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Ordférandens spalt 2/2018

I det férra numret av NPHT ingick ett upprop om stéd till NPH f6r
utgivningen av tidskriften. Férhoppningsvis vill manga av vira medlemmar ge sitt
bidrag till insamlingen och didrmed delta i uppbyggandet av en Jubileumsfond,
som pd lingre sikt skulle kunna sikerstilla att utgivningen av tidskriften kan fortga
pé minst nuvarande ambitionsniva. Vi har ocksd nirmat oss ett antal fonder och
de forsta bidragen har redan kommit in.

NPHT utgor givetvis det viktigaste bestdende resultatet av var verksambhet.
Om du har synpunkter, idéer och férslag till hur tidningen kunde utvecklas si hor
girna av dig till chefredaktéren Lennart Stolpe eller till ndgon av oss andra i
styrelsen. Detta giller givetvis ocksd var hemsida www.nph.nu.

Medlemskampanjen som bérjade hésten 2016, har resulterat i ett glidjande
antal nya medlemmar. Fram till slutet av 2017 har vi fatt sammanlagt 39 nya
medlemmar. Detta innebir att ca en fjirdedel av NPH:s personliga medlemmar 4r
nya och har anslutit sig under kampanjen. Av de nya medlemmarna kommer de
flesta fran Sverige men vi har ocksa fatt dtta medlemmar fran Finland och en frin
Norge. Resultatet visar att det finns en signifikant potential £6r medlemskap inom
pappersvirlden i vira nordiska linder. Sprid girna budskapet om NPH bland
vinner och bekanta; det finns sikert manga som inte ens hort talas om féreningen
tidigare.

NPH:s viktigaste aktivitet under édret dr givetvis drsmotet, som denna ging
priglas av att féreningen samtidigt fyller 50 ar. Vira svenska vinner med Per
Jerkeman 1 spetsen har sammanstillt ett fint program med Stockholm som
centralort. En viktig tyngdpunkt i programmet utgdrs av ett besdk pa
Bruksmuseet 1 Tumba; féreningen grundades ju vid ett mote i Tumba ar 1968. En
annan tyngdpunkt utgdrs av en Jubileumskonferens som ordnas pa gamla STFI.
Vi hoppas verkligen att si manga som mdjligt stiller upp pd métet for att fira
foreningens 50-ars- jubileum.

Jag atog mig féreningens ordférandeskap vid NPH:s arsmote 2008, vilket
ocksd holls i Stockholm i samband med den stora IPH-kongressen. Jag har
dirmed nu varit ordférande i tio ar. Detta betyder att det 4r tid fOr ett personbyte
pa posten. Ingen organisation mér bra av att dess ledare sitter f6r linge; nya idéer
kommer inte fram och verksamheten kér fast i gamla firor. D4 jag dessutom
hinner bli 80 i var, vill jag nu dra mig tillbaka och limna 6ver ordférandeskapet till
nagon yngre férmaga. Jag hoppas att vi vid inkommande arsméte skall kunna hitta
ndgon med intresse for att utveckla NPH:s verksamhet vidare.

Di denna Ordférandens spalt dirmed forhoppningsvis ér den sista jag skriver
for NPHT, vill jag tacka alla medlemmar f6r visat fértroende under dren som giatt.
For mig har det varit en intressant och lirorik period; jag har lirt mig mycket om
papperets och var pappersindustris historia och dessutom fatt géra méinga nya och
trevliga bekantskaper. Uppdraget som ordférande f6r NPH har utgjort en fin
avrundning av min egen bana inom denna industribransch. Ett stort tack till alla!

Jan-Erik
Nationella redaktorer Material till NPHT
Sverige Du kan skicka texten antingen till de lokala

redaktorerna for respektive land, eller till hu-
vudredaktoren Lennart Stolpe. Formatera tex-
ten sparsamt, och skriv i enspalt med tydlig

Lennart Stolpe, LS (huvudredaktor)
lennartstolpe @telia.com

Finland styckeindelning. Ange alla underrubriker kon-
Esko Hakli, EH sekvent genom hela texten. Leverera texten i
esko.hakli@helsinki.fi wordformat eller ren textfil. Om noter &r ndd-

Norge vandiga ska de skrivas som slutnoter. Endast

digitalt material mottages. Bilder ska levereras
i hdguppldst format, dvs minst 300 dpi i
naturlig storlek. For en bild som ska tryckas i
storleken 12x12 cm motsvarar detta ca
1500x1500 pixlar.

Sista inlamningsdagarna 2018: 30/1, 6/3, 28/8,
och 23/10.

Kari Greve, KG
kari.greve@nasjonalmuseet.no
Danmark

Ingelise Nielsen, IN
in@kadk.dk

Omslaget uppmarksammar utstéliningen “Paper Stories” p& Ostasiatiska museet, Stockholm, ett
av inslagen pad NPH:s arsmote 2018

22 NORDISK PAPPERSHISTORISK TIDSKRIFT 2/2018

Nordisk Pappershistorisk Forening

Nordisk Pappershistorisk Férening (NPH)
ar en ideell férening med uppgift att framja
intresset for pappershistoria och
pappershistorisk forskning i Norden, i
synnerhet betraffande papperets ravaror,
tillverkning och anvandning samt
bruksmiljoer och méanniskor vid
pappersbruken. Vattenmérken,
papperskonservering och konstnarligt bruk
av papper utgor andra exempel pa
féreningens intressen.

Foreningens intresseomraden bestar
saledes av papperstillverkningens samt
papperets kultur- och socialhistoria.
Ytterligare information om féreningen finner
man pa www.nph.nu.

Ordférande: Jan-Erik Levlin,
jan-erik.levlin@iki.fi
Sekreterare: Bjorn Krogerus,
bjorn.krogerus@welho.com
Medlemsarenden och kassor:
Richard Kjellgren,
richard.kjellgren@shm.se

Medlemskap kan enklast tecknas via
foreningens hemsida
www.nph.nu/page3.html eller genom att
betala in medlemsavgiften pa nagot av
féreningens konton, se nedan. Ange da
ocksa namn och adress samt att
inbetalningen ar en medlemsavgift.

MEDLEMSAVGIFTER

Enskild medlem: Sv. 250 SEK, Dk. 170
DKR, No. 210 NOK, Fi. 25 EUR.
Institutioner, bibliotek m. fl.

Sv. 500 SEK, Dk. 340 DKR, No. 420 NOK,
Fi. 50 EUR. Aktiebolag: Sv. 900 SEK, Dk.
600 DKR, No. 750 NOK, Fi. 90 EUR.

KONTON FOR INBETALNING
Sverige Nordea: PG 85 60 71-6
Norge Skandiabanken IBAN:
N07597104367295

Danmark Den Danske bank, konto
4310662372.

