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De tot dusver op technische schaal toegepaste strocelstof is een
t’i’. -op verschillende wijzen bereide- gebleekte celstof, welke op grond ven
) de kostprijs alechts in aammerking komi voor verwerking inm de fijnere
:  kwaliteiten druk-, schijf- en pakpapier, die grotendeels of geheel uit
- gobleakte cclastof plegen te worden vervaardigd.

De paplersoorten met het grootste verbrulk zijn echter kranteampapier
on kraftpapler en het ligt dus voor de hand om na te gaan of strocelastof
ook in deze papiersoorten zou kunmnen wordemn verwerkt.

Krantenpapier wordt vervaardigd uit 80-85% houtslijp en 20-15% onge-
bleekte naaldhoutbisulfietcelstof. Voor de vervanging van cerstgenoemde
gronmistof komt een siroproduktnight in aammerking, omdat stro zich m eon-
m niet langs mechanische weg (ot een voor de papierfabrikage brulkbare
gg ndstof laat vervezelen en eon steeds met behulp van vrij hoge chemie-

ka8liapiften . boreide~sirocelstof wel altijd een hogere kostprijas =al hebben

ééﬂ houtslijp. Ook voor de vervanging der bisulfietcelstof is strocelstof

inder goschikt, daar dese in ongebleekte toestand in helderheid bij de
ongebleekte naaldhoutbisulfietcelstof ton achter staat en een bleldng
‘uiteraard de kostprijs zal verhogen.

Deze bezwaren doen zich niet voor bij het als sterk pakpapier (vooral in
‘meerwandige zakken van aa. 50 kg) gebruikte kraftpapier, omdat hiervoor
steods oen met behulp van chemikali®n bereide, ongebleekte celstof wordt
gebruikt, Het leek daarom de moeite weard om na te gaan, in hoeverre

. eoi ongebleekte strocelstof im kraftpapier kan wordemn verwerkt. :

\ : Ultersard moet men hier rekening houden met bepaalde aan het papisr

e

4o stellen eisen als eon zekere door scheursterkte sa (voor het gemoemde

zakitenpapier) een sekere luchtdoorlaatbasrheid.

.. - Reods sinds vele jaren is door het Proefstation onderzoek verridrt met
als uiteindelijke doelestelling de mogelijkheid van de verwerking van -
. ptrocelstof in kraftpapler. In eerste sanleg werd hiertoe nagegaan op welka
- wijee ult stro een celstof met optimale sterkte-eligenschappen kon wordsn

" bereid. Als ontsluitingagena werd hiervoor natronloog gokozeg. Do uit-

- komsten van dit onderzoek zijn neergelegd in Treatise Wo 2. ) Vervolgens

werden gegevens verzameld over masldhout-krgftcelstoffen, waarnma een
matronstrocelstof en een kraftcelstof zowel gescheiden ale gemengd (im
'verschillende mengselverhoudingen) werden gemalea in de jokromolen en in
g,ﬂa hollander. In agnsluiting hierop werd een menggel gemglen in de kegel-

‘Btofmolen. De eigenschappen van de proefvellen, (66.7 g/m”) in vergelijking

‘met dle van de componenten, deden wuitkomen in hoeverre strocelstof bij
v;,'taavoeging aan kraftoelstof het karakter van het papler verandert.

II. E%atran—ro&jtrocslatof.

-1;.3 thsluﬂingan van roggestro met matronloog.

"'Bij het in Treatise No.2 neergelegde onderzosck werdea de volgende
uitkomsten verkregen.

c . * © . 'Een verhoging van de looggift met 2# geeft een opbremgstverlaging
“wan 143 aan gesorteoerde celstof, een geringe verlaging van de breeklengte
“lmpar xidelijhtoemming van de acheurdterkte.

n temperatuursverhoging van 15 C geeft sen verlaging in- opbrengat

- asn gesortserde celstof ven 0.8%, een duidelijke verlaging van de
M;-’breekle,n@e doch een geringe sti,jging in de scheursterkte.

