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(Продолжение■*).

Чтобы иметь возможность постоянного использования в непре- 
рывном дефибрере всей находящ ейся в нашем расноряжении силы, 
необходимо регулирование скорости движения цепи и, в зависимости 
от ؟)ТОГО, регулирование продвижения дерева к  камню. Движение 
нодающсй цепи в только что описанном дефибрере совершается по- 
средством масляного сервомотора (Oelduckmotor), получающего масло 
под давлением от другого аналогично построенного насоса (Pressoel- 
ритре), который в свою очередь приводится в движение или от оси 
дефибрера или же, в апнаратах больших размеров, от особого нризода•

Между насосом и масляным сервомотором помещается регули- 
рующий вентиль, который более или менее уменьшает давление масла 
в сервомоторе и тем увеличивает или уменьшает число его оборотов. 
Чтобы это движение находилось в зависимости от нагрузки, у  того?؛ 
венттьчя устраивается регулятор, действующий так же, как  и  при 
регулировании турбины или паровой машины, ?егулятор .؟ ТОТ’ вырав- 
пивает силу иодачи дерева к камню так, что она становится постоян- 
иой и непрерывной.

Подобное комплектное устройство, заключает в себе насос, серво- 
мотор, регулирую щ ий вентиль и тахометр. ؛,*)П ри уменьшении подачи 
дерева скорость водяной турбины увеличивается (в вышеописанных, 
предназначенных для Америки, регуляторах, речь идет именно О 
водяных турбинах), одновременно поднимается маятниковая система 
тахометра и задерживающ ий штифт регулирующего вентиля; вслед- 
сгвие этого возрастает давление масла в сервомоторе, подача дров 
ускоряется и , отвечая на увеличивш ую ся нагрузку камня, число 
оборотов турбины уменьшается. Вели подача дерева слишком велика, 
регулирование идет в обратном порядке.

Благодаря этому регулирование достигается возможность непре- 
рывноети питания дефибрера, причем колебания в величине подачи

٠) См. ,Бум. Пром.*, 4924, л8 ؛, стр. 442.
*٠) Прибор для измерения скорости движения.



— 5مل —

дров удерживаются регуляторов в весьма узких пределах, тем более, 
что колебания нагрузки в непрерывных дефибрерах сами по себе 
значительно меньше, чем в аппаратах с ходящими взад и вперед, 
прессами.

Непрерывные дефибреры изготовлян؛тся в Германии фирмой Фойт 
одиннадцати размеров, для камн ей, диаметром от 1.400 м/м. до 1.?00 м м., 
при длине поленьев от ر/ل  метра до 2 -х метров.

Гогласно ни;кеприводимой таблице؛؛**) такими дефибрерами 
потребляется 200— 2400 л. с. а суточная производительсность их рав- 
няется ق©هه—هه€ها © кг. воздушно сухой массы на агрегат.

Веди-
чина.

Диаметр 
.в м/м ء اا;؛ا،ه

.

Ддина дерева 
в метр.

 ءا،ءءت،>ههل
мет- ء ар'е،'< а 

.pax

لآأ]هتها هءرآءن - 
тов в لآ!ذ ا .

:при 18 м. ОК- 
ружн. еворо-

ااء'ه البم،؛تا،ل.

Ц©тре6вос،в 
.е ه .د в ،иле

 هءث©ةءملءة ا؟ة
 24 ،إ؛ءا:م 5ело؛؛

воздушно-су- 
 хои мае؛،© أل

.кг

؛
1а

■

1مص

'

’ 6,5 250 200-400 3س—6.'ليم

ء £؛ام 0.5 1 ص:ق 250—500- 4.№ ٠—8.000

Па 1لس 0,6? 0,8 250 ة0 مةنة 4.000—8.000

II ' 1500 0م7 1 ا:؛ةق $ماء—600 5.000-10.000

ПТа 1400 1.1 0,و 250400—8006.500—щ .0 '0

П1 1500 и > ووة 500— 1مهتا 8.000— ل6.اه'م

IV؛؛ 1700 انل ١ 200 S00—1000
'

8.000—16.ООО

1Т آلأ' ص 1.1 ما 200 600—1200 10.000—20.<:•'.'0

V II  ; 15СЮ ة0 1.0 ث:ة0 1000—ة0؛وار щ.ООО—32.0 0 ا

VITT 12,01ممآ 200 2000— 100016.000—3 2 .O' •'<

I X 1700 2,0 . 1.2200 120ا:ا—2400 20.000-40.0ما

Дефибрер устанавливается без всяких затруднений в домещении, 
вышиной в 4—6 метров, при чем ои не занимает больше места, чем 
прея;пие дефибреры. Вследствие этого приходится прийти к убежде- 
нию не только О рациональности установки их на новых ааводах, ко 
и  о переоборудовании такими дефибрерами существую щ их, в иосле- 
днем случае достигается почти вд в о е . большая производительность 
предприятия против прежней.

