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SAMENVATTING 

De luchtdoorlatendheid van het kalkstropapier gefabriceerd door 
"De Halm" zou volgens een afnemer veel te hoog zijn in vergelijking 
met konkurrerende produkten (zeer waarschijnlijk loog stropapier). 

Tijdens een vooronderzoek "bleek dit inderdaad het geval te zijn. 
Er werd toen besloten te trachten vast te stellen wat de reden(en) 

was (waren) van de hoge luchtdoorlatendheid van het kalkstropapier van 
"De Halm". 

Daartoe werden op verschillende plaatsen in de stofvoorbereiding 
monsters van de pulp genomen. Van deze stof werden op het papier-
laboratorium proefvellen vervaardigd, die na kondi t i on er en fysisch-
mech&nisch werden onderzocht. 

Ook werden enkele eindprodukten (stropapier) tot een stofsuspensie 
opgeslagen en deze pulp werd op dezelfde wijze verwerkt als zojuist is 
besohreven. 

Tenslotte werden enkele pulpmonsters in de laboratoriumhollander 
verder gemalenj van deze gemalen pulp werden ook proefvellen gemaakt 
en op het papierlaboratorium nader onderzocht. 

Na bestudering van de resultaten menen wij met een grote mate van 
waarschijnlijkheid te mogen stellen, dat de oorzaak van de hoge lucht­
doorlatendheid van "De Halm"-kalkstropapier moet worden gezocht in de 
stofvoorbereiding en niet ôp de papiermachine. 

Zowel de wijze van ontsluiten (rauwe kokingen) als weinig malen 
van de stof kunnen van invloed zijn op het gewraakte verschijnsel. 

Er is in dit onderzoek duidelijk aangetoond, dat door malen van 
de pulp, stropapier met een lagere luchtdoorlatendheid wordt verkregen. 
Maar 66k met grotere ontwater-tijd« dat wil zeggen, kleinere produktie— 
snelheid van de papiermachine. Welk maalprooes hier adequaat is en in 
hoeverre de machinesnelheid dan terugloopt, kan alleen door nader 
onderzoek worden vastgesteld. 



INLEIDING 

Yoor een special© toepassing van het kalkstropapier dat door 
"De Halm" wordt gefabriceerd is het gewenst, dat de luchtdoorlatend­
heid ervan laag is. 

In verhand hiermee ontving het Noordelijk Technisch Instituut 
T.N.O. Afdeling Stroverwerking, in december 1962 van de Coöperatieve 
Strocartonfabriek "De Halm" O.A. te Hoogkerk, de opdracht de lucht­
doorlatendheid te "bepalen van het door deze fabriek geproduceerde 
kalkstropapier (basiegewioht 180 g/m2). 

Uit de eerste resultaten bleek de luchtdoorlatendheid van het 
stropapier van "De Halm" veel hoger te zijn in vergelijking met die 
van een konkurrerend produkt. 

Naar aanleiding daarvan werd het onderzoek uitgebreid, om na 
te gaan hoe de luchtdoorlatendheid van het stropapier van "De Haler' 
op een aanvaardbaar laag niveau zou kunnen worden teruggebracht. 

Het verloop van dit onderzoek, de resultaten en de bespreking 
ervan, worden in dit verslag behandeld. 
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I. HET TORLOOP YM HET ONDERZOEK 
(zie ook het overzicht van de ontvangen monsters in tabel 1). 

A. lonstername op 14- december 1962 
Ontvangen 3 monsters van kalkstropapier van "De Halm", 

afkomstig van "baan 1 (rondzeefmachine)s dat als volgt was behan­
deld s 
monster 1 t gesatineerd, 1 maal doorgevoerd 
monster 2 j gesatineerd, 2 maal doorgevoerd 
monster 3 s gesatineerd, 2 maal doorgevoerd en 1 maal extra 

doorgevoerd door de bovenwals. 
Bovendien werd een monster "loog" stropapier^ van "De 

Halm" ontvangen, dat afkomstig was van een andere fabriek 
( m o n s t e r  4) .  

Deze monsters werden onderzocht op de luchtdoorlatend­
heid, de dikte en de berstdruk (zie tabel 2 onder A). 