Finland Nordea IBAN: FI401 309 3000
2150 87

NORDISK PAPPERSHISTORISK
TIDSKRIFT

ISSN 1101-2056

Argdng 47,2018 nr. 2

Utgivare: Nordisk Pappershistorisk
Forening

Huvudredaktér och ansvarig utgivare:
Lennart Stolpe

E-post: lennartstolpe@telia.com
Tryckeri: Grano Oy, Finland




Papperstillverkningen i Stockholm har varit f6ga framgéangsrik

I mitten pa 1500-talet byggdes
Sveriges forsta pappersbruk i Norr-
strom i Stockholm och 1939 anlades
stadens andra pappersbruk pa Stora
Essingen - bida tvi ganska miss-
lyckade projekt.

Sveriges forsta pappersbruk

Det wvar Gustav Vasa som tog
initiativet till det férsta bruket. Redan
di var det tryckta ordet ett maktens
redskap och kungen hade litit uppfora
det forsta kungliga tryckeriet i
Stockholm ~ 1526. Papperet im-
porterade man, huvudsakligen frin
Holland och Tyskland. Statsapparaten
krivde allt mer papper och det
importerade papperet var dyrt. Efter-
som det inte fanns nagon erfarenhet av
papperstillverkning i landet, beordrade
kungen 1544 sin slottsfogde att virva
en pappersmakare fran Tyskland.

Det lyckades: i 1546 ars rintekam-
marbok kan man ldsa att en Casper
papirmakare fatt 18 mark i ersittning.
Senare  nimns ocksa  Torbjérn
Tidemansson eller Torbjorn Klockare,
som 1565 fick 200 daler 'for den
bekostnad ban haver haft pa papperskvarnen
7 Norrstrom".

Det  verkar alltsa som att
papperskvarnen kom iging 1565 - da
Erik XIV var kung - och den lig pa
Helgeandsholmen i Nozrrstroms sédra
sttémfara. Troligen var den bara i drift
i tio ar. En kunglig skrivelse fran 1567
ir tryckt pd papper med vattenmirket

Papperskvarnen vid Norrstrim enligt
tecknarens forestallning. (Ur Svenska
pappersindustriarbetaren.)

Per Jerkeman

tre kronor och man tror att detta
papper tillverkats av kvarnen i
Norrstrom.  Ndgon annan  doku-
mentation om detta Sveriges forsta
pappersbruk finns inte.

Hovet sade nej

Stockholms andra pappersbruk hade
kunnat byggts vid Brunnsviken, men
hovet satte stopp for den planen. Det
var Peter Momma som omkring 1760
kom med idén att ett bygga ett
viderkvarnsdrivet pappersbruk - en
teknik som han sett vid sina resor i
Holland. Momma var ledamot av
Bankfullmiktige och Kungl.
Boktryckeriets forestindare, men hans
ord vigde litt ndr ett kvarnbygge skulle
innebdra att ett skogsparti mdste
avverkas  "varigenom  den  eljest  vid
landsvagen  till  Stockholm  bebagelige
prospekten [utsikten| nog bleve minskad"
som beskedet fran hovet 16d.

Striden om pappersbruket pa Stora

Essingen
Det skulle dréja dnda till 1939 innan
ndsta  pappersbruk  byggdes i

Stockholm. Det var bokhandlaren och
speleologen - grottforskaren - Leander
Tell som fick idén. Hans far hade varit
hollinderiférman pd Holmens pap-
persbruk i Norrkoping, men sjilv hade
han ingen erfarenhet av vare sig
papperstillverkning  eller industriell
verksamhet. Han hade bérjat som
siljare 1 Biblioteksbokhandeln pa
Norrlandsgatan i Stockholm, dir han
sd smaningom blev chef, och under
tiden skrivit dikter med religiGsa eller
romantiska motiv som han gav ut pa
eget forlag.

Ar 1937 bildade han tillsammans
med ett par finansidrer Leander Tell
Essinge Bruks och Fabriks AB, képte
en tomt pd Stora HEssingen och ansokte
om byggnadslov f6r fabriken och
tillstind att tillverka papper. Produk-
tionen skulle vara "omslags- och
halvfint papper av pappersavfall frin
Stockholm".

Ansokan om bygglov godkindes i
oktober samma 4r, men Overklagades
omedelbart och nu startade en
kampanj mot fabriken som i stort sett
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Leander Tell 1977

pagick tills den lades ner 1951. Villa-
dgarféreningen pa Stora Essingen ville
absolut inte ha nédgon illaluktande
fabrik pa sin 6! Professor Erik Higg-
lund férsékte lugna opinionen: "vad det
géller dr pappers- och papptillverkning av
avfallspapper. Under sadana omstindigheter
dr det uteslutet att luften kommer att forpestas
pd ndgot satt.” Frigan gick vidare tll
Overstithallarimbetet, medicinal-
styrelsen och regeringsritten, som slut-
ligen  dterférvisade — malet  till
byggnadsnimnden, som i december
1938 beviljade bygglov. Kraven var
dock harda: fibrer fick ej slippas ut i
Milaren, blekvitskan skulle neutra-
liseras sd att ingen klor slipptes ut och
angan fran torkningen av papperet
skulle kondenseras innan luften slipp-
tes ut. Sa harda krav hade inget pap-
persbruk 1 Sverige och Pappersbruks-
foreningens ordférande distribuerade
med viss forskrickelse bygglovet till
sina medlemmar.

Sa piboérjades bygget. Tell hade
kopt en 50 ar gammal, 1,4 meter bred
pappersmaskin frin Osterrike, som
anvints for sedelpapperstillverkning.
Nir bolaget sokte ett lan pa 300 000
kronor frin Stockholms Enskilda
Bank, utdémde bankens besiktnings-
man maskinen och laneansékan av-
slogs.

Fabriksstarten sammanfoll med
krigsutbrottet och 1939 tillverkade
man bara 160 ton papper.
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Pappersmissbruk.

b =
] |

L.

™0
~ 1

Pappersmissbruf. Ur Stockbolms-Tidningen 13 januari 1938. Stockholmarna hade
uppenbarligen minst sagt dimmiga begrepp om papperstillverkning

Aret dirpa blev produktionen 520 ton
och vinsten 273:91 kronor. De order
man fick gillde enkla grova kvalitéer
som golvskyddspapper.

Efter  krigsslutet — forbittrades
orderingingen, men ofta begrinsades
produktionen av personalbrist. Ar
1951 beslét man att ligga ner till-
verkningen; fabriken monterades ner
och sildes till Ockelbo Pappfabrik.
Leander Tell flyttade till Norrképing
och dgnade sig 4t grottforskning. Villa-
dgarna pa Stora Essingen var ndjda.

Samma ar upphérde  kaffe-
ransoneringen och Tage Erlander och
Gunnar Hedlund bildade en samlings-
regering.