Масса 113 непрерывного дефибрера отличается от массы, полу- 
ченной на машинах прежней конструкции, своими длинными, топ- 
КИМЕ, похожими на целлюлозу, волокнами и ничтожным количеством 
'обломков и .щ епы . Причиной этого является, повидимому, большая

٠٠٠١ В оригинале и ом е؛؛؛сна ت؛اءهتء محأ»عءهآ*,ه  похегоаем 0 حم_'!ل.مأ-للااأا  но .ДГЛЧГ-ГМ ؛ا.لآء::ء
Фонта.



،сплошная ؛ рабочая поверхность качня и равномерность давления. 
В самом деле, благодаря непрерывной подаче, перемена в давлении 
•случается гораздо реже, чем в каких бы то ни было других системах, 
 получаемая масса отличается своей ровностью. Волоченные при آت
дефибрировании грубые волокна успевают при большой шнрпне рабо- 
чей поверхности камня разработаться так, что последующий отход 
их при дальнейш их операциях, по сравнению ة тем, ' что обычно 
бывает, ничтожен. К ак уж е выше говорилось, ш ирокая ш лифую щ ая 
 ьоверхность позволяет свободно, в больших пределах варьировать؛
нагрузку, причем пикаких ухудш ений качества массы пе наблюдается.

Суммируя все вышеизложенное, мы можем прийти к  следу؛'.'ЩИМ 
выводам относительно выгод нового ненрерывного дефибрера против 
прежних конструкций многосиловых машин.

1) Равномерный непрерывный расход онерги1р благодаря чему 
получается однородная масса.

2)  Тонкая длинноволокнистая масса с минимальным содержанием 
щепок и обломков (наполовину против прежних типов) при наиболь- 
шем выходе.

3) Расход силы на самое дефибрирование, не говоря уж е с сорти- 
розапии п разминировании, менее чем в какой-либо другой системе.

Обрабатываться в массу может дерево всех форм и (ي  величин, как- 
то: крунное, колотое, угловатое, равно как  и  доски; позтому емкость 
аппаратов значительно больше, чем у многопрессовых дефибреров.

5 )  Обслу«؛иванпе очень просто и легко и находится в меиьшей 
зависимости от умения персонала н его внимательности (один рабочий 
может прп удобной доставке дерева наблюдать занроизводством4-хдефи- 
бреров большой мощности), так 
как пшчпндры, загрузочные 
камеры, к р а п л и  пр. в непреры- 
вном дес()ибрере отсутствуют.

رو  В случае изнаш ивания 
камня боковые стенки камер 
помощью ручного колеса могут 
быть быстро и просто придви- 
нуты к камню, аво  время пере- 
х؛ены камня магазин подни- 
мается без всякихзатруднений.

Смена, камня поэтому МО- 
жет быть произведена просто 
и  удобно при наполнепно،м Фпг. 11.
магазине, в несколько *?я،».пт»

Скажем еще на новую канадскую конструкцию 3-х прессового 
дефибрера, изображенную на ،фиг. 11, 12 и 13.

В этом аппарате заслуж ивает впиманпя:
1) устройство слегка копичеекпх шайб для зажпма камня (по- 

ي:هة*ص  на конструкцию، в магазинном дес|)ибрере Фойта.),



2 ) сравнительно большой диаметр цилиндров,
3) особое устройство в местах соединения •загрузочных камер 

со станиной,
4 ) 'приспособление для продвижения стенок камер (боковых 

Плит) к  камню.
Указанным в п. 3 особым п^снособленпем  выигрывается около 

камня большое свободное место, благодаря чему получается ВОЗМО- 
ЖЕОСТЪ  более свободного движения масоы и  камень дольше остается 
чистым.

В аппаратах обычного у  нас типа стенки загрузочных камер 
или боковые плиты прикрепляются к  станине боковыми болтами, как 
бы уплотняя аппарат по сторопам, вследствие чего массе приходптся 
искать себе путь и доходить до выхода разнь:ми путями, что часто 
вызывает вторичную ш лифовку части массы, в описываемой конструк-

Фиг. 12.

П И И , на тот случай, если соберется к у ч а  такой массы, устроены отвср- 
стия для ее отвода.

боковые плиты прикреплены к статнне 4-мя болтами. Гайки к 
этим болтам снабжены зубчатыми колесами, которые сцепляются с 
большим колесом, свободно сидящим между крыш кой камеры и дном 
цилиндра.

При поворачивании одной из гаек захватыва1отся и другие, вслед- 
етвие чего плиты приближаютс-я к  камню или отодвигаются от него.. 
Движение это вполне равномерно и  совершенно обеспечивает от полу- 
чения щепок. При этом имеется больше гарантии в услраненпп часто 
встречающихся толчков плпт о камень, вызывающих изнашивание- 
их краев и необходимость выравниванпя камня.

