidigt
med kallt vatten. Fér detta dndaméil anvindes Kér-
ting’s injector med tvd sugrér, ett fér varmt och
ett fér kallt vatten, hvilka inmata varmt vatten,
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om blott en ringa del kallt vatien tillsdttes. Hari-
genom vinnes stor besparing af dnga.

Af hittills gjorda forsdk, att fran pappermaskin-
rummet utdrifva fuktig luft och imme, har Wimans
propellerflikt lemnat de bista resultat. Flakten,
som bdr gdra 5 & 600 slag i minuten, anbringas i
viggen, bakom maskinen, midfér torkeylindrarne,
ofver hvilka en imkupa uppféres med trumma, le-
dande tilt flakten.

Afven kan. en dylik flikt anvindas, att fran ang- I

pannehuset . till nagon af fabrikens lokaler indrifva
virme, som utstrdlar frdn angpannan.

Andra afdelningen.

I. Papptillverkning af trdmassa, slipad af
preparerad ved.

Veden behandlas och massan framstalles nistan
som for papper. Onddigt & att vid barkning
och signing putsa kubbéndarna och utborra gvistar,
si vida de icke dro alltfor stora. Vedens prepare-
ring eller kokning forsiggar helsti kulformiga kokare,
endast med anga, vid eit tryck, varierande mellan 40
@ 60 & per qvadrattum och under en tid af 10 @ 16
timmar. Kokaren bor gora ett eller tvd hvarf i mi-
nuten. Vid slipning och framstillning af massa f6r
papp kunna slipstenarna hafva en omloppshastighet
af 180 hvarf i minuten och derutdfver. I stillet for
flis- och stickfingare anvindas vid sorteringen helst
schyttelapparater med 6 mm. hal i platarna, och vid
massans firdigsortering platar med 3%4 mm. héldia-
meter. Apparaten bor géra 500 hvarf i minuten. Om
cylindrar anvindas bér duken vara af N:o 1Y2—14
med aflinga hal; underduk beh&fves icke. Till hvarje
slipmaskin inrdttas en raffindr, hackad efter samma
metod, som beskrifves i papersfabrikationen.

Massan gar frin sorterapparaterna direkte till
pappmaskinerna, isynnerhet di cylinder-pappmaskiner
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anvindas.- Dock maste vattencylindrar anlitas for att
bortskaffa 6fverflodigt vatten ur massan, hvilket papp-
maskinens cylinder allena naturligivis icke medhinner.
Dukpappmaskin ir att féredraga framfér cylinderma-
skin. Massan ledes di frin sorteringen till vattency-
linder eller stoft-fangare for att, i det ndrmaste be-
friad frin vatten, uppfordras med pump eller annan
lamplig inrétining i blandrningskar, ur hvilka deo, ut-
spidd efter behag, slippes pd pappmaskinen. Format-
valsen géres af jern, helst med kopparférhydning,
eller ock af r6dbok, samt bor hélla minst 2 fot i
diameter.

Fran maskinen féras papparken till en press,
bestdende ar tvd jernvalsar, mellan hvilka ISper en
andlés, mycket fin filt, som pd hvardera sidan om
valsparet utspringer minst tre fot. 5a bildas ett slags
bord, pa hvilket det papp ldgges, som skall genomga de
_ Ofver hvarandra liggande, med vigter och vigtstinger
sammanpressade valsarna. Papparken erhalla deri-
genom en jemn och glatt yta samt befrias frax vatten
nira till 40 a 50 procent. Pressens 6fra vals bor vara
Ofverdragen med fin messingsduk; &nnu bittre &r
kopparfoérhydning.