Killa: Hans Troedsson och Per
Jertkeman (red.), Papper och massa i
Dalarna och Uppland, 2008

Solfjadrar av papper, exempel fran utstillningen.
(htp:/ | www.varldskulturmuseerna.se/ ostasiatiskamuseet/ ntstallningar/ aktnella-
utstallningar/ paper-stories/ nagra-av-foremalen/

Utstillning pa Ostasiatiska

museet i Stockholm.
Vid NPH:s arsméte 2018 1 Stockholm
ingar ett besok pa utstillningen “Pa-
per Stories” Hir foljer museets pres-
entation av utstillningen:

“Paper Stories bestdr av tre delar;
vi visar féremdl ur vara unika samling-
ar fran Kina, Japan och Korea. Upp-
tick virldens dldsta papper, njut av
konst, kalligrafi, dekoration och funk-

tion. Lar dig mer om papperets histo-
ria, om tillverkningen, om papperets
betydelse fér kunskapsspridning och
minsklighetens utveckling.

Papperet tillhér inte bara det fO1-
flutna utan dven samtiden och kanske
innu mer framtiden. I Paper Gallery
visar vi samtidskonst och visar pa hur
traditionen fortsitter in i modern tid.

Efter att ha sett utstillningen kan-
ske du vill skapa ndgot pd egen hand? 1

Ateljé Draken kan du, inspirerad av
utstillningarna, skapa ditt eget konst-
verk 1 papper.

Minga av pappersféremalen ur
samlingarna dr kinsliga for ljus. Dir-
f6r kommer delar av utstillningen att
bytas ut tre ganger under utstillnings-
perioden. Du kanske bara far chansen
att uppleva vissa av verken en ging i
livet. Dessutom kommer vi ha nya
overraskningar 1 beredskap for dig, sa
passa pd att komma tillbaka flera
ginger.

Det ir svart att forestilla sig hur
den minskliga civilisationen skulle se
ut idag om inte papper fanns. Men hur
mycket vet vi egentligen om papper?

Papper, denna tvdtusen ar gamla
revolutionerande uppfinning kommer
fran Kina. Tekniken utvecklades i
Ostasien under ling tid innan den
nddde forst Mellanéstern och sedan
Europa. Sia sméningom spreds pap-
peret till all virldens hérn och blev
snart en oumbirlig del av vara liv.

I Kina, Japan och Korea har pap-
peret varit det viktigaste mediet f6r de
Ostasiatiska lindernas konst, kultur
och historia. I den hir utstillningen
har vi valt ut ett antal sirskilt fina
objekt fran vir rika samling. Hir pre-
senteras papperets hantverk och his-
toria samtidigt som vi visar hur man i
Ostasien har skapat konst och
hantverk i papper.”
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Slipmassatillverkningen i Sverige — frdn starten 1858 till idag

1 bokserien “Massa och Papper i

Swverige” kan man landskapsvis ta del av
utvecklingen frain handpapperstill-
verkning till papperstillverkning in pa
2000-talet. Redovisningarna ar
visentligen inriktade mot de enskilda
bruken. Bockerna ger dirfér inte
ndgon 6versikt 6ver hur olika metoder
att framstilla massa introducerats,
spritts och utvecklats i landet som
helhet. Som ett komplement till
boksetien skrivs darfor en serie artiklar
i NPHT. Den forsta handlade om
halmmassan (NPHT 4/2017). Denna
andra artikel handlar om slipmassan.
Artiklar dr planerade om sodamassan,
sulfitmassan och sulfatmassan.

Foljande publikationer utgdr det
huvudsakliga underlaget f6r denna
artikel:

”Massa och papper i Sverige”, Volym
1-13  (1998-2016).  Utgivna
Skogsindustriernas Industrihistoriska
utskott.

"Slipmasseindustriens
utveckling i Sverige  1857-1950".
Forfattare Alf Prydz. Utgiven av
Svenska Cellulosa- och Trimasse-
féreningarna 1952.

av

tekniska

?Utveckling av produktion och teknik i

svensk  massaindustri 1857-1939”.
Forfattare Elis Boszus. Utgiven av
Svenska Cellulosa- och Tridmasse-
féreningarna 1949,

7 Anteckningar om  nutidens  svenska
pappersindustri (Mol chartarie  suecane
Del 11)”. Forfattare Elis Bosaus.
Utgiven av Svenska Pappersbruks-
féreningen med anledning av fére-
ningens tjugofemarsjubileum 1923.

”Slipmasseboken”. Forfattare Tor-
Bjorn Kallstrom. Utgiven 1958 av
Pappersmasseférbundet.

"Teknisk uppkdftighet.” Mats
Carlberg Jr. och Axel Scholander.
Utgiven 1989 av Skogsindustrierna.

7 Viigen mot ballbarbet - historien om
skogsindustrins - miljoarbete’. Forfattare
Per Jerkeman och Hans Norrstrém.
Utgiven av Skogsindustrins
Industrihistoriska utskott 2017.

I artikeln ges inga specificerade
hinvisningar till killmaterialet.
Kursiverade citat dr himtade fran
killmaterialet. Svenska slipmassabruk
ar skrivna i kursiv stil. Fakta fran dldre

Del 1

tider dr inte sikert “exakta”. Detta
giller sdrskilt material fran fére 1880.
Prydz papekar att de manga brinderna,
som drabbade de tidiga trisliperierna,
torstérde manga arkiv och dokument,
vilket gjort att kéllmaterial fran tidiga
skeenden ofta dr bristfilligt. Det ir
ibland ocksd oklart om uppgiven
produktion av slipmassa avser vit
massa eller torkad massa. 1 begreppet
papper innefattas 1 artikeln ofta ocksa
papp-

Denna forsta del av beskrivningen
av slipmassan i Sverige handlar fram-
for allt om den tekniska utvecklingen.

Kellers uppfinning

Tysken Friedrich Gottlob Keller anses
vara den som 1843 uppfann tri-
slipningen. Han var vivare, fodd i
Sachsen 1816 och i stérsta allmidnhet
en uppfinnarbegivning. Behovet av
fibrer t6r papperstillverkning vid sidan
av lumpmassan hade efter hand o6kat
dramatiskt och lingt fére Keller hade
torsok gjorts att ta fram fibrer fo6r
papperstillverkning ur  vixtmaterial
(Schiffer, Koops, se t.ex. NPHT
2/2016 och NPHT 4/2017). Inrikt-
ningen var da kokning av ravaran med
alkaliska vitskor. Nagot praktiskt kom
inte ut ur detta forrdn halmmassa

Lennart Eriksson, Lennart Stolpe

bérjade tillverkas under 1800-talets
forsta hilft.

Keller sdgs ha blivit inspirerad av
getingarna. Detsamma sigs for Gvrigt
om Schiffer. Detta dr fOrstas ingen
lingsokt tanke for den som sett ett
getingbo komma till av pappers-
liknande byggmaterial i form av geting-
gnagt trd. Keller experimenterade
kring 1843 med att trycka ved mot en
i vatten nedsinkt, handvevad slipsten.
Vattnet blev mjolkigt och nir detta
torkade pa kirlets insida uppstod
flickar som liknade grovt pappet. Slip-
massan var f6dd.