Д ля качества массы, очень важно, чтобы дефибреры и все .Ш.ОД- 
собное к НЕМ оборудование находилось в наилучшем состоянии, в



— ة13 —

американской ,системе постановки древесно-массного производства 
необходимо отметить то внимание, которое уделяется изучению всех 
деталей дефибрирования, имеющих какое-либо влияние на качество 
получаемой массы, а также на постоянное наблюдение за ними, в 
•части же, 1;аса1«:>щейся машин, американпами строго проводится мысль 
о пригодности лиш ь наилучш его. При этом здесь вовсе не признают 
годным только самое новое и последнее пзобретение, но требуют, 
чтобы машинные части содержались в первоклассном состоянии, ведут 
действительный контроль качества продукта IT ие оставляют без ВНП- 
мания никаних могущих влиять на производство мелких деталей.

.ع _

.13 .٢،،‘)‘

К ак на иллюстрацию к  вышесказанному, можно указать на то,, 
что с 1914 г. в большей части американских и канадских заводов 
насечка делалась при помощи обычных чугунных роликов с 6— 7 
остриями на 1", не придавая значения конструкции точильного аппа- 
рата. В настоящее ж е время, напротив, американские заводы обра- 
щают огромное внимание на выбор аппаратов, вто р ы м и  производят 
насечку, на то, как эти аппараты содержатся, п как и 3لأ чего они 
в ыполняются.

В самих дефибрерах и их монтаже для качества п ровности' 
массы имеют значение следующие факторы:

1) Станина должна быть прочной, чтобы не возникало никаких 
колебаний или боковых движении.

2 ) Оси должны быть хорошо проверены.
3) Оси и подшипники не доля؛ны быть изношены, так как изно- 

шеиность может вызвать колебание камня, что легко заметить, поло- 
жив руку  на цилиндр.



ه ) Боковые стенкн камер должны налодотьон возможно ближе к 
камню, отв،;؛؛؛слия ء؛لت ت:ةتةاإ ,>• камерой, етаниной и  камнем должны 
быть, чистыми, без щенок.

закреплении камня на валу لأملأ  между шайбами и камнем 
иногда прокладывается сухое деревянное кольцо толщиной в 3/8". 
При работе от воды эти деревянные кольца разбухают, вследствие 
чего давление на шайбы увеличивается и улучш ается защемление 
камня. Такой способ требует от тарелок большой прочности, почему 
они изготовляются из наилучш его материала, Как конические,- так ж 
плоские тарелки снабжаются разрезными или цельными втулкам؟ . 
В ^гинах машин с коническими тарелками употребляется иногда про- 
кладка из войлока,

بمءسماء .тми.я هآا

Чтобы получить массу известного качества, после выбора камня 
следует обратить особое внимание на насечку последнего. Задачей 
этой операции является освобождение поверхности камня от нзлишка 
цементирующего вещ ества, так чтобы отдельные. зерна выступили на 
поверхности, образуя на ней маленькие канавки, но которым уда- 

 -М’л^б؛ застревает в этих؛ ляется масса. При де،))ибрировании масса؛
ген и ях  или канавках и не может снова перетираться, пока не будет 
смыта с поверхности камня водой из брызгалок или жидкой массой 
иод камнем. Хотя помощью двух различных шарошек, правильно 
примененных, можно достигнуть одинакового ^ зу л ь т а т а , но это зави- 
сит исключительно от опыта мастера, тем более, что в настоящее 
время еще нельзя об’ектнвно установите, чем качество одной массы 
отличается от качества другой. На это мы ^ж е указывали, говоря об 
испытании характера размола массы. К ак раз этот недостаток знания 
и вызывает разногласия во мненттях производителей массы. Поэтому, 
для простоты, в нижеизложенном описании ш а р о те к  для насечки 
камней предполагается, что все другие факторы, влияющие на каче- 
ства массы, постоянны, так что всякое различтте в массе происходит 
только от изменения в тииах роликов, ؛потребляемых для насечки.

Существует •1 THiia насечек, а нменно: винтовая, прямая, ШИПО- 
образная и сииральная. Обычны также их комбинации и вариации. 
Вообще можно сказать, что при прочих одинаковых условиях грубая 
насечка дает максима-льный выход при минимальном расходе силы, 
но проаускаемость полученной в этом случае массы велика !٢ потеря 
3 виде грубых щепок, равно как и количество ра'финерной массы, 
значительны. При употреблении более тццких нарезок производитель- 
ность падает,, но вместе, с тем уменьшаются и вышеозначенные
потери. و ر

■ '  Ролики обозначаются обычно но числу нарезов на дюйм. Спи- 
рольная насечка характеризуется то;ке шагом или числом ходов на 
дюйм но ширнне цилиндра.