~B1 j~ |

-x) Th. H. Asselman, P.l. tmller en -PM.Smolders, Studies ‘gn the digestioaﬁ

Lot Tye miraw with cahstic soda,Treatise Wo.2 of the Netherlands Experiment- ~Station for
S el the Utilimation of Straw, Croningen 1953,
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Bij 145°C troedt een geprononceerd maximum op in vouwgetal en ontwater-
tido
! De invloed van de vlotverhouding op de celstofeigenschappen was niet

gignificant, met uitzouderin§ van een zwak minimum in de ontwatertijd
bij een verhouding van 1 1 4=.

De hoogste opbrengst aan gesorteerde celstof bedroeg 524%, hetgeen
bij de volgende omstandigheden werd gerealiseords

13% NaCH - 130 C -vlotverhouding 116,

Irdien de nadruk wordt gelegd op de scheuraterkte, zal het percentage
ngtgonloog, resp, de temperatuur niat[moeten worden genomen dan 15%, resp.
160°¢C. )

II1. Naaldhout—kraftcelstof.

1, YVerbamnd tugsen mzfgewioht en eigenschappen van sen kraFftcelstof,

Van een willekeurige kraftcelstof werden, ns malen in de labora-
toriumhollander, proefvellen geaschept met oplopend m -gewlcht, In grafiek
I zijn enkele eigenschappsn van de proefwvwellen uitgezet tegem de bijs -
behorendg m -gewichton. Hieruit blljkt, dat er tussen deze eigenschappen
en het m —gewicht een rechilijnig verband bestaat, waardoor de cijfers
voor deme eigenschappen bi] m —gogichten tussen 30 en 123 g eenvoudig
lmnnen worden omgerekend op een m —gewiecht van 66.7 g/ m",

2, Eigenschappen van enige commercidle kraftpapleren.

De volgende paplersoorten werden onderzochts
1, "Simsonkraft”™ Zweedse herkomst.,
2, "Pantserkraft" van Wederlandse herkomst.
3. "Imca-imitatiskrafi”, herkoms? als 2, ,
Om de 3 soorten onderling te kunnen vergel&jksn, werden de verkregen
cijfers omgerekend op een gewicht van 66.7 g/m .
Uit tabel I blijkt, dat in de volgorde Yimsoan-,Pantser—- on Imeca—imita-
tiekraft de breeklengte, het vouwgetal en de barastdruk afnemen. ue
dooracheuraterkte is het hoogst bij Pantserkraft en Imca~imitatie.
ve indruk bestaat, dat Simsonkraft, gezien de hoge breeklengie, het hoge
vouwgetal en de lage scheursterkte verder is uitgemalen dan de beide

. andere soorten,

3. Eigenachappen van enkele gemalen kraftcelstoffen,

Eeon naaldhont«krat'tcelstof, afkomstig van een Nedsrlandse fabriek

‘werd in de laboratoriumhollander gedurende verschilleande tijden gemalen-

on tot proefvellen verworkty hetzelfde geschiedde met een in de fabrieks~
hollander gemalen stof (zie tabel II),

Uit de geringe brecklengte en barstdruk, het lage vouwgeotal en de
redelijk hoge doorscheursterkte van de fabrieksstof, in vergelijking
met de gegevens van de op het laboratorium gemslen celstof, zou men op-
maken, dat er in de fabriekshollander praktisch geen omtwikkeling van
resp. bpeeklengte, barstdrnk, v-ouwgetal en doorscheursterkte heeft plasats
gehad. De ontwatertlijd van de in de fabriek gemalen lxaftcelstof is
echter hoger en de zeeoffractie groterdan zeef 60 lager dan aan de hand van -
de sterkte-sigenschappen zou worden verwacht. Het valt op, dat de

=gcheursterkte-
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" mgheursterkte ne ongeveer 10 min maler in de laboratoriumhollander sen
maximum vertoont,

In tabel II 2ijn ook gegevens opgenomen van in de laboratorinmhnllander
gemalen Dynis kraftoelstof, Tot ca 50 min.loopt de ontwatertijd, evenals de
maalgraad, slechts langzaam opy de ontwikkeling van de sterkte heeft ook
langzaam plaats,