Under 1844 lyckades Keller
tillverka si mycket slipmassa att han
med inblandning av lumpmassa kunde
forma ett pappersark. 1 ndsta steg
arrenderade han ett pappersbruk base-
rat pd lumpmassa och bérjade tillverka
papper i storre skala. Det hela utveck-
lade sig inte sd vil. Han saknade eko-
nomiska resurser, liksom teknisk och
administrativ erfarenhet. Han fick da
kontakt med Heinrich Voelter som
dgde de forutsittningar som Keller
saknade. Voelter insig snart slip-
massans méjligheter och képte ritten
till Kellers uppfinning, som han 1848
patenterade i flera linder, med Keller
som uppfinnare.

Kellers excperimentslipsten for tillverkning av den forsta slipmassan.
(Foto Fenerty. https:/ | commons.wikimedia.org/ w/ index.php2enrid=8632343)
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Tillsammans med mekanikern J. M.
Voith arbetade Voelter sedan ”outtritt-
ligt och talmodigt pa att fi fram ett lampligt,
mekaniskt  vélkonstruerat - slipverk”. De
forsta Voelterska slipstolarna hade
slipstenen vertikalt monterad pa en
horisontell axel. Man anvinder ofta
begreppet vertikalslipning. Viktiga
namn 1 utvecklingen av sliperi-
tekninken i tiden nidrmast efter Voelter
och Voith var Sibrecht och Bergés.
Siebrecht inférde horisontalslipning,
vilket innebar att slipstenen var
monterad 1 horisontellt lige pa en
vertikal drivaxel.

Borjan och slutet for slipmassan
i Sverige

Totalt har massa och/eller papper
tillverkats i Sverige pa knappt 380 plat-
ser. Vid knappt 160 av dessa har slip-
massa tillverkats for endera avsalu,
egen papperstillverkning eller bade
ock.

Det forsta sliperiet i Sverige blev
Onan, som pd initiativ av Otto Francke
vid Rosendahlsverken i Mélndal an-
lades pé en 6 i Trollhittefallen 1 G6ta
ilv. Francke behévde mer fibrer till sitt
pappersbruk Korndal vid Mélndalsén,
men dir fanns inte tillrickligt med
vattenkraft for ett storre sliperi.
Produktionen i Opman startade 1858
med en kapacitet om 100 édrston vit-
massa. Onan blev det sjitte sliperiet i
virlden. Kapaciteten 6kades och 1878
var Onan landets storsta sliperi med en
produktion av 3 000 drston vitmassa.
Efter konkurs 1 Rosendahlsverken
1879 skedde flera dgarbyten och en
nedging borjade. Vid forra sekelskiftet
var kapaciteten i Onan 2 400 arston.
Verksamheten torde ha pagitt som
lingst till 1918.

Nista sliperi 1 Sverige anlades ndr-
mare 10 ar efter Onan i anrika Kiippan i
Skdne. Dir inrdttades 1866 en "trd-
molla". Cirka 1867 anlades sedan en s
kallad "trirasp" vid pappetsbruket
Stensholm 1 Smiland. Produktionen var
mycket blygsam. 1867 byggdes ett sli-
peti 1 Emsfors 1 Smaland. Vid Nykvarns
pappersbruk 1 S6dermanland anlades
1868 ocksd en "trirasp". Den hade
konstruerats av brukets tekniske chef,
Theodor Moll, och bestod av en hori-
sontell slipsten mot vilken vedkubbar
trycktes fran flera positioner runt peri-
ferin. Aven i Nykvam var produktionen
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Voelters forsta slipverk. Shipstolen dr higst upp, varefter de olika reningsstegen finns succes-
sivt langre ned, med upptagningsmaskinen lingst ned.. Med detta arrangemang bebivdes
inga pumpar for trsuport av den nspddda massan. (Ur Prydz)

blygsam och upphérde redan 1875. Vid
Wargin 1 Vistergdtland startades ett
sliperi 1869. Liksom vid Onan fanns hir
inte tidigare nagon papperstillverkning,
men det handlade nu om ett bruk som
kom att bli betydande och uthalligt.
Ocksa Holmen 1 Norrképing anlade ti-
digt ett sliperi (1869), men hir hade
handpapperstillverkning pagitt sedan
1806. Det forsta sliperiet i Norrland
anlades vid Forssa 1 Hilsingland 1 bétjan
av 1869. Vid 1880-talets slut nirmast
exploderade intresset for slipmassatill-
verkning. Under 4dren 1887-1889
tillkom exempelvis hela 23 sliperier 1
Sverige. Mer om detta féljer i Del 2.
Det kan ha sitt intresse att nimna att
Karlshalls sliperi vid Luled, som startade
1911 och lades ner 1962 fortfarande
rdknas som virldens nordligaste.

1 bétjan av 1900-talet pabotjades en
kraftig nedging i antalet trisliperier.
Orsakerna var flera. Kemisk massa,
som for manga pappersprodukter hade
Overligsna egenskaper, hade bértjat
tillverkas 1 allt stérre kvantiteter.
Utvecklingen av produktion, distribu-
tion och anvindning av elektrisk kraft
ledde till nedliggning i stor skala av
sma sliperier som ersattes av vatten-
kraftverk. En stindigt pdgiende struk-
turrationalisering gjorde att mindre
sliperier konkurrerades ut och slutligen
byggdes nya stérre pappersbruk med
integrerad slipmassatillverkning.

Under 1930-talet arbetade svens-
ken Arne Asplund med att utveckla en
metod att tillverka massa for tillverk-
ning av fiberskivor. Han uppfann en
metod att mala flis i en skivraffinr.
Utvecklingen resulterade i fOretaget
Defibrator som blev en stor tillverkare
av raffinbrer f6r massa till fiberskivor.
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Arne Asplund med sin raffinor for fram-
stillning av mekanisk massa fran flis. Fran
borjan avsedd for massa till fiberskivor
utvecklades metoden for tillverkning av me-
kanisk pappermassa

En liknande metod utvecklades i
bétjan av 1960-talet av Bauer Bros. Co
1 USA for tillverkning av massa for
papperstillverkning (RMP-massay).
Detta foljdes noggrant av tidningspap-
perstillverkaren SCA och ledde till att
en fullstor pilotanliggning installerades
i Orwiken 1965. Under 1967 instal-
lerades dir sex flisraffindrer frain Sund-
Bauer. Samtidigt installerades fyra nya
slipstolar eftersom man funnit att tid-
ningspapperets tryckyta blev fér grov
om mer dn 50% RMP anvindes.

Under tiden hade Defibrator i sa-
matbete med Rockbhammar arbetat med
att raffinera férvirmd flis (TMP-mas-
sa).