Torkningen verkstélles i torkhus medelst ka-
loriferar eller genom ett rorsystem, sammansatt af
gjutjerns-, smidjerns- eller platrdr, hvilka uppvirmas
med &nga. Anvindbara #ro dfven med inga upp-
hettade stora torkcylindrar, kring hvilka 13pa.metall-
dukar utan inda. Papparken sittas mellan cylindern
och duken, och f& sedan gi rundt tills de blifva
fullkomligt torra. "

Fére glattningen bdra papparken fuktas genom
stinkning, eller med en enkel maskin, bestiende

A i

33

af tvi Ofver hvarandra liggande valsar till 10 a 12
tums diameter. De gdras mycket litta, sirdeles den
dfra valsen, och beklidas med mangdubbel filt. Pa
eller bredvid valsarna anbringas spritsrér med si
fina hall, att vattnet endast droppvis nedfaller pé val-
sarna. Efter det papparken genomgatt valsverket,

laggas de i hog fér en timme eller s bortat, tills de

dro i grund genomfuktade och plana. Glittmaskinens
valsar skola hilla 3 /2 foti liangd och 18 a 20 tum i
diameter, samt vara sjelfvindande, d.v.s. att de ga
fram och ater, tills papparken uppnatt énskad glans.
Papp, framstildt pa ofvanbeskrifna sitt begagnas
och efterfragas for dess synnerliga styrka och fasthet
af bokbindare, portfdlj- och sadelmakare m.{l. Ge-
nom impregnering kan det i flera fail ersitta lider,
och genom aft mittas med glycerin eller linolja er-
héllas utmérkta flenspackningar fér vatten-, ang- och
gasledningsrér etc. '

Tripapp i linga banor, men icke i alla tjockle-
kar, kan tillverkas pad pappermaskin. Man méste da
anvanda Sfverduk, som likvil med obetydlig kostnad
later anbringa sig pé hvilken pappermaskin som helst.

Trapapp tillverkas dfven till forhydning taktack- -
ning, golfmattor m.m. Massan till takticknings-
och férhydningspapp gir fran sorterverket pa hollin-
dare, hvartill ‘halftygshollindare kan anvindas. En
del massa tillsdttes med en del mindre férmulinad
torf och ndgra pytsar blalera. Papparken, som blifva
af stengra firg, liknande skiffer, speisas eller rundas
i hérnen, si att de &fven till formen komma att likna
skiffer. Genom att impregneras med négra billiga
kemikalier, blifva de vattentdta och eldfasta, samt
f6randra icke firg. Sabeskaffadt papp &r ganska var-

~
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aktigt och gifver dessutom taket en i allo fullstindig
likhet med skiffertak. — Genom tillsdttning med négra
jordfirger kan papp fa utseende af jern-, koppar- eller
zinkplat, men skires di icke i fasoner.

Taktickningspapp kan afven tillverkas genom
att indrinka hvart ark forsti kreosotolja, sedan.i as-
faltfernissa och sist bestré det med sand eller pulve-
riserad skiffer. Anvéandas kan tillochmed spiselaska,
tillsatt med nigon jordfirg eller lera, for att fram-
kalla stenfirg.

Papp till golfmattor tillverkas af ren massa, utan
tillsats af frimmande dmnen. P4 maskinen fabriceras
6 fot linga och 2 Y2 & 3 fot breda pappstycken, hvilka
pressas 1 forut beskrifna vétpress och torkas pi cy-
linder eller i &ngtrumma, bestiende af tva stora, runda
eller fyrkantiga ror af olika dimensioner, men likformiga
med hvarandra. Det ena roret inpassas uti det andra
sa att ett mellanrum af 3 4 4 tum uppstir, dit dngan
ledes foér att uppvirma dem. 1 det inre rdret liggas
arken pa tradgaller, som inskjutas pa rullar. Tillrickligt
torkade fuktas papparken lindrigt, férr in de genomgi
glittmaskinen. Sedan bestrykas de nigra génger med
glycerin eller 1 brist derpa med r4 linolja och sldppas
si genom ett valsverk af jern, hvars ofra vals &r
hyflad och svarfvad i vackra monster. Pappret far
ett prydligt utseende, isynnerhet om 6fra valsen na-
got uppvirmes. Sist dfverstrykas papparken med olje-
farg, linoljefernissa eller helst lackfernissa. ~Dessa
pappmattor iro ganska lampliga i trappor, forstugor
och korridorer, dfven i boningsrum m. m.

For tlllverkmng af papp kan triet dfven sonder-
delas genom en efter vedens beskaffenhet lampad
preparering. Trakubbarna genomgd en for detta dnda-
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mal enkom gjord maskin, som forst klyfver veden i
tunna skrifvor och sedan krossar dem till ldnga, fina
tagor, bvilka malas pa hollindare. Séilunda behand-
lad ved har forvillande likhet med lin- och hamp-
tigor. Dock bdr anmirkas, att icke all slags ved,
utan endast seg och pords granved kan fér ndmnde
dndamal anvandas.