Uit de resultaten bleek, dat de luchtdoorlatendheid van 
het kalkstropapier van "De Halm" veel hoger, dus ongunstiger, 
was dan die van het "loog" sfropapier, afkomstig van een andere 
fabriek. De berststerkte was gelijk. Verder volgt uit dit deel 
van tabel 2, dat door het satineren de dikte wel iets afneemt, 
maar blijkbaar niet voldoende om de luchtdoorlatendheid van het 
papier merkbaar te verminderen. 

Door "De Halm" werd toen besloten, gemalen graan aan de pulp 
in de stofput toe te voegen, omdat werd verwacht, dat de in het 
graan aanwezige gluten het stropapier een meer gesloten opper­
vlak zouden geven. 

B. Monstername op 18 december 1962 
Ontvangen 3 monsters van kalkstropapier van "De Halm", 

afkomstig van baan 1 (rondzeefmachine), gemaakt van pulp waaraan 
in de stofput gemalen graan was toegevoegd en dat op dezelfde 
wijze was behandeld als het kalkstropapier, waarvan op 14 december 
1962 monsters werden genomen 

äO Indien er wordt gesproken over "loog"— of "kalk"-stropapier, 
dan wordt hiermee bedoeld, dat het papier door ons als zodanig 
werd gekenmerkt. Zekerheid hierover bestaat echter niet geheel. 



Ook deze monsters werden onderzocht op de luchtdoorlatendheid 
de dikte en de berststerkte (zie tabel 2 onder B). 

De luchtdoorlatendheid van dit stropapier was nog hoger, dus 
nog ongunstiger, dan die van de monsters van 14 december 1962, 
zodat werd gekonkludeerd, dat de te verwachten gunstige invloed 
van het gemalen graan op de luchtdoorlatendheid van het stropa­
pier met de toegepaste werkmethode niet werd "bereikt. In kombina^-
tie met een verhoogde satinering, werd ook nu geen verbetering 
verkregen. 

Monstername op 4 .januari 1963 
Om een indruk te krijgen of de te hoge luchtdoorlatendheid 

een gevolg was van de aard van de stof, dan wel werd veroorzaakt 
door de invloed van de papiermachines van "De Halm" op de blad-
vorming, werden uit de pulp voor baan 1 (rondzeefmachine), reap, 
baan 4 (langzeefmachine), op ons laboratorium proefvellen geschept 

In deze vellen werden de ontwatertijd, de luchtdoorlatendheid 
de dikte en de berststerkte bepaald (zie tabel 2 onder C). 

De luchtdoorlatendheid van het papier geschept uit pulp voor 
baan 1 (rondzeefmachine) was lager dan die van papier geschept 
uit pulp voor baan 4 (langzeefmachine). Dit is waarschijnlijk 
een gevolg van een verschil in de sortering van beide pulpen. 

Bovendien werden vier monsters baanstropapier ontvangen, 
namelijk twee monsters kalkstropapier van "De Halm", een monster 
"kalk"- en een monster "loog"-stropapier van ander fabrikaat. 

Na voorweken en opslaan werden van deze monsters in het labo­
ratorium proefvellen geschept. Hierin werden de ontwatertijd, de 
luchtdoorlatendheid, de dikte en de berststerkte bepaald (zie 
eveneens tabel 2 onder C). 

De bedoeling was om op deze wijze de oorza(a)k(en) van de 
hoge luchtdoorlatendheid van het kalkstropapier van "De Halm" 
te lokaliseren. De voornoemde eigenschappen waren voor het kalk­
stropapier van "De Halm" ongunstiger dan voor het stropapier van 
het andere fabrikaat. De ontwatertijd wem echter gunstiger. 



-  7 -

In overleg met de direktie van "De Halm" werd nu besloten, 
dat wij tijdens het fabrikageproces op verschillende plaatsen 
monsters stof zouden nemen, om dan daarvan, na al dan niet malen 
in de laboratoriumhollander, proefvellen te scheppen en van deze 
proefvellen de fysisch-mechanische eigenschappen te bepalen. 

De bedoeling was op deze wijze de invloed van de verschil­
lende bewerkingen op de pulp tijdens het fabrikageproces na te 
gaan. 

D„ Monstername op 15 .januari 1963 
De volgende monsters werden genomens 

1. gemalen strostof uit de stofput I, 
2. gemalen strostof, na de trilzeef en het toevoegen van water, 

uit de stofgoot, 
3. gemalen en gesorteerde strostof, na de eerste indikker, uit 

de stofput II« 
4. gemalen, gesorteerde en ingedikte strostof, na de tweede 

indikker, uit de ringput, 
5. een mengsel van strostof uit de ringput (zie monster 4) en 

oud papier uit de baanput voor baan 1 (rondzeefmachine). 