На ،фиг. 14 показаны различные ЛИНЫ роликов.

Е й[د - • -V -■
٠٠ ٠. ٠ ٠٠ Е -  ، Е

،ئ.،لسئ

.14 .١١٢،!'

-схематически показывает винтовую насечку с 12 нарез 1ة.Ф иг 
ة ؟..و ه؟بمسهع ء س на !"..П 0ههآ онятно, НТО те нанавкн, которые أ-أ 

перпендикулярно к оси шлифуемого لاماا ،’اء й роликом, 11риходи1юн

ه
رو!؛١٦٠ ]ة.

масса легко может явиться об’ектом вторичного ш л я- 'امو!ا«إا ,дерева 
волокна и؛ В камне имеют наклонность обрезать ا!هتا؛،;أأئأ .ф-0ЕГ،ния 

перешлифовывать их заново. Вследствие ЭТ0،'0 ррлокна получаются 
короткими н крунннками. в случае подобной системы насечки потеря

,В отработанной воде очень велика بمتيو ؟ءا

٢

'ذ 16.

Фиг. 16 доказывает прямую иасечку, ири которой масса в образов^- 
випгхея ؟ анавках охраняется от вторичной шлифовки, пока ее не смоет) 
вода'из брызгалок и.:؛н лотка. При роликах этого типа масса состоит؛, 
из длинных волокон с относительной большей ноте.рей в щепках.: 
Последнюю можно отчасти понизить. употребляя более тонкую насечку.



Н а фиг. 1? показана спиральная насечка при которой ролик 
образует на камне канавки под изнестным углом к оси камня, ^след- 
ствие этого волокна удаляю тся с поверхности непосредственно ДВН- 
жением. Обозначенные толстыми штрихами части на рисунке пока- 
йывают, как канавки мешают волокнам ш лтроваться заново. Спи- 
ра؛льный ролик дает среднее между прямой и винтовой насечкой.

.17 .٢$<!

Вообще спиральная насечка ^ает меньшую продукцию,, чем прямая 
насечка того же номера, 0لإ в то же время значительно меньше потерь 
в обломках. Вели номер ролика, т.-е. число нас.е.чек на 1 ", один и тот ж е, 
но варьнруется высота хода нарезки, то оказывается, что при увели- 
чении высоты хода длина волокон и потери в обломках умень- 
шаются до известного предела, по достижении которого масса с-тано~ 
вится зернистой п  потерн CHOEa возрастают.

و-س

На фнг. 18 изображена шипообразная насечка, представляю щ ая 
؛قءوء>  комбинацию винтовой и прямой насечек. При этом типе вели- 
чины продукции п потерь в обломках зависят от номера точильного 
ролика или числа шипов на 1". По сравнению с прямой насечкой 
того же номера эта насечка дает меньшую потерю в обломках, ،٧ ٠  
сравнению с вннтовой насечкой 0اتساأاءأئ потерю волокна в отрабо- 
танной воде.

Кроме перечисленных типов насечек применяется еще ряд раз- 
личных комбинаций некоторых 113 них. Пные, например, в لألآلل-لآأ')ت - 
цесее, происходят от комбинации прямой н  шипообразной насечек 
или от прямой насечки вместе с мелкой спиральной. П а многих .фаб- 
рнках употребляется насечка сперва спиральным роликом, а затем 
шппообразным.

Фиг. 13.



Как изменяется расход силы на тонну массы от .употребления 
: : грубых и тонких ш арош ек—общеизвестно, равно как и то, НТО 

уп©треблеиии грубых наср-؟ггт.ггво получаемой массы п © и и ж а е т '^ р 
—Поэтому Практика склоняется к  употреблению тонких насечек 

скандинавские П^онано^стна, поставляющие массу на. собственные ق 
,12/14 «умажные ф абрик،, работают с ' насечками X؛ 

'' .10 и و ,X N؟٠ производства для экспорта употребляют ن 
"•3;До ا7ي'ء шагом от ٠ от  ̂ до 10 ؟<№час-ечки употребляются разных л 

ГА-следняя комбинация чаще всего встречается в Америке. Какое- 
та американских заводов для скандинавских؛ь؛!либо заимствование о 

"ГСЕЗВОДСТВ относительно ЛУЧ1« насечек все же не годится. Условия 
-шлифования индивидуальны для каждой (фабрики, завися от каче 

больше всего от إر ,тва, которое хотят получить, от выбора камня؛ 
 гаиеств, имеющихся налицо. При ءل©أة здесь влия؛от не тольк© раз؛-
-нке местности, откуда дрова доставляются, т.-е. условия нроизраста 