[ trakter, der passande virke finnes att tillga, ér
denna metod af stor fordel for fabriker, som tillverka
forhydningspapp, hvilka i allménhet icke ega nog
vattenkraft att drifva slipmaskiner, utan i det stillet
dro férsedda med ett stérre antal hollindare; och da
en maskin fér vedens primdra sonderdelning, tills
den kan liggas pa hollindare, icke blir si kostsam,
som en drifkraft af endast 5 & 8 histkrafter, bor
man till stdrsta delen med tréfibrer ersitta lump och

" halm, hvilka surrogat allijemt stiga i pris och nippe-

ligen sta till buds att kdpa i tillracklig méingd.

R Kartonpapp af slipad hvit-trimassa.

. Vedens sagning och barkning verkstilles pa férut
beskrifvet sitt. Man tillser att qvistarna noga utbor-
ras. Slipstenarne géra 160 & 180 hvarf i minuten.
Fér sorteringen anvindas schyttelapparater; till flis-
och stickfangare nyttjas platar med hal af 4 mm. och
till firdigsorteringen en haldiameter af 2 4 2%/2 mm.
Brukas cylindrar bor duken hafva aflanga hal af N:o
2%/2—22, eller fyrkantiga af N:o 14-16. Underdukar
skola i alla hindelser undvikas. Dukar af dessa num-
ror iro icke afsedda att sortera massa for papp i

“allménhet, utan endast for kartonpapp, som erfordrar

lingfibrig massa, fér att kunna tillverkas starki och
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segt, mjukt och smidigt. En raffinér bér finnas for
hvarje horisontal slipmaskin, men for tvd vertikala
ocksa endast en raffindér, hvars dimeter vid behof
haller 42 f., d. v. s. &r en half fot stbrre &n. forut
uppgifvits. Massan tages efter behag antingen direkie
fran sorteringen till pappmaskinen, eller uppfordras
forut i blandningskaret. Sug- eller vattencylindrar
dro 1 alla hindelser af ndden, f6r att ur massan
bortfdra ofverflodigt vatten.

Vid tillverkning af firgadt eller limmadt karton-
papp uppsamlas massan fran vattencylindrarne i mindre
forvaringskarl, for att sedan genomgéd ett slags férg-
hollindare, i hvilken firgen fullstindigt inblandas i
massan. Firghollindaren géres endast af trdd, men
blir mera god och varaktig, om i stillef for traskéflar
anvindes en trakubb med knifvar helst af koppar
eller messingsplit, for att undvika rost. P& det mas-
san ma bringas i hastig cirkulation, si att firg och
lim snabbt inblandas, béra knifvarne vara minst 3 &
4 tum breda och kubbens omloppshastighet 150 hvarf
i minuten. Fran denna hollandare uppfordras massan
i blandningskaret och afgir derifran till pappmaskinen,
som kan vara antingen cylinder- eller dukmaskin.

Den sistndmnde har sina goda egenskaper; men fére- .

tradet maste dock lemnas cylindermaskinen, som pa
formatvalsen uppsamlar massan i tunna lager, och
derigenom 4stadkommer ett starkare papp af olika
tjocklek. Formatvalsen gdres af jern och férhydes
med koppar, men den kan dfven goras af trid, helst
af god 16nn, hélla 2 fot i diameter. N