Van deze monsters werd eerst de vezelverdeling en de maal-
graad bepaald. Daarna werden proefvellen van ca, 180 g/m^ ge­
schept, Hiervan werden bepaalds de ontwatertijd, het scheprende-
ment, de dikte, de luchtdoorlatendheid, de berststerkte en de 
concora medium—waarde (C.M.T.)„ Bovendien werd de stofsuspensie 
van de stofgoot (monster 2) 10 minuten en die van de baanput 
(monster 5) resp. 5» 10 en 25 minuten gemalen in de laboratorium­
hollander. 

E, Mona tem acre op 22 januari 1963 
Terwille van een grotere zékerheid werden de proefnemingen 

beschreven onder D, herhaald. 



Mon s ter name op 29 .januari 1963 
Op 28 januari 1963 werd een wijziging in het fabrikage-

systeem ingevoerd. Als kontrôle werd de stof van de baanput 
opnieuw bemonsterd en verwerkt. 
De eigenschappen van deze stof, ook na malen, waren in over-
êênstemming met die van de stof bemonsterd op 15 en 2 januari 
1963 (zie tabel 3). 
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II. DE DfDELCTG VAH DE HESÏÏLTATEH 

In tabel 1 is een overzicht gegeven van de data van monster-
name en een korte beschrijving van de verwerkte monsters. 

Tabel 2 geeft de resultaten van de monstername op 14 en 18 
december 1962 en van 4 januari 1963. Voor de eerste en de tweede 
s^rie heeft êên en ander "betrekking op de f a"br i eksmons t er s j voor de 
derde serie op laboratorium proefvellen. In deze tabel zijn dus de 
resultaten van het vöóronderzoek opgenomen. 

De tabellen 3a en 3b geven de resultaten van de monsternamen 
op 15» 22 en 29 januari 1963. De hier vermelde gegevens hebben 
betrekking op het tweede deel van het onderzoek. 

Tabel 3a heeft betrekking op de eigenschappen van de proef­
vellen vervaardigd uit de bemonsterde stof, terwijl in tabel 3b de 
resultaten van de in de laboratoriumhollander gemalen stof uit de 
stofgoot zijn opgenomen. 



« l o ­

in. DE BESPREKING ?M DE RESULTATEN 

A. De verwerking van de fabrieksstof 
Zoals reeds in de paragrafen A en B van het hoofdstuk I 

over het verloop van het onderzoek is vermeld, "blijkt uit 
tahel 2 onder A en B dat het stropapier van "De Halm" een gro-
tere> dus ongunstiger, luchtdoorlatendheid heeft, dan dat van 
het konkurrerend "bedrijf. Meerdere keren satineren van het stro­
papier en het toevoegen van gemalen graan aan de stof brengt 
hierin geen noemenswaardige verbetering. 

Vergelijking van de resultaten vermeld in tabel 2 geeft 
aanleiding tot de volgende interessante beschouwing. 

In deze tabel zijn de sterkte-eigenschappen van fabrieks-
stropapier en van handgeschept materiaal opgenomen. 

Voor het loog-stropapier maakt het geen verschil voor de 
luchtdoorlatendheid of dit materiaal op de papiermachine dan 
wel na opslaan ervan op de bladvormer is gevormd (zie tabel 2 
onder A4 en C3). 

Hetzelfde geldt min of meer voor het kalkstropapier van 
"De Halm"g het oorspronkelijke papier heeft een grote lucht­
doorlatendheid en de daaruit vervaardigde geschepte proef­
vellen eveneens (zie tabel 2 onder A1, C5 en C6). 

De konklusie ligt voor de hand, dat de hoge luchtdoorlatend­
heid van het kalkstropapier van "De Halm" niet wordt veroor­
zaakt door de bladvorming op de rondzeefmachine, maar deze 
eigenschap inherent moet zijn aan de stofvoorbereiding. 

De lage ontwatertijd van "De Halm"-stropapier in vergelijking 
met die van konkurrerende produkten (zie tabel 2 onder C3, C4 en 
C5) duidt erop, dat de stof van "De Halm" waarschijnlijk (veel) 
minder gemalen wordt. 