дерева, ио даже способ их укладки, приемка их на заводы, взяты ت؛ءت 
ой или соленой воды.؟с؟ЛЕ ОНИ с места суш ки или с илотов, из рр 

степень давления' при؟ Так как качество поверхности камня и 
даеечке является факторами, имеющими наибольшее значение д؛ л я 

чества• получаемой массы, то наилучш-؛ ая комбинация таковых доля -• 
быть изучена на каждой фабрике в отд؛- ел ьн ое^  и затем ири ث:, 

сняться, учитывая изменения в употребляемом, дереве и врем؛ я؛،
то- م— - - ٠٠ -

Таким образом, нельзя дать определенных правил для наилучш их 
:-::мбинащш в насечках и игеиени давления, даже для массы изве- 
ши©г© качеств؟ , например؛ для массы, идущ ей на выделку газетной 
'умаги. Эти правила индивидуальны для каждой ،фабрики и  каждого 
:сдельного производства, и нх следует изучить непосредственно иа 
песте.

По опыту, полученному в Америке, .можно вообще сказать, что 
шмыми благоприятными условиями получения массы для газетной 
бумаги являю тся высокое давление !!Комбинация тонкой спирально!؛; 
насечки с большой выеото؛؛ хода с повторной тонкой шипообразной 
насечкой.

В виде примера успешного применения такой комбинированной 
насечкт! в Америке можно указать, что один из больших канадских 
:аводов, оборудованный 3 прессовыми дефибрерами, осенью ل؛قول г©да 
повысил свою цроизводи'те.зьность на 2 0 °/р, сохраняя то ؛ке качеств؟  
массы, благодаря тому, ’!ТО переш ел на более высокое дзвлеиие в 
црессах и  на большую высоту хода насечек. Па влияние повышения 
давления указывает такж е следующий факт, в Скандинавии весьма 
•:■бычно устройство трех ИЛ!! четырех дефибреров, ириводимьщ в дви- 
жение ОДНС'Й общей турбиной. Производство работает !!ОЛНОЙ иагруз- 
ной, когда турбины и  все аппараты пущ ены полным ходом. Аппараты 
обычно снабжены 1 2 " цилиндрами, с давлением ة)لآأ иолном ходе 
ст ف ,٦٠ ة,ي  кгр. Регулируя нагрузку и изменяя давление, приходили



к убеждению, что самой благопрнятной бывает, например, работа 3،/з 
камней с давлением в ة—لة/ل  кг., так что 2 пресса должны быть 
выключены и унотре<бляются, как  регуляторы Д^влепня.

Окружная скорость آ، س،اءمءمفي .
Известно, что расход силы на тонну уменьш ается с увеличением 

числа оборотов. Поэтому р,у(؛ка»>т маш ину в ход ٥ такой ©кружной 
скоростью, какую только могут выдержать, согласно ©؟ ыта, камни, 
т.-е. да:от [١١١ обычно 0 ق2(ر- -وق  оборотов. К ак уже ранее говорилось, 
качество массы также завлсит от изменений давления и ск©р©ет„н, 
хотя и не в той мере, как  от свойства, камня. Поэтому, как  в каче- 
ственном. так и количественном отношении, эти ())акторы имеют нема- 
лое значение и контроль над ними весьма важен.

Д ля контроля скорости и  давления устраиваю тся обычно регу- 
лятрры ИЛИ С прямым присоединением к обычно употребляемой системе 
е ة кранами или с устройством ة кранов и применением высокого 
и низкого давления, в первой из означенных систем ВСЯ расходуемая 
в Ц1Ь’!!П1Д[>ах дефшбреров вода, как  для шлифования, так и для 
обратного движения поршней пресса, должна иройти чер^з вентиль, 
управляемый регулятором. Во ءمأة0ف  же системе при применении 
высоко™ или низкого давления, через вентиль нрихо.дит только та  
в؟да, которая расходуется. Устройство второй системы обходится дорож؛؛, 
но она лучш е, вследствие меньшей работы, которую приходнтся 
выполнить регулятору.

При установке регуляторов всегда замечается «значительное воз- 
растание выработки массы, а В ее качестве увелтшение ровности. 
Констатировано, например, повышение выработки на 20م/م без изме- 
нения качества массы, как следствие установки регуляторов выс-о- 
кого и  низкого давления. При этом особенно бросается в глаза степень 
улучщентьч качества массы благодаря уменьптенип) и^ойентио™ содер- 
ж ания в ией بمءسمعههء0ع  (крупной) массы II, как следствие этого, 
уменьшеиию ее пропускаемости 1).

ل؛آء  одном заводе с большим числом дефибреров, соединенных в 
серпн по 3 ш туки  иа ™©0 -сильну!о турбину, ве‘ледствие устройства 
регуляторов высокого и низкого давления выработка поднялась на 5% 
и одновременно пропускаемость (freeness) понизилась на ل0م/و .

