3. VYROBA DREVOVINY

Vldknité suroviny (dfevo a jiné lignocelulozové hmoty) nelze zpracovavat
v puvodnim stavu na papir . Musi se nejprve uvést do vlékninového stavu, &ili vyrobit
z nich vlakninu.

Vlaknita surovina (dfevo) se mechanickym zplisobem, tj. obru§ovanim na brusném
kameni, pfem&fiuje na vlidkninu zvanou dfevovina. Tato dfevovina ma sice nejvy$si vyt&s
(cca 95 %), ale ziskana celulézova vlakna obsahuji mnoho pHmési, jsou mélo pevn4, pruz-
nd, malo trvanlivd a téZce zplstitelnd a proto nevhodna pro vyrobu jakostngjsich druhé pa-
pirt.

V podstaté se rozliSuji dva druhy dfevovin, a to bild a hnédd dievovina, které se
vyrabéji odli$nymi technologickymi postupy.

3.1 Vyroba bilé difevoviny

O rozvoj vyroby bil¢ dfevoviny, vynalezené F.G.KELLEREM v r.1843, se zaslouZil
Ing.Volter a firma VOITH. Prvni brusirna byla postavena vr. 1867. S rostoucim nedo-
statkem hadr( vzristal vyznam dfevoviny . Keller a Volter zavedli pfi¢né broueni, pfi
kterém jsou kulaCe uloZeny rovnobéZné s osou brusného kamene. Tento zptsob je doposud
vSeobecné pouZivan. RovnéZ bylo zavedeno brouSeni podélné, pfi kterém jsou kuldde
obrusovany ve sméru rovnob&zném s jejich osou.

K vyrobé bilé dfevoviny se pouzivé pfevazné smrkového drivi, dale jedle, osiky a to-
polu. Diivi z lesa , ¢astedné vyschlé, v délkach 1-2 m, je dodévéno do zpracovatelskych
zavodt vagony CD nebo néakladnimi automobily a zde ukladano do hranic nebo na hroma-
dy ve skladech difvi. Zde musi dojit k vyrovnani vlhkosti a k oxidaci pryskyfic. Sklady
rovnéz slouZi k vytvofeni ur€ité zasoby pro zajistén{ plynulosti vyroby dfevoviny.
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Cisténi dfeva, které musi ptedchézet vlastni vyrob€ bilé dfevoviny, je velmi dileZi-
tou operaci. Je potfeba odstranit kiiru a Iyko (tzv.¢isténi do bila), které nejsou v dalsi zpra-
covatelské technologii (vyroba papiru) Zadouci. Dfive se provadélo odkorfiovani rudng,
vdnesni dob& se k tomuto ucelu pouZivaji riizné typy odkorfiovaéli, nap¥iklad: rotoro-
vé,které maji noZe upevnény na rotujicich nastrojich, bubnové ve kterych se difvi odkor-
fuje nardZenim na profilova Zeleza a vzdjemnym otiranim v ota¢ivém bubnu nebo frikéni,
kdy se k odlougeni kiiry pouZivéa vysokotlaké vody v kombinaci se stirdnim jednotlivych
kusti.

Do bila o€isténé difvi se pfitladuje za sougasného pfivodu vody na valcovity povrch
rychle se otagejiciho se brusného kamene. V diisledku tfeni difvi na brusném kameni vzni-
ka v misté zbruSovani teplota 170 — 190°C a vlivem piisobeni tepla dochéz{ ke zm&kéeni
spojeni mezi jednotlivymi vldkny (stiedni lamely) a k vlastnfmu rozvlaknéni.
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Brus na dfevovinu ma tyto hlavnf ¢asti:
®  Brusny kamen uloZeny na h¥ideli a v loZiskach
Skiif, kterd zakryva kdmen a nese zasobniky — komory na brouSené dfivi
Zatizeni na piitladovani dfeva :
Regulator posuvu, ktery udruje rovnomémé zatiZeni motoru _
Zatizeni na ostfeni kamene
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e Vanu pod kamenem sregulovatelnym pfepadem, do které piitékda dfevovina.
; Brusny kémen je v ni ¢4ste¢né ponofen, aby se chladil a &istil
Pohon brusu '
Riizna méfici a kontrolni zafizeni

Nejcastéji pouzivané typy brusd k vyrobé bilé dfevoviny jsou:

1) Komorové brusy , s hydraulickym pfitla¢enim a ruénim plnénim, s v&t§im po&tem
komor pro uloZeni dfivi. V téchto brusech se difvi tladi k brusnéku kameni hydraulic-
kym pistem, ktery je opatien tdhlem a pfitlatnou deskou. Po zbrouSeni viech kus@ se
deska zvedd a do komory se nakladd dal3f varka dfeva. Chod t&chto brust je tedy dis-
kontinuélni, CemuZ odpovida i jejich niZ8f vykon. Schema ¢tyfkomorového brusu je na
obr.&.18.