Vid forsok i Ortviken under 1973
visade sig TMP-massan bli mindre
grov in RMP-massan och dven star-
kare. Nédgon slipmassa behévdes nu
inte lingre for att géra tidningspapper.

Vid sidan av TMP-massan utveck-
lades i Rockhammar 1974 den si kallade
kemi-termomekaniska massan
(CTMP) som innebar att kemikalier
tillsattes vid raffineringen. CTMP-mas-
san kom framgingsrikt att ersitta slip-
massa bland annat vid tillverkning av
kartong och fluffmassa. Ytterligare
marknadsforutsittningar for slipmas-
san foérsvann.

I och med tillkomsten av de flis-
raffinerade massorna fasades slipmas-
san snabbt ut.

Nirmast anekdotiskt kan nimnas
att det senast nybyggda slipverket i
Sverige tillkom 1973 nir Hugneruds trés-
liperi 1 Virmland skapades av den sjilv-
lirde Sven Gréning. Han ville tillvarata
spillvirke fran det sagverk han dgde. Pa
egen hand byggde han av "diverse be-
gagnade maskindelar" ett helautoma-
tiskt trasliperi med upptagningsmaskin.
Kapaciteten var mycket blygsam, cirka
35 arston och produktionen i praktiken
minimal. Verksamheten upphérde
1992.

Slipmassan svarar idag med sina
70 000 drston for cirka 2% av produk-
tionen av mekaniska massor i Sverige.

Slipmassans anvindnings-

omriden

Nir slipmassan blev tillginglie pa
1860-talet anvindes den frimst for att
dryga ut bristvaran lumpmassa i prak-
tiskt taget alla producerade produkter.
Detsamma gillde ocksa nir de kemiska
massorna gjorde entré kring 1870. Slip-
massans huvudfordel har alltid varit att
vid hégt vedutbyte ge en férhallandevis
vit massa. Nackdelen ér att enbart slip-
massa resulterar i ett papper med lig
styrka och den anvinds sillan ensam.
Slipmassa innehaller, till skillnad frin
massa frin kemiska processer, en hég
andel mindre fiberfragment. Detta pas-
sar utmdrkt vid tillverkning av tidnings-
och journalpapperstillverkning, dé fin-
materialet bidrar till att papperet blir
mindre genomsynligt. Slipmassan ger
dessutom en pappersyta med god
féormiga att absorbera tryckfirg. Tid-
nings- och journalpapper blev ocksa
det dominerande tillimpningsomridet

for slipmassan med tillsats av en min-
dre mingd kemisk massa fOr att fa
tillricklig styrka. Hygienpappersomra-
det dr ett annat omrade dér slipmassan
kommit vil tll pass, liksom som
mittskikt i kartong och for tillverkning
av papp.

Ett vanligt recept for tidningspap-
per bestod i de tidiga skeendena av
lump, slipmassa och sulfitmassa. Det
forsta mer "moderna" tidningspap-
peret tillverkades sannolikt av Korndal
vid Mélndalsan som fick sin slipmassa
fran Onan. 1878 bestod milden utéver
slipmassan av 15% lump, egen halm-
massa och inkopt sulfitmassa. Efter att
man 1879 byggt en egen sulfitfabrik
och dirmed kunde nedbringa behovet
av lump, kan man siga att Korndal
producerade ett modernt tidningspap-
per. Av andra tidiga tidningspappers-
tillverkare hade Holwen dnnu 1884
lump 1 milden. Vid f6rra sekelskiftet
var Holmen den stdrsta tidningspap-
perstillverkaren i Sverige med 8 000
arston. Ledarpositionen togs sedan
over av Kvarnsveden som 1906 pro-
ducerade 31 000 drston. Sedan tillkom
under dren flera stora fabriker for
tillverkning av tidningspapper, alla med
integrerad tillverkning av slipmassa:
Hallstavik (1915), Matfors (1919), Or-
viken (1955), Hylte (1970). (Ndmnas kan
att Skogsindustriernas Industrihistoris-
ka utskott relativt snart utkommer med
en bok om tidningspapperets utveck-
ling i Sverige med Anders Luthbom
som fOrfattare.)

Slipningens grundférutsitt-
ningar

Framstillning av slipmassa kridver, som
alla andra massaslag, ett antal proc-
essteg, utdver tillférsel av energi:
hantering av vedravaran och dess bark-
ning, matning av ved till slipstenen,
sonderdelning av veden, silning, raffi-
nering, upptagning av massa fran slip-
karet, urvattning, eventuell torkning
tor forsiljning av torkad massa, alter-
nativt anvindning i egen papperstill-
verkning, foérpackning och transport.
Utover sjilva slipprocessen finns det
ingen anledning att hir gd djupare in i
produktionskedjans olika delar. Nigot
foljer dock nedan om blekning,
upptagning och torkning av slipmas-
san.
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Vedriavaran
Under den tidigaste perioden och sir-
skilt pa kontinenten anvindes som ra-
vara for slipning "med firkdrlek" asp,
men ocksd gran. Asp var littslipad, fri
frin kdda och massan fick en vit firg
som gulnade férhallandevis lite. I Sve-
rige anvinde exempelvis Forwik i1
Vistergotland, som startade 1870, asp
som ravara, men snart féredrog de allra
flesta sliperierna granved, som gav en
segare och starkare massa. Detta
medgav att anvindningen av lump i
flera papperssorter kunde nedbringas
till hilften och ibland mer. Gran var
dessutom rikligt férekommande och
kunde transporteras pa flottningsleder.
Tall har aldrig varit ndgon uppskattad
révara fOr slipmassa pd grund av harts-
dmnen. Bjork har anvints sporadiskt.
Slipstenarna

Frin boétjan anvindes natursandste-
nar, men redan pa 1870-talet borjade
man anvinda konstgjorda stenar. En
slipsten kunde typiskt ha en diameter
om 70 tum (cirka 1,8 m). Viktiga krav
pé en slipsten dr fOrstés att den inte gir
sonder, vilket ar en risk sirskilt vid
snabba temperaturvariationer. Tiden
mellan de sd kallade skidrpningarna av
slipytan, som ju utsitts for nétning, ska
givetvis vara sa ling som moijligt.
Skirpningen édr en viktig procedur
eftersom slipytans monster paverkar
massans egenskaper och stenens ka-
pacitet. Betriffande skdrpningen av
stenarna i borjan av 1900-talet skriver
Prydz: "For skarpning av stenarna anvindes
en pa slipverket anbringad skérpapparat, i
vilken en réfflad stalrulle var monterad. Rul-
len fordes med skruvdrift fram och dter mot
stenperiferien. Detta forfaringssitt innebar

Konstgjord sten med yta av karborundum
och kdrna ay armerad betomg (Ur Slip-
massaboken)
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en stor forbdttring i jamforelse med den tidi-
gare anvinda manunella skarpningen med
pigghacka eller stalrulle”. I och med varm-
slipningen Gkades periferihastigheten
och anpressningstrycket och tempe-
raturvariationerna kunde bli storre,
tex. vid igingkérning. Detta ledde till
hégre krav péd slipstenarnas egenska-
pert, vilket i sin tur ledde till 6kat int-
resse for fabrikstillverkade stenar dir
homogenitet och héllfasthet kunde
kontrolleras bittre.