Изменения давления при шлифовке имеют столь большое значе- 
нпе, что является вьшодной УР؟ ДНС'ВЬЛ> регулнрую ш их контрольных 
.манометров.

Чтобы вполне использовать применение регуляторов и действител؛،- 
ный контроль над давлением и окруясной скоростью, необходимо, 
чтобы сеть труб, вентилей, ящиков и сальников содер;калась в„боль- 
шом порядке*. Особенно важдо, чтобы хороша была набивка сальников 
и чтобы ее ^егко 0ةةلولا было бы менять или добавлять. Очень ت0ةعمحلإ  
набивка по патенту Rydgrens’a.

،) ٠»: „Бумажк. Промышл.“ 1924 г. J6 8, « р . 443.



Температура дефибрирования.

щдщЕтельЕО температуры следует только отметить, что согласно 
-с д к та качество массы улучш ается с повышением темпе ثما ة\:-:ن - 

до предела, колеблющегося между 55 п 58°, после чего она ت;;*ل 
58°—55 дает. При сравнении качества массы, полученной при؛д ‘ت■ - 

условиях обработки .؟массы, выработанной в одинаковы ثب-ءء“ءلت • 
" 1—7 становится ясно, что масса, полученная при: ء;

-обладает меньшей крепостью и содержит в себе по вы ت,؟ ء ئت؛  و
" ,7 0 массы؛ дефибрера значительный ت -ت آب

Система сортирования массы.

 -годы дальнейшего сортирования массы в Америке и Сканди■؛•!-
؛تأن  весьма различны, с ^ д н н а в е к а я  система вкратце ‘сводится к 

، -ду;• щему;
При дефибрере устанавливается реш етка, задерживающая грубые 

Щ -V K E . Перед этой реш еткой образуется естествеиное скопление 
ت-ت:ة . которая впервые смешивается здесь с отработанной водой. 

Пт ;идя через реш етку, масса поступает во вращающееся (цилиндри- 
или конпческое) грубое сито—щ ءتة:ي еполовку, где освобождается 
; щепы и  осколков, От выш еуказанной реш етки крупные обломки 

Щ'Стунают обратно в де({)пбреры и перемалываются, а щ епа из щеио- 
идет в реку ة:تئ  или после высуш ивания сжигается под паровыми

*Из ванны ^од щеполовкой масса непосредственно качается в 
е:ртировку, обычно с отверстиями в . 1,2- 1 ,3 м/м. М елкая масса идет 
آ  даппмашины или в обезвоживающие аппараты; рафинерная масса 
дрсаодит через рафинеры и OTTj-да обратно через ванну в щеиоловку 
д т. д. в ту же систему.

^л я  брызгалок употребляется свежа،؟  вода. Следствием этого 
является большое количество отработанной воды, которая проходит 
чщ>ез-фильтры разных конструкций, прежде чем уйти в реку.

На ирактнке применяются различные типы сортировочных алпара- 
IOB, которые не вносят почти никакой разницы в применение выше- 
указанного способа сортировки. Степень разж иж ения в среднем ра- 
вняется 1:250 до 0هة перед ситами и 0ل : ه .до 600 после сит ة

Процент рафинер-масеы варьируется меж ду 10—2 0 °/о. Обычно 
п о треб л яю тся  насечки л при температуре ш ؛9 8—10 лифовки около 65°.

Скаидинавская система показана на фигуре 19, а на фиг. 20— 
канадская. Последняя отчасти применяется и т;а скандинавских зав о- 
дах. "  систему ■можио назвать открытой, в противопо-
ложность закрытой—канадской. Последняя устроена так, чтобы цели- 
БОМ использовать весь доставленный к дефибреру сырой материал.

Из дефибреров, где отработанна.؟  вода уиотребляется для бры;> 
галок после того, ка»' НС выходе из лотка масса смешалась с отра-



— و 20 -

ботанной водой, она сначала проходит черев щ еполозку. Последняя 
мо;г؛ет быть разных конструкций; обычно она имеет отверстия в — ؛٠/  

ء/ء." ا؛آآمآلل  отсюда идет назад в де؛|»ибрер на домалывание. Через 
щ еяоловку масса проходит при разжижении в 1  а затем ,ل : 125—150:
из находятцейся внизу ванны перекачивается в 1-е отделение системы 
сортировок сначала в песочник с вертикальными перегородками؛ а 
затем в аппарат для п р ^ а р и т е л ь н о й  сортировки. Эти предварт؛тель~

С канди навская  сис™

i؛Sahahc

١ [Б?Ы5ГАЛКЛ. ا
Щ،Пл ممتمء،ح

مم£بم سم«مءهآه

أ س'أم€عحأ
1

ء

РА5ЖИЖСНИА

5РН1ГАПХА.