2) Zasobnikové brusy. Jsou opatfeny zasobnikem z vlnitého plechu, do kterého se kulace
vkladaji ruén€ nebo pomoci jefdbu s drapdkem. Musi byt uloZeny rovnob&Zné s osou
hiidele kamene. Misto komor md zdsobnikovy brus dva lisy umisténé po stranich
brusného kamene Zasobnik brusu je rozdélen na dvé stejné &asti a vldknina se v ném

rozd€luje na proudy, a to k levému a k pravému hydraulickému lisu Tento tlag&i litino-
vou deskou pifsluSnou davku kulaéi k otadejicimu se kameni. Ostfici p¥istroj je umis-
tén ve sk¥ini nad brusnym kamenem. Zde je téZ umist®na vodni tryska pro ostfikovéani
kamene. Po zbrouSeni celé davky polen mezi brusnym kamenem a p¥itlatnou deskou
se lis automaticky pfepind na zpétny chod (cca 20 s) a vrati se do vychoziho postave-
ni. Do takto vytvofeného prazdného prostoru spadne pod tlakem vysokého sloupce
dfeva dalSi davka kulacd. Mezitim lis se pfepne do pracovnicho chodu a zading dal¥i
cyklus zbruSovani (cca 40 min). Vykon zdsobnikovych brusii je podle velikosti kame-
ne a pracovni plochy lisu 5-18 t/den. (obr.8.20)

Obr.¢.18 — Schema ¢tyfkomorového brusu

1 - hydraulicky pist a tdhlo 5 — manometry udévajici tlak vody vedené do valcii
2 - hydraulicky valec 6 — méfidlo rychlosti pohybu pistu
3 - deska pro pfitlak vldkniny 7 — ost¥icl pfistroj

4 - brusny kimen
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i Obr.&.19 - Schematicky naért sklopného hraditka
a . - ; o J’ \
1 — hraditko, 2 — st&%ejka hraditka, 3 ~ zav&sové lanko, £y
4 — htidel s rukojeti pro zdvihani a spousténi hraditka ¢ %
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h Obr.&.20 — Schema z4sobnikového brusu
n &
- 1 - zasobnik vlakniny 4 - vana brusu —_—_’-_.__h'—_f___:-“? T by
i 2 - hydraulické lisy 5 - ost¥ci p¥istroj ] A
; 3 — brusny kamen 6 — vodni tryska pro fedénf latky
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u
- 3) Prstencové brusy s nepfetrZitym posuvem. Uvnitf skifné tohoto brusu se ot4d{ ocelovy
e prstenec, ktery slouzi k poddvani dfeva ke kameni. Z vnitin{ strany ma prstenec ozube-
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ny povreh, kterym polena zachycuje a tlaéi je ke kameni. Vnitini ¢ast prstence je opat-
fena otvory pro odtok latky do kanélti po boku skfing. Tyto kanaly jsou opatfeny zafize-
_ nim pro zadrzovéani latky a pro regulovéni jeji hladiny a tvo¥i tak vanu brusu. Prstenec
je excentricky uloZen a ot4d{ se stejnym smérem jako brusny kdmen. Posunutim sk¥ing
f brusu se reguluje mezera mezi povrchem brusného kamene a vnitfnim ozubenym povr-
chem prstence, a tim mnoZstvi a tloudtka odbruSovanych téisek. Uvnitf brusu jsou

umistény tzv. ostiikové trubky, které slouzi k ochlazovani a &i§téni kamene od latky
(obr.c.21).
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Obr.&.21 — Schema prstencového brusu

1 — sk¥if, 2 — zakladové ocelové nosniky, 3 — Srouby k posunovani, 4 - ocelov§ prstenec, 5 - konstrukee s otvory, 6 —
brusny kimen, 7 — dérovand prepazka, 8 — zésobnikova komora, 9 a 10 — vodni trysky pro osttikovéni kamene, 11 —

botnf kanély, 12 — zisobnik pro tfisky, 13 ~ deska, 14 — ohnuta deska, 15 — ost¥ici pfistroj, 16 — pohon osttictho piistroje,
17 - pohon brusného prstence

e 31

L B s T —



—

Brusné kameny

Na jakosti brusného kamene, stejnorodém sloZeni jeho pracovni vrstvy, trvanlivosti a
mechanické pevnosti zavisi jakost vyrabéné dfevoviny, vykonnost brusu a specifickd spo-
tfeba elektrické energie.