Kubbmatningen

Gemensamt for alla slipprocesser ir att
ved som kapats till kubbar pressas mot
en slipsten. Kubblingden var givetvis
anpassad till slipstenens bredd. Under
1800-talet var kubblidngden ofta 60 cm,
i bétjan av 1900-talet ofta 45-60 cm.
Vid Rottneros, som ir det enda kvar-
varande sliperiet i Sverige, dr kubb-
lingden idag 100 cm. 1 de tidigare
slipstolarna  lades vedkubbarna for
hand in i sa kallade "kannot" och pres-
sades dir mot slipstolen pa sadant sitt
att slipningen skedde tvirs fiber-
riktningen. Detta arrangemang kom att
kallas kannslipning. Vedmatning med
kannor var den enda grundtekniken
inda fram pa 1920-talet Det var en
intermittent process, dir slipningen
upphérde vid den kanna som behévde
fyllas pa. En totalt sett jimn produk-
tion astadkoms genom att ha flera slip-
stolar och flera kannor anslutna till
varje slipstol.

Kannstipverke med vertikal axel, diretdriven
av en turbin. Anpressningen av kubbarna dir
hydraulisk, vilket ger ett konstant anpress-
tryck mot stenen. (Ur Prydz)
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Sa smaningom ersattes kannmat-
ningen av kontinuerliga kubbmat-
ningsprocesser, t.ex. kedjeslipverk och

ringslipverk.
Kubbens anpressningstryck be-
stimmer energiférbrukningen  och

massans kvalitet. Ju hbgre anpressning-
strycket dr vid given periferihastighet,
desto grévre massa och hdgre energiat-
gang. I de forsta slipverken skapades
trycket genom att kubbarna i kannan
viktbelastades via linor. Senare utveck-
lades skruvanordningar och hydraulisk
anpressning,

Vid anvindning av vertikala slipste-
nar, kan inte hela slipstenens omkrets
anvindas fér anbringande av kannor
vilket kan goéras med hotisontella ste-
nar. A andra sidan forenklas iliggning-
en av kubbarna liksom anbringandet av
tryck ndr man har vertikala stenar.
Drivsystem och kraftférsorjning

Slipningen kriver stora mingder
energi, sirskilt om det gillet ett sliperi
av ansenlig storlek. Fram till elektrifie-
ringens tid, som inleddes kring forra
sekelskiftet, var man helt hanvisad till
det rinnande vattnets mekaniska kraft.
Nir elgenererande turbiner, elmotorer
och kraftledningsnit blev realiteter vid
1900-talets borjan Gppnades helt nya
méjligheter att driva slipstenarna.

I mitten av 1800-talet fanns &ver
hela Sverige anldggningar dir energin i
strtommande vatten utnyttjades till att
driva tex. en kvarn, en sig eller en
stingjarnshammare, och det var alltid
ett vattenhjul som utnyttjades. Tyvirr
ir vattenhjulet inte sd limpat for att
driva en slipsten. Den effekt man kan
fa ut beror pd vattenflédet och hjulets
diameter. I de sd kallade 6verfallshjulen
fylls skoporna pa hjulets hégsta punkt
tor att tommas vid dess ligsta punkt.
Tyngdkraften skapar ett vridmoment.
Vattnets verkshojd blir siledes hjulets
diameter och inte forsens totala fall-
héjd. Ville man fi ut storre effekt fick
man alltsd bygga storre vattenhjul och
dir fanns tekniska begrinsningar.
Varvtalet blev dessutom ligre for ett
stérre vattenhjul och for en slipstol ér
varvtalet viktigt for att kunna hélla en
hég produktion. Att anvinda ndgon
form av vixelldda for att héja rota-
tionshastigheten var en ganska out-
vecklad teknik i mitten av 1800-talet.
Genom remdrift skulle man kunna ho-
ja rotationshastigheten, men grund-
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problemet dr att ett vattenhjul helt
enkelt inte kommer upp i tillricklig
effekt for ett sliperi.

Trots tillkortakommandena hos
vattenhjul drevs négra fd tidiga sliperier
med sidana. Torsviks trisliperi dr ett
exempel . Sliperiet Nyzds i Sméland

Torsviks trisliperi i Smaland som birjade
byggas 1869 drevs av landets da storsta
vattenhjul med hela 14 meter i diameter. Det
hade konstruerats av den pabittige Carl
Wennberg, som lyckades att bade vixla upp
varvtalet och overfora kraften fill tre slip-
stolar. Det hade konstruerats av den pahittige
Carl Wennberg, som lyckades att bide vixla
upp varvtalet och dverfora kraften till tre
slipstolar.

som troligen startade 1874 drev de 16
maskinerna i bruket med hjilp av ett
vattenhjul, en turbin och en 4ng-
maskin. Ytterligare fyra smd sliperier i
Smaland drevs med vattenhjul, dtmin-
stone inledningsvis. Holmen drevs till
in pa 1870-talet av vattenhjul. M6jligen
anvindes vattenhjulen till att driva
kringutrustning och inte till slipning.
Under samma period som slipmas-
satillverkningen kom fram, utvecklades
vattenturbinen. Den forsta kom-
mersiellt gingbara, som var av typen
Francisturbin, uppfanns 1848. Det
strommande vattnet fors hir i ett ror
fram till turbinhjulet som 4r inneslutet
i turbinhuset. Turbinréret kan botja
vid forsens Gvre vattenyta vilket gér att
hela fallh6jden kan utnyttjas. En turbin
roterar avsevirt snabbare dn ett vatten-
hjul. Medan vattenhjul av naturliga skal
hade en horisontell drivaxel hade de
forsta turbinerna vertikala axlar. Det
gjorde att horisontella slipstenar kunde
monteras direkt pa drivaxeln, vilket
minimerade effektforluster.
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Ritning over det trisliperi i Jossefors som bygades upp efter en brand 1892, da 17 gamla slipverk ersates med 3 st nya fran Kvaerner i
Oslo. De nya slipverken var kallslipverk med vertikala axilar direkdrivna av varsin turbin, som dven drev en del hjalputrustning.

A andra sidan kunde man da inte
montera flera slipstenar pa samma axel
eftersom man ville ha slipstolarna pa
samma vaningsplan i sliperiet. En 16s-
ning blev da att anvinda flera turbiner.
Alternativt maste kraften frin en ver-
tikal axel med nigon anordning féras
over till en horisontell axel. Med en
horisontell drivaxel och vertikala slip-
stenar fick man fordelen att kunna
placera flera slipstolar pd samma axel -
forutsatt att effekten rickte till.