Deze opvatting wordt ondersteund door de resultaten verkre­
gen bij het malen van "De Halm"-stof in een laboratoriumhollan­
der (zie hoofdstuk III b en tabel 3b). 

Bij beoordeling van de resultaten vermeld in tabel 3a voor 
wat betreft de vezelverdeling in de monsters, genomen op 15 en 
22 januari 19^3 dient met het volgende rekening te worden gehou— 
dent de samenstelling van de stof in de fabriek wordt door de 
diverse bewerkingen, zoals indikken, veranderd. 
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Het rendement van t>ijvoorbeeld een indikker zou dus "bekend 
moeten zijn om de fraktioneercijfers onderling op de juiste wijze 
te kunnen vergelijken. Dit rendement is echter niet "bekend, zo­
dat alleen over een tendens in de verandering van de vezelver­
deling mag worden gesproken. 

Er kan dan het volgende uit het cijfermateriaal worden af­
geleid« 

Er is, in de richting van de stofput I naar de baanput, een 
afname van het percentage niet vezelig fijn materiaal en een 
toenam© van de middenfraktie, terwijl het percentage grof van 
stofput I naar de stofgoot als gevolg van een er tussen geplaatste 
trilzeef5 afneemt. 

Een lager percentage niet vezelig fijn materiaal zal gepaard 
moeten gaan met een "betere ontwatering van de stof. Dit komt tot 
uitdrukking in de ontwatertijden. Behalve "bij de stof van de 
baanput, die een hogere ontwatertijd geeft dan de stof uit de ring-
put. Deze verhoging van de ontwatertijd moet worden toegeschreven 
aan het toevoegen van oud-papier-pulp aan de strostof in de baan­
put. 

Worden de getal len ui t  tabel  3  voor  de luchtdoorlatendheid,  

de bers ts torkte ,  de C.M. T.  30 en de dikte  van de monsters  geno­

men op 15 en 22 januari  1963 gemiddeld en in  een tabel  bi jeenge­

bracht ,  dan onts taat  het  volgende overzicht :  

Luchtdoor- Berst— C . M . T , D i k t e  
latendheid sterkte 

2 ml/min kg/cm kg mm mm 

Stofput X 
$2"il&ejgf_ 
Stofgoot 
Stofput II 
Eingput _ 

1290 1,95 11,4*^ 0 ,46 
1270 1 ,95 11,7 0,47 

1280 1,90 11,7 0,46 

1240 1,75 11,8 0,49 

Toevoegen van oud-papier-pulp 
Baanput 850 2,15 12,6 0 ,45 

as) Berekend met de te lage waarde van 15 januari 1963 
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Hieruit volgt dat, in de richting van de stofput I naar 
de baanputs 
- De luchtdoorlatendheid van de stof door de mechanische bewer­

kingen weinig wordt verminderd? door het toevoegen van oud-
papier-pulp daarentegen een aanzienlijke afname wordt verkre­
gen. 

— De berststerkte door het uitsorteren van de stof over de 
trilzeef en door het toevoegen van oud-pap i er- pu 1 p, gunstiger 
wordt, 

- De C.M.T.30-waarde door het toevoegen van oud-papier-pulp 
hoger wordt. 

— De dikte door het uitsorteren van de stof over de trilzeef 
kleiner wordt. 

De verwerking van de in de laboratoriumhollander gemalen 
fabrieksatof uit de stofgoot en de "baanput 

Worden de resultaten uit tabel 3b voor de luchtdoorlatend­
heid, de ontwatertijd? de berststerkte, de C.M.T.30 en de dikte 
gemiddeld voor de gemalen stof van de monsters genomen op 15 en 
22 januari 1963, <3a-n wordt het volgende overzicht verkregen. 

Voor de stofgoot 

laalduur Luchtdoor-
in 

min ml/min 

Gemiddelde Berst- C.M.T. 
latendheid ontwatertijd sterkte 

sec kg/cm^ 

30 

kg 

Dikte 

mm 

5 
10 

25 

s) 

860* 

700 
450 m 

2} 30 
25 75 
3,803 

2,00 
2,55 
2,30: X 

12,9* 
15,5 
15,8* 

Alleen van de monsters genomen op 22 januari 1963 

0,44 
0,42 
0,413 

Voor de baanput 

Maalduur Luchtdoor— 
in 

min 

Gemiddelde Berst- C.M.T. 
latendheid ontwatertijd sterkte 

ml/min sec kg/cm^ 

30 

kg 

Dikte 

mm 

5 640 2,70 
10 530 2,55 
25 390 3,30 

2,25 12,6 0,44 
2,50 14,1 0,44 
2,85 15,5 0,42 
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Voor de stoffen, afkomstig uit de stofgoot en uit de baan­
put, wordt bij toenemende maalduur een vermindering van de 
luchtdoorlatendheid gevonden (gunstig), een verhoging van de 
ontwatert!jd (ongunstig) en een verbetering van de sterkte­
eigenschappen (gunstig). 