SloZitost podminek, za nichZ probihd brouSeni (velkd obvodové rychlost, tepelné
zmény), klade vysoké poZadavky na mechanickou pevnost kamene a jeho odolnost v
prudkym tepelnym vykyvim.

Pti vyrob¢ dievoviny se v zdsad€ uZ{va tii typd brusnych kameni: p¥irodnich piskov-
covych, umélych kemicito-cementovych a umélych keramickych.

Rozméry kament v modernich brusech jsou znaéné — priméry az 2500 mm, $itka a2

Obvodové rychlosti brusnych kament se pohybuji od 18 do 36 m/s, rychlost posuvu
dfeva 20 aZ 120 mm/min, tlak pfitlaku dfeva ke kameni je 0,05 aZ 0,40 MPa.

Dalii zpracovidni dfevoviny

Dievovina odchézejici od brusu obsahuje odstépky, tfisky a hrubsi svazky vlaken.
Aby se tyto neZadouci soudésti daly vytfidit, je nutno dfevovinu zfedit. K Yed&ni, které
byva v poméru 250 az 500:1 se pouZivd zp&tné vody z odvodiiovaciho stroje.

NedobrouSené zbytky kulaci se zachycuji na tzv. Seslicich. Hrubgi tfisky se zachy-
cuji na tfisecniku, ktery se podobd ploché vanidce, jejiz dno je z dérovaného plechu. Aby
dfevovina otvory dobte protékala, tfisecnik se oti4sa.

Dfevovina se za tfiseénikem zbavuje pisku na tzv. pise¢niku. K zachyceni pisku se
pouZziva plochych nebo vifivych pisecnikd. N&kdy se pisetnik nahrazuje dostateéng dlou-

hym kanalem.

Dievovina po hrubém tfidéni obsahuje jedté znaéné mnoZstvi svazki vldken, které by
pfi vyrobé papiru &i lepenky vadily. Tyto svazky se odstraiiuji na jemnych tfidiich. Jemné
t¥idéni spoliva v tom, Ze dfevovina je vrhana na sita s otvory o priméru 0,6-1,2 mm. Jem-
na vldkna sitem projdou a jsou vedena k zahu§tovani. PouZivaji se tfidice odstfedivé, pri-
tokové,vifivé s otfdsajici se Sté€rbinovou deskou nebo s ot¥dsajicim se Stérbinovym bub-
nem. Tfidéni miZe byt jedno- aZ tiistuptiové. Dievovina p¥ichazejici od jemnych tridici je
ztedéna na 0,25 az 0,5 %. V tomto stavu se nemiZe hospodéarng skladovat ani dopravovat.
Proto se musi zahustit, odvodnit nebo vysusit. Odvodiiuje se na 3-50 % nebo se su¥i na 90
% susiny. K zahu3fovani a k odvodiiovani se pouZivaji nejéastdji: zahustovaci sitovy bu-
ben,lepenkovy stroj s valcovym sitem, hydraulicky lis, komiirkové filtry, odvodtiovaci stroj
nebo Sroubovy lis. Hrubd dfevovina, tzv. vypliv, ktery sitem neprojde, se postrannim odto-
kem odvadi k dal§imu rozemilani, &ili rafinaci.
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Velmi zfedénd dievovina po tfidéni se musi pro uskladn&ni, eventualng pro dopravu
zahustit a odvodnit. Zahust'uje se na hustém draténém valcovém situ. Zachycena dievovina
se snima pfitlaCnym vélcem, z ngho? se pak sedkrabuje Skrabskem.

Charakteristické podily drevoviny

Charakteristickymi podily bilé dfevoviny jsou latky : dlouhovldkennd , kritkovla-
kennd , slizovitd a moudkovita latka. '

ZbruSovanim suchého diivi se ziskd vice moudkovité latky, zbruSovanim &erstvého
dfivi o vlhkosti min. 35 % se ziské vice dlouhych a ohebnych vldken.

Pomér riznych druhd vldken se usmériiuje podle toho, na jaky druh papiru bude vy-
rabénd dfevovina pouZita:

Novinovy papir — dfevovina ma obsahovat velky podil dobte odvodnitelnych dlou-
hych vlaken a pro zvySeni pevnosti 1 uréity podil slizovité latky,

Psaci papiry — dfevovina ma obsahovat jemnou latku s pfevaZnym obsahem slizu,

Ssavé popiry — devovina ma obsahovat v&tsf podil mouckovité latky, ktera papiru
dava meékkost.