Брызгал XV
С0РТИР08КИ

»١ ٢٨٠١٠

г г
Сгустит SA*ПлаппАШйНА.

VlA ЬУМ. ф-ку.
٢ ٦ ٢ ٦

٠٣۶٨٠٠٢. аа̂ А. -
تآ،«مح .

На г%1Н0к
٠٢٢٨٢٠٣. ЗОДА.

. . .  / \
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ные сортировки ставятся для того, чтобы [удалять мелкую щ епу . и 
грубую рафинерную .массу, ибо онп не могут быть с выгодой разра- 
бр؟ аны в обыкновенных рафинерах п, попадая в систему, засоряют 
и загромождают сита, уменьш ая их продуктивность. Кроме того иред- 
верительная сортировка облегчает дальнейш ее тонкое сортирование, 
вследствие интенсивности разработки, которой подвергается смеши- 
ваю щ аяся в них масса.

П редварительная сортировка является, кроме того, необходимой 
в А и р и ^ , 'в с л е д с т в и е  очистки дерева корообдирочными барабанами.



;ч'ак известно, в Канаде не снимают с деревьев кору в лесу. По 
 ставке деревьев к заводу их немедленно очищают и укладывают ت
 -длытгие штабеля, откуда зимой перевозят на завод. Хотя корооб•: آ
тгрные барабаны устроены так, чтоб^ обдирка производилась по воз- 
ч : ::ноети осторо;кно, все же не обходится без надломов в концах 
гдг с поверхности деревьев при их очистке, укладке и перевозке, 

تتت:د , если очистке от коры подвергаются еще сырые деревья. Поэтому

К а н а д с к а я  .с и с т е м а .'

БаЗАМСЫ. Сиял ‘.71 г:.г а л к а؟Б ры

.20 .٢#«

к-гнцах и ت  па наружной поверхности дерево более или менее рае- 
тдгдлено и дает относительно большой процент отбросов в виде щепы 

ت ؛: домков. Чтобы, как выше упомянуто, избежать неудобства при 
: :ртировании и ие .ухудшить качество, что мо؛؛؛по ожидать при рафи- 
дгрс-вке самой грубой рафинерной массы и помешают аппараты для 
предварительной сортировки.

Скандинавские заводы работают в других условиях, так как 
п:дучаю т деревья, сплавленные в виде плотов. Здесь наблюдается 
чр езвычайная разница между дровами, очищенными в лесу, и дровами, 
д ступающими на завод в коре. Независимо от сорта деревьев все 
же и  здесь лредиочтительно ставить аппараты для предварительной



сортировки, так как нельзя избежать присутствия обломков после- 
прохождения грубой массы через грубое сито, а такж е щепы при 
транспорте полепьев от места, где происходит чистка "

Как покаваио на фит. 21, аппарат состоит из вращающегося ЦИЛКИ- 
дра, разделенного на 2 секции 1 и 2. Масса входит через отверстие ة ..

В общих секциях вставлены 
пластин؛;п с отверстия أأ؛,ث 

1-я секция посредством ра- 
диальных пластииок ه де- 
лится на 8 карманов. Грубая, 
масса, задерживаема,؟  п.؟ а- 
стинками в цилиндре,ПОДНИ- 
мается в кармапах до вер- 
хыего края цилиндра, чтобы 
оттуда упасть в лселоб ؤ 

и  перейти в другую секцию. Последняя восьмигранная и коническая. 
€тенки  такж е е отверстиями, как  и в первой сексцпть Во второй сек- 
ции происходит вторичное процеживание при сильном обрызгивании 
водой, поломки и очепь грубая ра$؛инериая масса, выходящ ая из. 
j-ташины, совершенно свободны от прилипш их волоком топкой массы, 
©бычно машина снабжается пластинками с отверсытями в رأء/ء во- 
внешних стенках к в ؛؛/_؛؛" в промежуточных стейках, образующих 
карманы. Наиболее благоприятным является движение со скорость:-:- 
в 25—30 оборотов, требующее расхода силы около 1г/ 2 Л()؛п ؟. шпт,

На диаграмме 22 показана продуктивность машины при раз- 
личных условиях раз.'кижения. К ак оказывается, продуктивность-

Консистенция при входе в 7° °/
ВОЗДУШНО-СУХОЙ масс،،؛

Ф иг. 22.
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-ки, с сот؛>؛،кенЕЯ до известной т؛увеличивается с увеличением разжн 
тствую тей  1 • 200, когда она достигает около 42 тонн воздушно؛•؛ 

гтхсп массы в 24 часа, с  дальнейш им разжижением продуктивность 
ке-؛снова надает. Наиболее благоприятное для работы разж и ءئهعهءت 

0 работаютسءةه .нне зависит от условий работы всей системы сит
с разжижением в :ل لآ.آل.