0. Vergelijking van de resultaten van de niet en de vel gemalen 
stof 

Indien nu de resultaten voor de luchtdoorlatendheid, de 
ontwatertijd, de berststerkte, de C.M.T.^o en de dikte van de 
oorspronkelijke stof van de atofgoot en de baanput en van deze 
stoffen na 10 minuten malen worden vergeleken, dan wordt de 
volgende tabel verkregen. 

Omschrijving Luchtdoor-
van het latendheid 
monster ml/min 

Gemiddelde Berst- C.M.T. 
ontwaterijd sterkte 

2 sec kg/ cm 

30 

kg 

Dikte 

mm 

Stofgoot 1290 2,25 1,95 11,4* 0,46 

Stofgoot 10 700 2,75 2,55 15,5 0,42 
min gemalen 

Baanput 85O 2,20 2,15 12,6 0,45 

Baanput 10 530 2,55 2,50 14,1 0,44 
min gemalen 

3E) Berekend met de te lage waarde van 15 januari 1963 

N.B. 

Omdat bij overgang van een maalduur van 10 minuten naar 
25 minuten, een vrij sterke toename van de ontwatertijd plaats 
heeft, is voor deze vergelijking de maalduur van 10 minuten 
verkozen. 
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Ook hier "blijkt weereen gunstige werking van het malen 
op de luchtdoorlatendheid en de sterkte-eigenschappen. 
De ontwatertijd neemt echter zoals te verwachten is, na malen 
toe. 

Globaal gezien zijn de resultaten van het fysisch-mecha-
nisch onderzoek van pulp uit de stofput en uit de baanput het­
zelfde, zij het dan ook dat er de tendens aanwezig is, dat 
de "baanstof iets hetere resultaten geeft. 
Voor de luchtdoorlatendheid is dit echter meer uitgesproken. 
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KOMKLÏÏSIES 

- De luchtdoorlatendheid van het kalkstropapier van "De Halm" is 
hoog en wordt niet verminderd door meerdere keren satineren en 
evenmin door het toevoegen van gemalen graan aan de pulp. 

- De hoge luchtdoorlatendheid van het kalkstropapier van "De Halm" 
is een gevolg van de wijze waarop de stof wordt voorbereid en 
niet van de invloed van de rondzeefmachine op de bladvorming. 
De hoge opdikkendheid gepaard gaande met een lage ontwatertijd 
wijst erop, dat "De Halm"-stof waarschijnlijk minder sterk wordt 
ontsloten en gemalen dan de stof van konkurrerende produkten. 

- De luchtdoorlatendheid en sterkte-eigenschappen van handgeschepte 
vellen uit "De Halm1—pulpen die op verschillende plaatsen in het 
produktieproces zijn opgenomen, veranderen niet sprongsgewijs. 
Dit gebeurt alleen als er gemalen oud-papier aan de pulp wordt 
toegevoegd. 
Dit betekent dus? dat de pulp door de verschillende bewerkingen 
in de stofvoorbereiding niet wezenlijk verandert. 

- Door namalen van "De Halm"-pulp wordt een belangrijk lagere lucht­
doorlatendheid verkregen en tevens een verbetering van de sterkte­
eigenschappen. 
Dit gaat echter gepaard met een verhoging van de ontwatertijd. 
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NABESCHOUWING 

Zoals uit de konklusies valt af te leiden is de hoge luchtdoor­
latendheid van het kalkstropapier van "De Halm" zeer waarschijnlijk 
een gevolg van vrij "rauw" koken en wenig malen tijdens de stofvoor-
"bereiding. 

Indien men persé naar een lagere luchtdoorlatendheid van het 
kalkstropapier moet of wil, zal er dus of "gaarder" gekookt en/of 
meer gemalen moeten worden. 
Daarmee zal dan echter een lagere produktiesnelheid gepaard gaan als 
gevolg van een grotere ontwatertijd van de meer ontsloten en/of meer 
gemalen stof. 