Bila dfevovina zaujim4 pfedni misto mezi papirenskymi vldknitymi materialy, ze-
jména diky vynikajicim papirensko-technickym vlastnostem (hladkost, lesk, neprithled-
nost, schopnost nasévat tiskatskou barvu ap). Jedinou nevyhodou bilé dievoviny je to, Ze
zplisobuje nestalost b&losti a pevnosti vlivem, sluneéniho svétla, tepla a vlhkosti. Tento
nedostatek se d4 vSak odstranit do zna&né miry bélenim dfevoviny napiiklad pomoci oxi-
dac¢niho uéinku peroxidd, hydrosifi¢itant, eventualné chlomant.

3.2 Vyroba hnédé dievoviny

Nedostateéné uvolnéni vlaken a jejich zplstitelnost u bilé devoviny se d4 odstranit,
respektive zlepsit vafenim nebo pafenim dfeva pted brousenim. U nas byla vyrabéna hnéds
dfevovina poprvé v.r. 1880 v Ptibyslavicich , ve svété v r. 1867 v Anglii.

Pon&vad? pafenim dfivi hnédne, nemusi se p¥i jeho volb& ptihliZet k jakosti tak jako
u dffvi pro vyrobu bilé dievoviny. D¥ivi byva odkoméno do hnéda anebo se odkortiuje az
po pafeni v odkortiovacich bubnech. Zbytky kiiry nemaji na jakost dfevoviny ani z nf vy-
robenych lepenek vliv. K vyrobé hnédé dfevoviny je mozno kromé smrkového a jedlového
diivi pouzivat téz diivi borového, nebot’ pryskytice obsaZend v borovém dievé se pfi pafe-
ni rozkldda a odchdzi s kondenzétem, takZe pii dal§im zpracovani neplsobi potiZe.
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Pro pafeni se nejéastéji pouzivaji pafaky (médéné, nerezové, z kotlového plechu a
opatfené kyselinovzdornou vyzdivkou. DFiv{ se pati pfi tlaku 4 — 5 MPa, tj. pri teploté 150-
160 °C, po dobu 6-10 hodin. Cim del3f je doba pateni a vy tlak pafeni, tim tmav#{ barvu
dfivi dostdvd, vldkna se sice vice rozvolni, ale klesd vytéZek, nebot’ vice latky piejde do
vyluht. Ztraty pfi nespravném pafeni mohou dosghnout a¥ 25%,

K broueni napafené dfevni hmoty je mozno pouZit vSech typi brusd, které se pouzi-
vaji k vyrobé& bilé dfevoviny. Ocelové &4sti brust musi byt chranény mé&di proti korozivnim
GCinkiim kyseliny mravendi. Brousi se normalnd 7za studena, nékdy za tepla. PH vielém
brouSeni by byla dfevovina pi#li§ mazlava. Nejvhodngjsi jsou brusné kameny
z bauxitového cementu. PH broudeni je daleZita velikost brusného tlaku. Pfi v&t¥im brus-
ném tlaku je spotfeba elektrické energie pii brousent pafené¢ho diivi v&t3f ne u d¥ivi nepa-
feného. Pii mengich tlacich je tomu naopak. U komorovych brusi se pro vyrobu jemné
hn&dé dfevoviny pouZivaji tlaky od 0,043 MPa do 0,075 MPa, u zasobnikovych brusii od
0,080 do 0,12 MPa.

Ttidi¢e pro tfidéni hnddé dievoviny Jsou stejné jako t¥idige pro dfevovinu biloy.
Césti ti{di¢h, které pfichazeji do styku s dfevovinou, musi byt odolné proti kyseling mra-
venéi. Tridéni byvé obvykle jednostupfiové, vyjimeéng dvoustupfiové.

33 :V)'froba dfevoviny mechanickym rozemilinim d¥evnich odpadil bez pouziti che-
mikalif

Vyroba dfevoviny rafinerem (RMP) se zagala vyuzivat a¥ koncem 50 tych a zadat-
kem 60 tych let . Tato dievovina byla zékladnim zdrojem dfevoviny pro vyrobu papiru,
Z tohoto vyrobniho postupu byla pozd€ji vyvinuta vyroba termomechanické vldkniny
(TMP) a chemicko-mechanicky vyrobni proces (CHMP). Zakladni rozdil mezi témito vy-
robnimi postupy je v tom, Ze:

- RMP je pfimé mechanické rozemilani Stépek,
- TMP pouZiva zahtati §t&pek parou pfed vlastni rafinaci,
- CHMP pouZiva chemické predzpracovani vsazky pted rafinerem.

Zpracovani rafinerem m4 hlavni vyhodu vi&i vyrobs buniéiny v tom, Ze neni vy-
hradn¢ zavislé na dodavkéch kvalitni hmoty, ale timto zplisobem se mohou pohotové zu-
Zitkovéavat $t€pky, hobliny a piliny, a to s porovnatelnym vysledkem (vytézkem).