Yan dezelfde parti] Dynla kreft werd een portie gemalen in de Jokro-
molen. ¥a 5 min malen werd een Zeer hoge, mogelijk optimale, docorscheur-
sterkte gevonden, Om na te gaan of aan dit punt ehige waearde lkom worden gehechi,
werd een jaar later de proefneming herhaald, met aznvankelijk met 1 min.
oplopende maalduren, Wederom werd een optimum in de scheursterkte gevonden en
wel na ca 1 min, (2ie grafiek II). Het percentage vezels groter dan geef 60
bleek oveneens een optimum te vertonen en wel na 2 min malen.

4., Eisen van de Bates Cepro Zakken M{J N.V. te Haastricht en Velsen voor
kraftpapler voor cementzakken

Dege maatschappl) atelt aan kraftpapier voor genoemd doel de éolgende
eisenm

gowicht (g/mz) 2 70
barstdruk (kz/em®) 4.2 33
breecklengte (km) 6.7 6.9
rek 3.8 3.5
scheursterkte (g) 137 109

luchtdoorlaatbaarheid (ec/min)229 289

De cijfers voor bresklengte en acheursterkte zijn gemiddelden van
machine- en dwarsrichting.

De in tabel I vermelde kraftcelstoffen voldoen niet asn dese eisen,
evenmin als de in tabel II vermelde fabriekscelstof. De cijfers in tabsl II
voor de laboratoriummaling alsmede die voor de fabrieksmaling van dege eelstof
vormen echter een aanwijzing, dat deze, blj een julste keuze der maalomstan-—
digheden, wel aan de eisen van Bates Cepro sou kunnen voldoen, all ook de
luchtdoorlaatbaarheid voldoende is.,

Iv, Gemeng?,eg_gesoheiden malen van een naaldhoutkraft- en een natromstrocelstof,

1. Gescheiden en gemengd malen in de Jokromolen.

A, 1In eerste sanleg werden in de Jokromolen DynHakraftoelstof en natron-
strocelstof, waarvan de ontsluitingscondities zijn vermeld in tabel V, als
zodanig en gemengd in de vorhouding 1 : 1 gemalen. (tabel III en grafiek III).
Het gedrag van het celstofmengsel is in oVereenstemming met dat der compo-
nenten.

- Zeer ultgesproken is hier het optimum in de scheursterkte van DynHs-kraft
na § min, malen. Na 10 min, malen ligt de waarde nog iets hoger dan die van
de v86rgemalen celatof,

- B, Ter nadere ori¥ntatie omtrent het gescheiden on gemengd malen werden
enorzijds de beide celstoffen na 5, resp, 10 min, malen in @ verschillande
verhoudingen gemengd en andersgijds in dezelfde verhoudingen gemengd v8S8r
het malen geduremle deze tijden. De procedure bij het gescheiden malen was
zodenig, dat de celstof nd het malen over een tricotsak werd ingedikt, wear-
or de menging met de andere celstof, plaats vond., Het bleek, dat bij het
ontwateren in deze zak een gekere hoevaelheid fijne celstofdeslijes werd
nitgezeefd, hetgeen met name de dooraschoursterkte zou kunnen beinvlcedens
in hoeverre de eigenschappen van de mengsels hierdoor werdsnm beinvloed, werd
nagegaan door oveneens in te dikken over een Biichmertrechter ea vervolgens te

mengen.

-3,ge8cheiden malen~



a. Oescheiden malen.

Uit de grafieken IV-VII blijkt, dat de fractie) zeef 60 met toonemend gehalte
aan strocelstof snel afneemt. llorkwaardig genoeg geeft indikking over een tricotsak
of over esn Bichner—~trechter hier vrijwel geen verschil,

De ontwatertijd en de maslgraad nemen geleidelijk toe met toenemend percentege
strocelstof in de mengsels. ¥a 10 min. mzlen wordt bij bepaslde verhoudingen de
_imvlced op ontwatertijd en mmalgraad merkbaar ven de fijne vezelfractie, die door
" indikken over de tricotzak verloren gast, maar door imdikken over esn Bichner—
trechter bewaard blijft; bij 5 min. malen blijkt van deze invlced niets,

De brecklengic on de barsidruk verionen bij ontwateron over een Biichmer-
trochter verionen een langgerckt optimum, dat ongeveer ligt in deo buurt van het meng-
sel 1l31. (grefiek V en VII). Bij indikken over aen tricotzak treedt veelser een ‘
geleideld jke stijging met toenomend gehalte aan strocelatof op, terwljl de waarden,
behalve bij de barstdruk ma 10 min. malen, over het algemeen lager liggen.