In het laatste geval zal het dus zaak zijn een zodanige maling 
van de stof te zoeken, dat hij een minimum aan kosten en een minimale 
toename van de ontwatertijd, een aanvaardbaar lage luchtdoorlatend­
heid van het kalkstropapier wordt verkregen. 



tabel  1 

Overzicht  van de monsters  ontvangen van de Coöperat ieve Strocar tonfabriek "De Halm" G.A,  te  Hoogkerk in  verband met  een onderzoek 

naar  de vermindering van de luchtdoorlatendheid van kalkstropapier  

Nr.  
monster  

A) 

B) 

C) 

D) 

E) 

1 
2 
3 
4 

1 
2 
3 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

1 
2 
3 
4 
5  

2a)  

5a) 
5b 
5c 

1 
2 
3 
4 
5 

2a)  
2b 
2c 

5a) 
5b)  
5c)  

Nr.  
papier  

afdel ing 

F 1 
1a )  

9867 
9868 
9869 
9870 

9871 
9872 
9873 

9874 
9875 
9876 
9877 
9878 
9879 

9888 
9889 
9890 
9891 
9892 

9894 

9896 
9897 
9898 

9907 
9908 
9909 
9910 
9911 

9912 
9913 
9914 

9915 
9916 
9917 

9924 
9925 

Datum 
monster-

name 

T 

14.dec.  
14 dec.  
14 dec.  
14 dec.  

18 dec.  
18 dec.  
18 dec.  

4  jan.  
4  jan.  
4  jan.  
4  jan.  
4  jan.  
4  jan.  

15 
15 
15 
15 
15 

jan.  
jan.  
jan.  
jan.  
jan.  

15 jan.  

15 jan.  
15 jan.  
15 jan.  

22 jan.  
22 jan.  
22 jan.  
22 jan.  
22 jan.  

22 jan.  
22 jan.  
22 jan.  

22 jan.  
22 jan.  
22 jan.  

29 jan.  
29 jan.  

62 
62 
62 
62 

62 
62 
62 

63 
63 
63 
63 
63 
63 

63 
63 
63 
63 
63 

63 

63 
63 
63 

63 
63 
63 
63 
63 

63 
63 
63 

63 
63 
63 

63 
63 

Herkomst  
van het  

s t ropapier  

T 

baan 
baan 
baan 
baan 

baan 
baan 
baan 

lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 
l«b.schep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 
lab.  s  chep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 
lab.schep 

lab.schep 
lab.schep 

Omschri jving van de monsters  

kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  1  maal  doorgevoerd 
kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd 
kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd en 1 maal  extra  doorgevoerd door  de bovenwals  
loogstropapier  van een ander  fabr ikaat  dan "De Halm" 

kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  1  maal  doorgevoerd 
kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd 
kalkstropapier  "De Halm",  gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd en 1 maal  extra  doorgevoerd door  de bovenwals  

gemalen graan toegevoegd 
in  de s tofput  

handgeschept  papier  u i t  s tof  ui t  s tofput  voor  baan 1 ( rondzeef) ,  bestaande ui t  een mengsel  van s t rostof  en oud papier  
handgeschept  papier  u i t  s tof  ui t  s tofput  voor  baan 4 ( langzeef) ,  bestaande ui t  een mengsel  van s t rostof  en oud papier  
handgeschept  papier  u i t  opgeslagen loogstropapier  (z ie  9870)  van ander  fabr ikaat  dan "De Halm" 
handgeschept  papier  u i t  opgeslagen kalkstropapier  van ander  fabr ikaat  dan "De Halm" 
handgeschept  papier  u i t  opgeslagen kalkstropapier  van "De Halm" 
handgeschept  papier  u i t  opgeslagen kalkstropapier  van "De Halm" 

handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  

papier  u i t  gemalen s t rostof  ui t  de s tofput  I  
papier  u i t  gemalen s t rostof ,  na de t r i lzeef  en het  toevoegen van water ,  u i t  de s toff toot  
papier  u i t  gemalen en gesorteerde s t rostof ,  na de eers te  indikker ,  u i t  de s tofput  I I  
papier  u i t  gemalen,  gesorteerde en ingedikte  s t rostof ,  na de tweede indikker ,  u i t  de r inpput  
papier  u i t  een mengsel  van de s t rostof  ui t  de r ingput  (z ie  9891)  en oud papier  u i t  de baanput  voor  baan 1 