Bylo prokazano, Ze ptfimym rozmélnénim listnatych tépek je moZno ziskat vidkniny
v kvalité porovnatelné s dfevovinou z jehli¢natého diivi. Pro ziskéani lepSich pevnostnich
vlastnosti se povaZuje za vyhodn&j§i rafinovat smés listnatych a jehli¢natych dfevin anebo
v piipad¢ zandSky slozené vyluénd z listnatych devin pouzit chemicko-mechanicky po-
stup.

Soutasny vyvoj sméfuje ke sniovan{ obsahu buni¢iny v papirovych zanéaskach,
z CehoZ vyplyva mnoho vyhod, jako napiiklad vys§f ochrana Zivotniho prosttedi nebo sni-
Zeni vysokych investi¢nich nakladd na vyrobu buni¢iny. Pevnostni vlastnosti rafinerové
dfevoviny (RMP,TMP,CHMP) umoziiuj{ toto sni¥ovan{ a v ur€itych pripadech tplné vy-
louceni obsahu buniiny v zanaskach do papirenského stroje (napf. pro novinové papiry).
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a)Priprava surovin

Vyroba dievoviny rafinerem v porovnani s vyrobou normalni dfevoviny nebo buni-
¢iny je velmi citlivd na zménu kvality suroviny. Napiiklad hustota difvi, miner4ln piimesi,
vyskyt kliry, p¥itomnost kovovych &astic, jakoZ i ddvkovani riznych dfevin a rovnomérna
velikost jednotlivych dievnich &4stic velmi zAsadné ovliviiuji konstatntni kvalitu vyrabéné
dievoviny. Zejména velmi dlleZité je odstranéni mineralnich nedistot a kovovych é&astic.
Oboji vyznamné zkracuji Zivotnost mlecich kotoutd rafineru. Jakékoliv zmé&na musi byt
znama, nezZ materidl vstoupi do procesu rafinace, takZe pak je rafiner moZno nastavit tak,
aby této zméng vyhovovala jeho &innost.

Stépky se pred vlastnim zpracovénim &isti bud za sucha (plo$né vibraéni a vzducho-
vé tridiCe) nebo za mokra pomoci pradek §t&pek.

Piliny a hobliny jsou vzhledem ke svym rozm&rim hife &istitelné, maji totiZ sklon
k ucpavani odvodiiovaciho zafizeni. Ped &isticim systémem by mélo byt instalovano vy-
fukovaci zafizen{ za ielem sniZeni obsahu jemnych &4stic (prachu) a vldken v suroving.

b)Rafinace dfevni suroviny

Zanaska surovin se davkuje do tlakové patici komory . Optimalni tlaky pafeni pro
vlakninu na novinovy papir jsou 0,15 — 0,3 MPa. Vy&i tlaky zptsobuji sniZeni pevnost-
nich vlastnosti vlikniny a sniZen jeji b&losti, niz3{ tlaky zpusobuji nedostate¢nou hydro-
termickou ptipravu zanasky dale vyvoldvaji zpétné rédzy péry z rafineru. Doba pobytu za-
nasky v pafici komofe je od 2 do 3 min, Vy33i doba pafeni rovn&y sniZzuje bélost vyrobené
vlakniny. Typy paticich komor se 1i§ v zévislosti na jednotlivich vyrobcich rafinerovych
soustav. Mohou byt horizontdlni se $nekovymi dopravniky pfetlakované otoénymi Soupat-
ky nebo vertikaln{ pfetlakované zatkovymi davkovaéi apod.

Srdcem vyrobniho postupu je rafiner. Cilem priméarniho rafineru je oddéleni vldken
ze zansky suroviny. Aby vyrdb&ny papir m&l dobré pevnostni vlastnosti, jsou poZadovana
vlakny dloubd s uréitym mnoZstvim jemnych vléken, ktera se na dlouh4 vidkna navazuji a
vyplituji pory ve vrstve, '

V rafinacni z6né je velmi dileZita hustota. Je-li piili§ nizk4, musi bjt mezera mezi
mlecimi kotouci rafineru velmi mald. To vytvaii nebezped fezani vidken povrchem kotou-
¢. Ziskdvaji se pak vldkna kratkd a soudasn& jemn4, mouskovitého vzhledu. Hrani&n
hodnota hustoty leZi v rozmezi 25-35 %.

Z primarniho rafineru je vldknina vyfukovéna do cyklonu pfed sekundarnim stup-
ném. Vldknina vchazejici do cyklonu se prudce ochlazuje a to proto, aby zkondenzovala
para a aby byla zregulovéna hustota vlakniny (pfidavnou vodou) vstupujici do sekundér-
niho rafineru. Péra odd&lena v cyklonu miize byt vyuZita kdekoliv ve vyrobni technologii.