Opmerkelijk im, dat de gcheursterkle, die swnel afneomi met toenemernd gehalte
aan atrocelstef boven 1074, na inmdikken over een tricotzak cen aammerkslijk hogere
wuarde heeft, met een aanduiding wan een optimum bij een gehalte aan strocelstof
~van oa 104, dan na indikken over eenm Bifchnertrechter. De door het verlies van fijne
atof bij indikken in een tricotzak opiredende verachuiving in de vezellengteverdeling
heeft dus wdl invloced op de schourstericte, msar niet op de Preoctie’)zeef 60,

b. Gomengd malen. .

Zowel bij 5 ala bij 10 min malen resulicert het tezamen malen van de iwee
componenten in een hogere ontwatertijd, barstdruk en breecklengte, mzar in een lagere
scheursterkie dan gescheiden malen. Oock hier treedt bij breeklengte en barstdruk
een optimum bij een mengverhouding omstreeks 1/1 op. Van een optimum ip de scheure
sterkte bij 107 strocelstof valt hier niets te bespeuren. '

c. Een volledig beeld van het gemengd msalen werd verkregen door de volgende .
proofnemingeny In de samenstellingen 100% nasaldhoutcelstof + OF strocelstof (code
5.0), resp, 80% + 20% (code 4.1), 604 + 40% (oode 3.2), 40% + 60% (eode 2.3),

20% + 80% (code 1.4) en Of + 100% (code 0.5), werdem genoemde mengsels, nz warrelea
gedurende 5 min, gemalen en wol in de mengverhoudingen 5.0 en 4.1 gedurende 5, 15,

' 30,45 en 60 min, in de verhoudingen 3.2 en 2.3 gedurende 5,10,20,30 en 40 min. an
in de verhoudingea l.4 en 0.5 gedurende 5,10,15,20 en 25 min., De gedachte, die
hieraan ten grondslag lag was, dat maaldhoutcelsiof asanmerkelijk langzamer wuitmsaalt
dan strocelstof. .,

Teneinde de gegevens uii te lunnen setten tegen de mengverhoudingen en gemalk-
kelijker te kunnen vergelijken met de gegevens van de gemengde malingen in de hollane
der, zijn de cijfers van de eigenschappen, w.ar nodig, gefnterpoleerd op de maale
duren 5,10,15,20 en 25 mir ( tabel IV), :

De cijfers voor de verschillende elgenschappen uit deze tabel zijn in de grafisken
VIII, IX en X uitgezet tegen de mengverhoudingen, waarbij N duidt op het percentage
naaldhouteelstof en S op het percentage gtrocelstof, Aan de rechterzijde van de
graficken is de maalduur aangegeven. '

Het blijkt, dat de mengsels met cer percentage S groter dan 40 esn stijzing
van de ontwatertijd te zlen geven en wel des te sterker, noarmate de maslduur langer
is.

. De maalgraad stijgt tot 807 S bijna evenredig met het aandeel aan S, behalve
bij een maalduur van 5 min, waar merkwzardigerwljze een maximum optreedt bij 607 S.

De brecklengte daalt, wanneer het S-percentage meer dan 40-60 bedraagt,

Ben maximum %ij een bepaald S~gehalte treedt slechts op bij maalduren vands en 10 min.
Opm;gkelijk 2ijn de near verhouding hoge waarden voor 100Z ¥ en N/S 4/1 bij de hogere
maalduren,

L
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ve barastdruk daaslt sterk bhij een S-aandeel groter dam 407%. Ock hier
valleg de relatief hoge waarden voor 1007H bij~hoge maalduur op (tot 5.5

De gcheursterkte daalt, vooral bij de hogere maalduren, iets minder
dan evenredig met het percentage S.