Vitpressning och torkning f8rsigedr pd sitt, som
forut beskrifvits om papptillverkning af preparerad
ved. Likasa sker fukiningen antingen medelst stankning
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mellan valsar, eller ock emellan filtar, hvarefter papp-
arken liggas i hog under skrufpress, tills de blifva
sa plana, som mdjligt. Foér glattning anvéndes en
maskin si konstruerad, att valsarne erhilla en fram-
och tillbakagiende rorelse, hvarigenom savil ett ark
i sender, som afven flera emellan zink- eller koppar-
platar laggda ark kunna glattas. Andamilsenligast ar
en glittmaskin, hvars valsar uppvirmas med &nga. |
den erhaller pappet stérre glans, pé kortare tid. Efter
glittningen sorteras och vigas papparken samt ski-
ras isiddant format, som reqvirenten nskar. Inpack-
ningen sker bist mellan triramar och med jernband,
hvilka hopnitas. Packorna géras icke alltfor stora och
tunga; 1Y/2 centner bor icke dfverskridas. _
Utgifvaren har dfven gjort en ny uppfinning uti
kartonpapp-tillverkningen, nemligen att af trimassa
fabricera emaljeradt eller s. k. poleradt kartonpapp,
hvilket fabrikat har vidstrickt anvindning for foto-
grafer m. fl., helst det i handeln férekommande &r
ganska dyrt, men det af trdmassa framstillda betyd-
ligt billigare och af fullkomligt lika godt uiseende.
Papparken blétas i en emaljlosning, sammansatt
af kremserhvitt eller zinkhvitt och chinaclay, tillsatt
med limvatten. Sedan torkas de uti mérkt rum, upp-
virmdt med anga, samt glittas och skdras till det

format, som &stundas.

Ill. Fabrikation af slipad hvit-traimassa.

Vedens sagning och barkning tillgar alldeles pa
samma satt som vid férut beskrifna tillverkningar.
Dock bdr man uppmirksamma, att rod och brunaktig
ved bortskaffas, men om veden ar nagot bldaktig, gor
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det mindre till saken. Qvistarna utborras noga och
barken afligsnas fullstindigt, #fvensom sigspan frin
kubbindarna. Veden klyfves i 2 eller 4 delar, innan
den féres till slipmaskinerna. Af dessa hafva hori-
sontala féretrade framfér vertikala, genom sin vida
stérre produktionsférmiga. Stenarnas omloppshastig-
het bér vara minst 150, hégst 170 hvarf i minuten.
Vanliga, fina sandstenar skirpas &atminstone hvarje

dygn; de i fabrikation af tripapper beskrifna stenar .‘“

iro dock mest anvandbara, emedan skirpning sillan
‘kommer i friga. Att bortskaffa flisor och stickor an-
vindas helst schyttelapparater, som gora 5 4 600 hvarf
i minuten och hafva plitar med en haldiameter af 3%
eller 4 mm. F&r massans firdigsortering kunna cy-
lindriska apparater anvindas, pa hvilka massan strom-
mar ofvanpi duken, eller koniska apparater, i hvilka
massan instrémmar genom lillindan; d& vatinet jemte
den fina massan afgdr genom duken, bortgir den
grofre massan genom konens storre 6ppning. Dessa
apparater béra hafva en omloppshastighet af 20 till 25
hvarf i minuten. Dukar med aflinga hal béra helst vara
af Nio 2'/2—27, men med qvadratiska mellan N:o 16—
22, allt efter massans blifvande finhet. For sorteringen
kunna, ehuru mindre férdelaktigt, &fven begagnas
schyttelapparater med hal af 1%/2 ill 2 mm. i platarna
och en hastighet af 600 hvarfi minuten.

F&r hvarje slipmaskin inrittas en raffindr, hackad
efter forut beskrifven metod. N

Massan ma tagas direkte till pappmaskinen. \V__at-
tencylindrar med duk af N:o 100 och en hastighet'af
20 hvarf per minut maste dock anvindas, for att ur
massan bortfora dfverflédigt vatten. Vid nu beskrifna
tillverkning har pappmaskin med duk obestridligt fo-
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retride framfér eylindermaskinen. Formatvalsen gd-
res af ek eller rédbok.

Otorkad massa, afsedd till export, bdr ganska
hardt pressas p& pappmaskinen och sedan underkastas
ett starkt hydrauliskt tryck, till dess att massans
vattenhalt icke ofverskrider 40 %o. Exporteras for-
kad massa, bor den pressas 18st pd pappmaskinen
och ganska lindrigt i skrufpressen, pa det att arken
mi innehalla 60 & 65 %o vatten, di de upphingas i
torkhuset. Genom langsam torkning i varm luft af
hégst 40° C. blir massan lattldslig. Defta utgdr en
stor fordel vid fabrikation af papper, eller i allmén-
het vid tillfillen, d4 massan skall upldsas.

En bal bor icke viga dfver 2 eller 2 /2 centner.