Det ar litt att forsta att i de tidigare
skedena kom olika kombinationer av
drivsystem och slipstenens orientering
att tillimpas. Efter hand blev vertikala
slipstenar av flera skil helt forhirs-
kande. Innan det blev méjligt att driva
slipstolarna med kraft frin elnitet
byggdes i stort sett alla sliperier 1 Sve-
rige for turbindrift utom de ovan
nimnda.

Flera tidiga slipverk anlades vid dar
med svag vattenféring. Det kunde da
mycket vil hinda, exempelvis vid torr-
ar och stringa vintrar, att driften fick
ligga nere. Som ett exempel stod sli-
periet NyndsiSmaland stilla ndstan hela
1880 tll foljd av vattenbrist. Ibland
skulle ett slipverk ocksa konkurrera om
vattentillgangen med t.ex. en kvarn el-
ler annan anliggning, och nir flott-
ningssisongen pagick pa viren kunde
en stor del av vattnet behéva slippas
torbi sliperiet 1 de flottningsrinnor
som ofta fanns vid sidan av. Dessa
forhallanden var ndgot som dgarna ofta
inte kalkylerat med och som bidrog till
manga nedliggningar. En vanlig friga
nir sliperifabrikanterna mottes var:

"Hur manga stenar gir du med nu
dar".

Ett viktigt steg i utvecklingen av
sliperiernas drivsystem kom nir elekt-
risk drift blev mojlig. Genom tillging
till elektrisk energi via kraftledning var
det inte lingre nédvindigt med tillging
till energi fran lokal vattenkraft. Etab-
leringen av Hallstavik 1915 vid Oster-
sjons kust i Uppland 4r ett exempel pé
detta. Fabriken var helt beroende av
kraft fran nitet. Elektrifieringen till-
sammans med byggandet av allt storre
och ofta integrerade sliperier ledde till
nedligening i stor skala av sma slipeti-
er, vars fordel hade varit tillgang till
egen vattenkraft, men som hade ett
geografiskt lige som medfoérde stora
transportkostnader. Det blev da mera

l6nsamt att utnyttja vattenkraften till
elproduktion och att producera slip-
massan dir fOrutsittningarna var mer
gynnsamma.

Ett tidigt sliperi byggdes ofta enligt
foljande principer. 1 killaren fanns
vattenturbinen, som matades med ett
r6r som borjade i en "sump", en trirdn-
na som ledde vattnet fran évre dnden
av forsen fram till rakt ovanfér turbin-
en. Senare ersattes sumpen av linga ror
av trd eller stil. Fran turbinen gick
sedan en vertikal axel upp till ett
slipverk, som placerades sa hogt som
mojligt 1 byggnaden. Pa detta sitt
kunde man leda den mycket utspidda
slipmassan, med sjilvfall genom

1911 bygedes denna staltub vid trisliperiet Haga

A, "

nara Hillringsberg i Vdrmiand. Forsens-

Sfallhdjd var 20 m, men den var mycket langstrickt och med en tidigare “Ssump” kunde man
inte utnyttja hela fallbijden, vilket man nu kunde. Denna typ av tuber av stal eller tré byg-
gdes allmant vid trisliperierna runt forra sekelskiftet och kunde sedan anvandas nér de flesta

sma trisiperier byggdes om till vattenkraftverk.
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Varmslipverk med hydraulisk anpressning och liggande axel, nagot som blev standard i
birjan av 1900-talet. Béttre maskiner, starkare turbiner, ldgre utspidning av massan
mdjliggjorde bittre ntnyttjande av friktionsvarmen frin slipningen vilket medforde higre tem-
peratur vid slipningen, vilket 1 sin tur gav higre produktion och battre massa.

sorterings-, silnings- och upptag-
ningsstegen. Négra pumpar behovdes
inte. All extrautrustning drevs av me-
kanisk direktdrift med hjilp av langax-
lar och remskivort.

Slipningens tekniska

utveckling

Till en bérjan var tekniken att
framstilla slipmassa naturligt nog be-
hiftad med brister. Slipstenens peri-
ferihastighet var lag, endast en liten del
av slipstenens yta lig an mot ved och
anpressningstrycket var lagt. Som en
f6ljd blev dven produktiviteten 1ag.

Pa 1860-talet sdg nya
konstruktioner dagens ljus. Genom
horisontalslipningen kunde, exempel-
vis, flera kannor anbringas runt slipste-
nens periferi och produktiviteten 6kas.
Under arens lopp har olika metoder att
framstilla slipmassa sett dagens ljus.

Kallslipning

Slipningen genererar givetvis
friktionsvdrme. Vid alla tidiga slipverk
blev temperaturen i slipkaret aldrig
hégre dn cirka 20 grader genom den
rikliga tillférseln av firskvatten. Detta
forfarande, som kom att benimnas
kallslipning, gav en tillrickligt vit
massa for att utan blekning kunna
anvindas i tryckpapper. Det krivdes
dock tillsats av annan massa for att ge
papperet tillrdcklig styrka. Enbart kall-
slipmassa hade begrinsade anvind-
ningsomriden.

Varmslipning
Svagheter med kallslipning  var
slipstenens  relativt ldga rotations-

hastighet och kubbarnas laga anpress-
ningstryck. Dessutom var den stora
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tillférseln av firskvatten negativt. Den
friktionsvirme som skapades vid
slipningen kyldes snabbt bort. Turbin-
tekniken utvecklades dock, vilket med-
gav  hogre rotationshastighet pa
slipstenen. Teknik hade dessutom
utvecklats for att astadkomma hdogre
anpressningstryck.

Genom att utnyttja att mer frik-
tionsvirme skapades och framfdrallt
genom att minska och dtercirkulera
vattnet som anvindes vid slipningen
kunde man héja temperaturen till
omkring 90 grader i sjilva slipzonen.
Vid denna temperatur uppstod ingen
missfirgning av massan. Den si
kallade varmslipningen var nu f6dd.
Vid givna kvalitetskrav kunde produk-
tionen per slipstol héjas avsevirt.
Metoden kom forst till tillimpning i
Nordamerika. I Foérenta Staterna slog
varmslipningen under ett fatal ar efter
1888 nistan helt ut kallslipningen. I
Sverige och i Europa i évrigt mottes
varmslipningen forst med skepsis. Den
fordes till Sverige kring forra sekel-
skiftet via Norge och Hénefoss Brug
till Sverige. Honefoss blev niagot av en
vallfartsort  for  sliperiintresserade.
Prydz belyser varmslipningens bety-
delse pa foljande sitt: 1 7lken oerbord
betydelse  varmslipningsmetodens  inforande
haft for denna industri belyses kanske bdst ay
det faktum, att en enskild firma under dren
1895-1903 levererade inte mindre dn 82 st.
varmslipverk till S kandinavien och Finland’.