handgeschept  papier  u i t  de s t rostof  ui t  de s tofgoot  (z ie  9^89)  na 10 minuten malen in  de laborator iumhollander  

handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  

handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  

handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  

handgeschept  
handgeschept  
handgeschept  

papier  u i t  het  s tofmengr 1  ui t  de laanput  voor  baan 1 (z ie  9892)  na 5  minuten in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 na 10 minuten malen in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1  na ?5 minuten malen in  de laborator iumhollander  

papier  u i t  gemalen s t rostof  ui t  de s tofput  I  (zie  9888) 
papier  u i t  gemalen s t rostof  ui t  de s tofgoot  (z ie  9 r p ,9)  
papier  u i t  gemalen en gesorteerde s t rostof ,  u i t  de s tofput  I I  (z ie  989C) 
papier  u i t  gemalen,  gesorteerde en ingedikte  s t rostof  ui t  de r inf i rut  (z ie  989 1  )  
papier  u i t  een mengsel  van de s t rostof  ui t  de r ingput  (z ie  9891)  en oud papier  u i t  de baanput  voor  baan 1 (  

papier  u i t  de s t rostof  ui t  de s tofgoot  (z ie  9908)  na 5  minuten malen in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  de s t rostof  ui t  de s tofgoot  na 10 minuten malen in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  de s t rostof  ui t  de s tofgoot  na 25 minuten malen in  de laborator iumhollander  

papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 (z ie  99^1)  na 5  minuten malen in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 na 10 minuten malen in  de laborator iumhollander  
papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 na 25 minuten malen in  de laborator iumhollander  

z ie  9892)  

handgeschept  papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 
handgeschept  papier  u i t  het  s tofmengsel  u i t  de baanput  voor  baan 1 (z ie  9924)  na 10 minuten malen in  de laborator iumhollander  



tabel 2 

Overzicht  van de resul ta ten (omgerekend op 180 g/  2 ;  "  — m ;  van de eers te  fase  van het  onderzoek naar  de 

vermindering van de luchtdoorlatendheid van kalkstropapier  

van de Coöperat ieve Strocar tonfabriek "De Halm" G .A. te  Hoogkerk 

Nr.  Omschri jving Jr .  Papier  Gemiddelde Luchtdoor­ Dikte  Bersts t«=rkte  

monster  afd.  ontwater t i jd  la tendheid 

• 

(sec )  (ml/min)  (mm )  (kg/cm 2 )  

A) Monstername op 14 december  1962 

Kalkstropapier  "De Halm"i  

1  gesat ineerd,  1  maal  doorgevoerd 9867 - 780 0 ,38 2,1 

2 gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd 9868 - 710 0 ,37 2 ,0  

3 gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd en 1  maal  extra  
doorgevoerd door  de bovenwals  

9868 — 720 0 ,35 2,0 

4 loogstropapier  van ander  fabr ikaat  9870 — 310 0 ,30 2,0 

B) Monstername op 18 december  1962 

Kalkstropapier  "De Halm" na toevoeging van gemalen 

^raan aan de pulp in  de s tofput  van baan 1 ( rondzeef) t  

1  gesat ineerd,  1 maal  doorgevoerd 9871 - 1210 0 ,38 1 ,9  

2 gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd 9872 - IO9O 0 ,36 2,0 

3 gesat ineerd,  2  maal  doorgevoerd en 1  maal  extra  
doorgevoerd door  de bovenwals  

9873 ** I35O 0,39 2,1 

C) Monstername op 4 . ianuari  1963 

Handgeschept  papier  u i t  een mengsel  s t rostof  en oud 

papi  er i  

1 u i t  de s tofput  voor  baan 1 ( rondzeef)  9874 2,0 960 0 ,45 2,1 

2 uit  de s tofput  voor  baan 4 ( langzeef)  

Handgeschept  papier  u i t  opgeslagen:  

9875 1 ,8  I69O 0,45 1 ,7  

3 loogstropapier  van ander  fabr ikaat  9876 3 ,2  310 0 ,38 3 ,0  

4 kalkstropapier  van ander  fabr ikaat  9877 2 ,0  630 0,39 3,1 

5  kalkstropapier  van "De Halm" 9878 1,6 98O 0,45 1,7 

6 kalkstropapier  van "De Halm" 9879 1540 0 ,41 1 ,8  