V sekundérnim, atmosferickém, rafineru anebo v rafineru s volnym vyprazdiiovanim
se vlaknina domil4 na poZadovanou odvodiiovaci schopnost. Optimalni hustota se zde
pohybuje mezi 20-30 %. P¥i vyprazdiiovani tohoto rafineru se pfidava fedici voda, aby se
docililo poZadované hustoty a teploty v latenéni nadri.
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V Cinnosti je na svét& ¢ n&kolik troj stuptiovych soustav vetn& n&kterych, které vy-
uzivaji ptetlakovy typ rafineru v poslednim stupni.

Dalsi rafinerovou soustavou je chemicko-mechanicky postup. Zanaska je podrobena
chemické impregnaci po dobu 15 aZ 30 minut bud’ pii atmosferickém tlaku nebo pii tlaky
cca 0,5 MPa pfed jejim vlastnim davkovénim do rafinerové soustavy. Vitsina pouZitych
chemikalii (sifi¢itan dodny) recirkuluje do varaku.

Soucasne¢ rafinery maj{ primér mlecich kotoudt a3 1750 mm , které pohéni motor o
pitkonu 13,5 MW. Otatky kotoudd jsou v rozmezi 1000-1500/min. Napitklad firmy
»Bauer® a ,,Beloit-Jones“ vyrabi rafinery s protib&Znymi kotoudi a Snekovymi dévkovadi,

firma ,,Sunds-Defibrétor” s jednim staciondrnim a druhym rotujicim kotoudem a z4sobova-
cim Snekem. RovneZ se tito vyrobci li3f konstruk&nim fedenim paricich komor (vertik4lni —
»Defibrator® a ,,Sprout-Waldron®, horizontalnf — »Bauver” a  Beloit-J ones®).

Latence je termin pouZivany pro oznadeni stavu vléken vystupujicich z kotouds vy-
sokohustotniho rafineru, ve formg provazki, uzlikd nebo hrudek. Jedn4 se tedy o krouceni
vldken, ktera v tomto stavu se udrzujf nebot’ jsou zapletena. V disledku plasticity vidken
zapfiCinéné obsahem vlhkosti, se mohou vlikna pfi vys$i teploté uvolnit a tak se vyrovnat.
Pokud by vldkna ziistala v pavodni podobé, nebylo by moZno docilit spravné tvorby papi-
rového listu. Pfekladénim vidken by toti vznikaly péry. Je proto nevyhnutelné tuto lateng;
odstarnit. Idealni teplota v latenéni nadr¥i Jje 75-90°C, hustota vldkniny v latenéni nadri 2-
4%. Velikost nadrZe musi byt takova, aby vlaknina v ni mohla byt po dobu min. 20 minut
pi hustoté 2% nebo 30 min. pH hustots 4 %, Nadbyteéna para z latenéni nadre se odvadi
zpet do vyhtivaciho systému pro oh¥ivani derstvé nebo bilé vody.

Utinny tiidici Systém mus{ odstranit shluky a svazky vldken a dale cizi pfedméty, ja-
ko napriklad kaminky, kousky kovii, kters mohly projit rafinerovou soustavou. Principi4l-
né existuji dva druhy t¥idi&h — gravitaéni a tlakovy. MnozZstvi vyplivu je regulovatelné a
vypliv dobrych vidken je minimalni.

Rafinerova dfevovina obsahuje delsi vlakna a méng jemnych vldkenek neZ normélni
dfevovina(SGW). Termomechanické vl4knina obsahuje méng drté ne vlaknina RMP a
SGW. Vyhovujici jsou jests Castecky vldken s pomérem délky ku priiméru 4 : 1, zadr¥ené
na tHdiéi se étérbinagni 0,15 mm. Vlakna s niZ$im pomérem a vldkna propadnuvi{ byla
definovéna jako drt. Cisticf systémy Jsou nanejvys nutné tam, kde zpracovavaji jiné suro-
viny nez kvalitni §t&pky, napfiklad hobliny a piliny. Zvysuji viak investi¢ni naklady, ale i
néklady na zahustovaci zatizeni a spotiebu elektrioké energie.

V8echny vyplivy z tiidiciho a &isticiho zafizeni se znovu rafinuji v rafineru. Znovu
se upfednostiiuje vysokohustotni rafinace (16-25 %) z dGvodu pevnostnich vlastnosti vla-
ken a téZ proto, aby bylo zabranno jejich roziezavani.

Pro béleni rafinerové dievoviny se pouZivaji v zisad¢ dva zpiisoby: peroxidovy a
dittioni¢itan sodny.