ит'елт>но،1 сортировки масса поступает؛^для нреш هجإ؛ءةآإلاه؟ Нз 
0 систему сортировок, состоящую из обыкновенных центро-3 !؛ءء!اأئا 
-мм., отсюда идет в папп لآ؛,ل—ل,ةو мп؟؟рст؟؟!•ежных аппаратов с от 

в обезвоживающие барабаны. Раф инерная масса смеши- يللا^ااأةأإ آااأ.لآ 
тп  через последующую СИ-؛؛вается с отработанной водой, чтобы про 

г,б мм. 11з НИХ тонкая масса сое-—ه,ل с тему других сит с отверстиями в 
сквозь сито идет в سماه^اا;اناراااا дпняется с массой 1-го сорта, а не 

цистерну, чтобы после соединения со свежей или отработанной водой 
0 тоже центро-3’'؛ .систему стгг ؛©массы 2-го сорта пройти через треть 

бежные сита с отверстиями, смотря по требуемому качеству. Тонкая 
масса из третьего отделения сит идет, как масса второго сорта, в 
паппамашины. Раф инерная масса, пройдя рафинеры, возвращ ается 
обратно в цистерну. •Туда же поступает на некоторых фабриках и 

т<:'Льных сортировках грубая рафинерная масса؛р ещ а щ؛؛ отцежеппая в 
и  мелкая щепа, перед этим проходящие ещ е через особой конструк-
ции рафинер, который мы позднее опишем.

Вышеприведенное описанне, относящееся к  данной схеме, при- 
Ведено, как  пример устройства системы сортирования. Поэтому здесь 
москно датв множество вариации сообразно силе, приводящей систему
S движение, и желаемому качеству продукта, 

фабриках устройства؛ Чаще всего встречающиеся на канадских 
то-م ؟ _н сводятся к  вышеогас-анному, при чем качество I из первых 

рых систем сит идет па газетною бумагу. Качество II—рафинерная 
инером и процеженная в؛масса второй системы сит, смолотая раф 

мм, и  качество III—рафинерная смесь щепы из 2,ه •отверстия около 
предварительных сортировок— грубо смолотая и  процеженная—-употре- 

бляются для картона. К ак показано, отработанная во'да употребляется 
во всей системе, как  для брызгалок, так и для смеш ивания.

В нижепо&ещенной таблице приве,дены: различные услов:кч 
получении качества .؛؛работы в американской системе сортировок пр 

I для газетной бумаги, состоящей из тонкой массы, нрошедшей 
сквозь первую и вторую систему сит, и качества II, состоящего из 

афинере ж]:؛ рафинерной массы из второго отделения СЕТ, смолотой в 
обработанной особым способом, для получения оберточной бумаги и д р. 

Здесь не идет в дело щ епа п более грубая рафинерпая масса
из предварительных сортировок.

Приведенная таблица составлена при следующих условиях ра- 
 боты. Аппараты для 24" дров с 12" цилиндрами, давление при آا؛تلال-
.14—12 № кг., температура б.б°с, шипообразные ролики ة,ه—ة фовке 
-е . и от؛،;к؛؛Раф инерная М'асс-а из перЕой и второй системы сит, а т
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бросы ИЗ 11ре,яваритольных сортировок приведены в процентах от 
продукции качества ١.

Как уж е говорилось, для .каждой центробежной сортировки набл®- 
даются наилучш не условия разяшягеенпя, необходимые для макспмаль- 
ной выработки массы определенного качества. Кроме того, произво- 
дительность сортировок зависит Т'акже от способа поступления массы 
на сита, от числа оборотов, от конструкции брызгалок и распределе- 
ПИИ воды, а такж е и от величины сит и отверстии, в общем—фак- 
.торы, имеющие значение при определении пригодности сортировочной" 
машины, сводятся к следующим четырем группам:

1) цеие машины и расходам на приведение в движение и ремонт;
2) расходу силы на тонн^ сухой массы;
3) занимаемой ،5؛аш11иС'й площади;
4) действительной продуктивности.
После тесной совместной работы канадских механических мае- 

терских и бумажных (фабрик, после проб и изменений условий, в 
которых сита работают, и их и н стр у к ц и й , достигли, наконец, типа с 
значительной продуктивностью, расходующего минимум силы на тонну 
сухой массы и производящего наилучш ее сортирование, иначе говоря, 
выработали сито, дайщ ее и абсолютно верную сортировку I сорта к  
в то же время рафинерную массу ٠ наименьшим возможным количе- 
ством мелких волокон.

Во время этой работы по улучшению конструкций наш ли тии, 
который работает с значительно меньшим числом оборотов, чем это 
^>анее ирименялось.

(Продолжение следует). . м .  п .