De luchtduodrlaatbaarheid neemt na 5 min malen sterk af met toenemend
S~gehaltey bij hogere maalduren is dezé: diling minder sterk, maar liggen
de el jfers over het algemeen op een veel l&gsr niveau dam bij eem maalduur
van 5 min.

2, (Ceachelden en gemengd malen in de hollender.
A, Dezelfde proefopzet als onder 1A is beschreven, werd ook uitgevoerd met
de laboratoriumhollander.

, Uit tabel V en grafick XI blijkt, dat het mengsel, wat de ontwikkeling
van de ontwatertijd en de maaslgraad hotrefl,; Praktisch hetzelfde, minder
gunstigfbeeld vaertoont als de strocelstof, ﬁreeklengte,»barstdruk en in
mindere mate het vouwgetal van het mengsel ontwikkelen zich daarentegen %ot
ongeveor dezelfde hoogte als bi§ de krafitcelstof en eerstgencemda twee
eigenschappen zelfs iets sneller. De scheursterkte van het mengéal ligt
tugsen die van de componenten in,

Door grafieken III en XI te vergelijkem wordt duidell jk, dat het maal-
effect in de jokromolen wezenlijk anders is dan dat in de hollander, speciaal
bij het stro~/naaldhoutcelstofmengsel. Voor de componenten geldt, dat de
sterkte~ontwikkeling in de jokromolen sneller is dan in de hollander.

B, Benzelfde proefopset werd gekozen als beschreven voor de Jokromolen
opder ‘1Cy - °

Uit de grafieken XII — XIV (gobaseerd op tabel VI, waarin zijn opgenomen
de, zo nodig, geinterpoleerde cijfers,) lmnnem onderstaande comolusies
worden getroldtens

De ontwatertijd neemt tos indien het S-aandeel groter is dan 407 en wel
des . te sterker, nasrmate de mealduur langer is,

De maalgrasd loopt bij de maalduren 5, 10 en 15 min. langzaam op met
toenemayd . S-gchaltesy bij de maalduren 20 en 25 min. sneller.

Do breeklaougte is maximaal in het N/S-verhoudingstraject 3,2 =2.3 en
neemt contimm toe met opklimmende maalduur,

De barstdruk geeft hetzelfde beeld te zien als de breeklengte.

De scheursterkte neemt bij een aandeel aan S groter dan 20% lineair af
met het gehalie aan S3 ovenals in grafiek V is er weer een aanwljgzing voor
een optimum bij een lasg percentage strocelstof im de kromme woor 5 min,
maalduur,

De luchtdoorlaatbaarheid neemt in het gebied 0-20% S asterk afy daarboven
daalt zij geleidelijk tot '‘nihil.

3. Oecscheiden malen van natrornsirocelstof in de jokromolen en van naaldhout—
kraftgelstof in de hollander,

De strocelstof werd resp. 5,10, 15, 20 en 25 min. gemalen in de jokro-
molen en de naaldhoutcelstof gedurende resp. 5,15,30,45 en 60 min. in de
hollander. Van iedere mogelijke maalduurcombinatie werden, in de samenstellingen
5¢0544142,3,1.4 em 0.5, ma gon in de warrelaar gedurende 5 min, proefa.
velletjes geschept. (66.7 a/m

De cijfers der aan celstoffen en proefvelletjos bepaalde eigenschappen
zijn verzameld in de tabellem VII ~ XI en uitgezet in de grafieken KXV ~ XXVII
tegen do mengverhoudingen, waarbij die curven in &én grafiek zijn ondergebracht,
welke betrekking hebben op mengsels van maaldhoutcelstof van een bepaalde
magldunr (aan de rechterszijde asngegeven door N) met strocelatof van toenomen~
de maslduur (aangegeven door S).

Uit de grafieken blijkt. wederom dat toevoeging van meer dan 40% stro-
colstof

w8 Pl
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aan nsﬁldhouteelstct de gemlddelde ontwatertijd deoet 'hoenemén‘en des

te storker bij cen langere maalduur van S.