Peroxidovy postup (peroxid sodiku nebo vodiku) se stdva popularnéj$im, protoze
nfm lze docilit vy33i bélosti a lze zpracovavat vldkninu o vy$$i hustotd. Peroxidove Systé-
my pracuji bud’ pfi stfedni hustotg (9-12%) nebo pii vysoké hustots (20-30%).
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Béleni ditioniGitanem sodnym probih4 p¥i nizké hustoté 3-6%. Pro vyjimeéné poza-
davky na bélost pouzivaji mnohé zévody kombinaci peroxidového a ditioni&itanového pro-
cesu.

Po trideni, €iSténi a béleni je potfebné z vldkniny odstranit vodu, aby mohla byt skla-
dovana. Odstrani se tedy bild voda a pouZije se na feddni v latenéni nadr# a na regulaci
hustoty. ZahuStovani se realizuje naptiklad na diskovém filtru, bubnovém zahu§tovadi,
vakuovo-bubnovém filtru apod. Z kapacitnich divodt se vieobecng preferuje skladovani
vlakniny pfi vysoké hustots, i kdyZ je nakladn&jsi. Kapacita skladovacich nadr# musi byt
vsak dostatené velikd, aby prostoje rafineru a udrzba jinych zatizeni neovlivnily dalsi
provoz. Ve viech nadrZich musi byt zabezpedeno dobré michéni, aby se vyloucila moZnost
tvorby svazkl vldken. Prodluzovéni doby skladovéanf rafinerové dfevoviny vede ke ztraté
barvy anebo ke Zloutnuti.

Dodatetné rafinace se pouziva pro druhové skupiny vyzadujici nizkou odvodfiovaci
schopnost. Dodate¢n4 rafinace zlepSuje tiskové vlastnosti rafinerové dfevoviny sniZovanim
obsahu svazkii vldken. Déle zvySuje vnitini vazebni charakteristiku rafinerové dievoviny,
opacitu a hladkost, pfispiva rovn&Z ke sniZeni praeni. Pro tuto rafinaci se pouziva jen maly
vykon stroje, jinak by nastavalo fezéni vlaken a tvofila by se jemna vlakenka, kterd by ne-
méla Zadné vazebni vlastnosti a zplisobovaly by jen pragen archii (listd).

Rafinerovou dievovinu Ize pouZit naptiklad pro vyrobu:

- surového Casopisového papiru pro natirant

- grafickych papir v&etn& psacich

- tiskového papiru a papiru pro tiskarny poé&itaci
- kapesnictki, krepového ruénikového papiru

- toaletniho papiru a plenek

- oballi na ovoce a jinych potravin

- surové krytinové a podlahové lepenky

- izolacnich papirti, izolaénich a akustickych desek
- balictho papiru

- krabicové lepenky

- papird na zvlnénou vrstvu lepenek

- krycich kartont

- papird na pytle

- tapetovych papirt atd.

Vyhody rafinerovych provozi

a) vidi brusirnam

- Niz8i naklady na stavby a konstrukce

- NiZ8i ndklady na systém zpracovani §tépek v zavodé v porovnani s néaklady na
dopravniky kulatiny a podévaci systém brusu

-~ Redukee zatizeni na p¥ipravu dieva 7

- VEt3i prizplsobivost rafinerovych provozii surovindm, men$i podet obsluzného
personalu.
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b) . vii€i vyrobnam buniéiny

Neévyzaduje se velka plocha na chemickou piipravu

Neni nutné zatizeni na regeneraci chemikalii

- Rafinerovy provoz vyZaduje mensi zafizeni pro omezovani znegisténi Zivotniho
prostiedi

Vy3si vytézek

Obrovska redukce mnozstvi pouZitych chemikalif

- Vyrazné niZs{ potieba pary, vody a vzduchu

- NiZ8f po&et obsluhujiciho personalu

NiZ31 ndroky na udrzbu

I

Nevyhody rafinerovych provoza

- Vi brusirndm maji rafinerové provozy vyssi spotfebu elektrické energie na tu-
nu vyrobené dievoviny

- Vg brusirndm produkuje rafinerovy provoz dfevovinu niZ${ kvality co se tyka
pevnosti, bélosti, aviak tento fakt je vyvaZen mnohem vE&t§imi vytézky.

4. VYROBA POLOBUNICIN

Kombinaci chemického plsobeni na dfevni hmotu a naslednym mechanickym 6&in-
kem se ziskavaji latky pouZitelné v Sirokém rozsahu, jako latky charakteru dievoviny a
klasické buni€iny. Souhlasné s tim je stejné Siroké i jejich pouZiti jako nahrada za bilou
jehli¢natou dfevovinu pii vyrobé novinového papiru, pfes tiskové a psaci papiry, az jako
nahrada za b&zné sulfatové a sulfitové bunidiny.

Pfedevsim vSak slouZi polobuni€iny k vyrob& vinité balici lepenky anebo jiné lepen-
ky.

Jako suroviny se uplatifuji zejména listnaté dieviny a nékteré jednoleté rostliny,
z kterych je moZno dosihnout pfi dobré rozvlaknitelnosti vytéZe do 95 %. Podstatng méng
se polobuni¢iny vyrdb&jf z jehli¢natych dfevin, které jsou v disledku jiné konstituce ligni-
nu jen v malé mife vhodné pro vyrobky s vyt&Z 67-75 %, zpravidla viak niZ¥{ a to 60-65
%.

Do této kategorie papirenskych surovin patfi i chemickd dFevovina. Je to vldknina
vyrobena brouSenim dfeva, které bylo vystaveno pilisobeni chemikalif pfi vyssi teplots.
Chemickou dfevovinu néktefi autofi nazyvaji téZ chemicko- mechanicka nebo jen mecha-
nickd polobunicina.
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Na vyrobu polobuni&in se pouZivé dfevni hmota dezintegrovand na §té&pky, pfipadné
ve formé struZlin nebo jednoleté rostliny posekané na sedku.

Pfi pisobeni chemikalif na celulozové materidly je dilezité, aby tyto chemikalie
pronikly celou hmotou. Cim vétsi rozméry ma zpracovavand surovina, tim pomaleji a ne-
rovnomeérnéji pronikaji chemikalie. Optimélni velikost §t&pek je: délka 20-30 mm, $ifka 5-
20 mm, tloustka 5-15 mm.

Stépky jsou piipravovény z dfevni hmoty na sekadkdch bubnovych & diskovych.
Dale jsou dopravovany do t¥di¢d (plosnych, bubnovych apod.), ve kterych dochézi
k vytfidéni nad- a podrozmérmnych frakei. Nadmérné kusy se vraceji zpét na dezintegraci,
podrozmérné Castice a minerdlni p¥im&si jdou mimo dalsi zpracovatelskou technologii,
vétdinou na spaleni. St&pky vyhovujicich rozméra se dopravuji z t#di&d do zasobniki, od-
kud se podle potfeby davkuji dile do va¥aki.

Pisobeni chemikalii, tzv. varka, se uskute&iiuje ve stojatych anebo v rotadnich vara-
cich, které pracuji bud’ diskontinualnim, &ast&ji kontinudlnim zplsobem. Pted vlastni var-
kou se St€pky podrobuji impregnaci varnymi chemikéliemi. P¥i vafeni Stépek dochézi
k chemickému naruseni stfedni lamely, k ¢asteénému odstrandni ligninu a hemiceluloz.
Stépky jsou zméké&ené, ale zachovavaji si svij tvar.

Na rozvldknéni $tépek slouzi diskovy rafiner (Bauer, Sprout-Waldron, Defibrator
apod.) "

Podle dalsiho pouZiti polobuniéin je dalsi zpracovatelsky postup tento:

- Polobuni¢ina na kartony se rafinuje v jednom stupni s naslednym tfidénim a
zpracovanim,

- Polobuni¢ina na grafické papiry, ptipadné urfens na b&leni, se rafinuje ve dvou
stupnich s mezipranim, dale se dvoustuptiové tiidi, domild a odvodiiuyje.

Technolog. postup Vytez Chemikilie Teplota Surovina Pouziti
(%) 6]
Chemicka dievovina 80-90 Na,SO;+NaHCO, | 140-170 | Listnade- Caste&.ndhrada za jehliénatou
nebo Na,CO, kulége dfevovinu pro novinovy papir a
dfevné tiskové papiry
Neutral sulfitovy 55-80 Na,8SO,+NaHCO; | Impreg- | Listnage, Vyroba tiskovych papira a
nebo Na,COs nace pii | méné jehli¥na- | lepenck
120-130° | ny -
Varka pit | Stépky
170°C
Studeny natron 88-92 NaOH 20-25 Listade- Sttedni vrstva vlnité lepenky,
Stépky Castelnd .ndhrada za jeflidnatou
Jednoleté r.- dfevovinu pro novinovy papir
setka
Beztlakovy natron 82-85 NaOH 60-100 | Listnide- Stfedni vrstva vinité Ilepenky,
Stepky,hobliny | Zastend néhrada za bunitinu
s vytéZi 55-60 %
Polokysely bisulfit 60-80 NaHSQ; nebo 150-180 |Listnage a Lepenky a rizné druhy papird
Ca(HSO;)Z _]ﬂhllél’laﬂy -
Stépky
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