Ve manlgraad neemt reeds bij toevoeging van 20% S merkbaar toe.
. De breeklengte stijgt meestal tot een aandeel van 807S. Een groter’
eandeal doet de breeklengte ongevesr gelijk blijven of lote dalen.

' "Poovoeging van S aan W met een maalduur van 45 min. geeft met betrekking

tot de breeklengte een afwijkend beeld, doordat met toenemsnd S-gehalte
de broeklengte veeleer afneemt (grafiek XXI). Met toememende maslduur

' van’'S neemt de breeklengte ven de mengsels over het algemeen toe. De hoog-
. ste waarde (10.1 km) wordt gevonden bij de verhouding 607 B-30min/

407S=20 min.
De barstdruk geeft hetselfde beeld te zien als de breeklengte,
zij het iets minder geprononceerd, behalve dat hier een afwljkend ver-
loop optreedt bij de mengsels, waarvan het N bestanddeel 5% en 60 min.
is gemalen (grafielken XXII en XXIV), De hoogste/(4.4kg/em”) ligh bij
de verhoudingen 60 en 407 N-30 mir ‘40 en 607 S<20 min. . _ .
De scheursterkte van de If/S-mengsels neemt bij Nemaalduren vam 15,30
en 45 min.ongeveer svenredig af met het gehalte z22a S, Bij de W-maale
duren 5 en 60 min. zakt de scheursterkte tot een percentage van 40y resp.
607 S sneller dan desrna. Ben tosnemende maslduur van S geeft over het
algemven een lagere scheursterkte,
De luchtdoorlaatbanrheid (grafieken XXV - XXVII) neemt z8&r sterk
af door toevoeging van S aan N die gedurende 5,15 en 30 min.is gemalen.

. Bij de langere maalduren van N.is reeds sonder tosvoeging van S de

luchtdoorlaatbaarheld vrijwel nihil, Een toenemendo maaldunr van S heeft
op de_ mehtdoarlgathaarheid een ongsunstig effect.

4, Gemengd malen in de kegelstofmolen.(tabel XII en grafiek XXVIII.)

Na gemengd en gescheiden malen in jokromolen smn hollander werd het
van belang geacht ori¥nterende gegevens te verzamelen over gemengd melen
in de kegelatofmolen. Hiertoe werd de ontwikkeling van de eigenschappen
van Dyniis-kraftcelstof vergeleken met die van 80% DynHls-kraftcelstof +
204 natron roggestrocelatof. Laatstgencemde celatof werd bareid volgens
het in tabel V vermelde recept. De kraftcelstof werd ongemengd, resp.
gemengd vervezeld in de jydrapulper en vervolgens afgelaten in een vwoor-
raadtank van het cirouit: tank (no.l)-mondpomp ~ kegelstofmolen-tank(no.2),
De maalconditiea 2ijn opgenomen in grafiek XXVIII.

Uit de grafiek blijkt, dat de ontwatertijd vam 4.1 na 8 passages
nauwali jke hoger is dan 5.0,

Bij de m2algraad daarentegen loopt die van het mengsel 4.1 ma
passages sanmerlelijk sterker op. ‘

Breeklengte en baratdruk liggen voor het mengsel 4.0 t/m de 7e
passage duidelijk hoger danm voor 5.0. Na de T° passage gaan de krommen
elkaar kruimen. Het is zeer waarschijnlijk dat nae de 8° passage, althans
voor de breeklengte,de waarden voor 5.0 hoger komen te liggen dam voor 4.l.
}19 googat bereikte breeklengte is 9 lm, de hoogst bereikte barstdruk 4,6 kg

Ch »

Bij de doorscheursterkte szien we het tegengestelde verschijnsel.
Opmerkelijk is de maximum-waarde ma 1 passage van 5.0.

Het vouwgetal wordt onder de gekozen omstandigheden weinlg of niet
beinvlioed dogr toevoeging van 20% strocelstof.

De luchtdoorlaatbsarheid is niet bepaald.

)
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