I Sverige var man alltsd relativt sen
med att Svergi till varmslipning trots
dess fordelar. Till slut var det dock
marknaden som bestimde. E/inge-
verken vid Dalidlven nordvist om Ma-
lung var 1898 forst i Sverige med
varmslipning. Driften pagick till 1924
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da en brand 6delade bruket. Det stora
genombrottet f6r varmslipningen kom
ar 1900 ndr Kvarnsveden anlades for
produktion av tidningspapper integ-
rerat med ett varmsliperi och sulfit-
massatillverkning. 1901 fick Sverige
genom  Skonvik  vid Nedansjé i
Ljungans dalging sitt forsta storre
sliperi fér avsalumassa baserat pa
varmslipning. Varmslipning blev sedan
den térhirskande slipmetoden.
Exempelvis  byggde  Iggesund — en
”tvillingbroder” till Skénvik 1905 och
Holmen 1 Norrképing  6vergick  till

varmslipning kring 1910.
Brunslipning

Man kom efter hand pa att en
starkare slipmassa kunde erhillas

genom att dngkoka kubbarna fére slip-
ningen och dérigenom mjuka upp ve-
den. Detta ledde till avsevirt hojt
utbyte vid slipningen. Priset man fick
betala var att massan blev brun och
metoden kom darfor att benimnas
brunslipning.

Kokare for tillverkening av brunslip. Kok-
ningen kunde paga under cirka 16 timmar

vid en temperatur av 125 grader och 3 ato.
Ur Prydz



Under 1880- och 1890-talen var ett
40-tal sliperier i Sverige férsedda med
fristdende gjutjirnskokare f6r till-
verkning av brunslip. Genom brun-
slipning kunde omslagspapper, kartong
och sa kallad ”liderpapp” tillverkas
helt utan férstirkande tillsats av lump.
Bendmningen “liderpapp” uppkom
eftersom pappen i vissa fall kunde
anvindas som surrogat for ldder.
Endast en mindre del av den brun-
slipade massan levererades som
avsalumassa.

Forst ut med brunslipning var
sannolikt Forssa 1 Hilsingland med start
1874. Andra tillverkare var exempelvis
Silverdalen 1 Sméland med en ganska
blygsam produktion av omslagspapper.
Krikebo 1 Sméland bérjade tillverka
brunslip baserat pi tallved och
rétskadad gran 1876. Det lilla sliperiet
i Mobro, nira Krikebo, fick basad ved
fran niraliggande  Thorswik.  BEfter
slipning fraktades massan med histar
och oxar tillbaka till Thorsvik t6r pap-
perstillverkning. ~ Nir  Amotfors
Pappersbruk i Virmland byggdes 1898
paborjades tillverkning av brunslip vid
det nirbeligna Kroppstadfors trisliperi.
Pappersbruket tillverkade bland annat
buteljomslagspapper, ett brunt for-
packningspapper. Nir sliperiet i Frivi-
fors byggdes ut 1901 installerades
kokare f6r basning av veden.

Brunslipmassan torde aldrig ha
utgjort mer dn cirtka 10% av total
slipmassaproduktion. Med tiden avtog
intresset, men det var forst langt in pa
1900-talet som brunslipmassan helt
tringts undan av oblekt sulfatmassa.

Léangslipning

1 praktiskt taget alla sliperier pressades
vedkubbarna mot slipstenen pé sa sitt
att slipningen skedde tvirs
fiberriktningen. 1 sa kallade lang-
slipverk slipades veden 1 stillet lings
fiberriktningen. Detta gav 6kad fiber-
lingd hos massan och didrmed bittre
styrtka. 1888 startade en “/sande
begavning’ och uppfinnare vid namn
Albert Bergstrém ett langslipverk vid
Bogio 1 Virmland. Slipverket tillver-
kades vid Finshyttans Mekaniska Verk-
stad vid Filipstad 1 Virmland, som

egen konstruktion. Han hade ocksi
konstruerat ett torktorn for slipmassa.
Bergstrom holl  ett  féredrag  vid
Skandinaviska ~ Trimasseforeningens
méte 6 december 1898 dir han drog en
lans for slipmassan och sirskilt den
lingslipade. Han sa bland annat:
”Hdrav synes mig att ju langfibrigare en
mekanisk massa dr, ju mera néarmar sig dess
verkliga virde den kemiska massan”. Som
riksdagsman  pliderade han  for
forskning pd triomradet med statens
hjalp.

Langslipning tillimpades ocksd i
Rockhammar 1 Vistmanland. 1895
installerades dér 9 stycken langslipverk.
1904 gick man dock 6ver till normal
varmslipning. Ett langslipverk upprit-

tades alldeles i slutet av 1800-talet
ocksd vid S#omsfors i Dalsland. Bruket
lades ned 1936. Prydz ir inte begeistrad
over langslipningen: ”Ldngslipverken var
en misslyckad konstruktion som gav ligt
uthyte, dilig  massakvalitet  och  higa
underballskostnader’.  Langslipningen
fick heller inget patagligt genomslag i
Sverige.

Ringslipning

En av nackdelarna med kannsliperier
ir den intermittenta matningen av
kubbar ~ mot  slipstenen,  som
uppkommer da kannan maste fyllas pa
med ny ved. Flera konstruktioner har
gjorts for att minmera denna stopptid.

drevs av hans far och dir han sjilv var Langslipverk av Albert Bergstrims konstruktion och tillverkat vid Finshyttans mekaniska

deldgare. Hir tillverkades

ocksd verkstad i Filipstad. Funktionen framgir inte eneklt av bilden, men veden lades in sa att

turbiner till bland annat slipetier. Slip- &#bbarna slipade i vedens lingsrikining i motsats till det normla i vedens tvirsriktning. (Ur
verket formodas vara av Bergsttoms Tekniska museets arkiv, Stockholn)
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Ringslipverk. Kubbarna matas in i ppningen a och matas ned mot slipstenen b av trum-
man ¢. Trumman drivs sakta runt av kugghjulet d. (Ur “Slipmassaboken”)

En kontinuerlig matning ér naturligtvis
att  foredra och det har idven
konstruerats flera sidana typer av
slipverk, tex kedjeslipverk. Vid de
sliperier som idag dr i drift i virlden
och som inte tillimpar tryckslipning dr
ringslipning den teknik som frimst
tillimpas. En rifflad jirnring med
typiskt 3 m i diameter roterar sakta 4t
samma héll som slipstenen som dr
placerad excentriskt inne i ringen.
Kubbarna pressas av friktionskrafter
ned i den ficka som bildas mellan
slipstenen och ringen. Ringslipning
tillimpades f6rst i Forenta Staterna. De
forsta ringslipstolarna i Norden infor-
des i Norge 1949 vid Tinsfors. 1950
utbkades  slipmassakapaciteten  vid
Rottneros genom Overgang till ring-
slipning. Idag tillverkar Ro#tneros cirka
70 000 arston torkad ringslipmassa.
Varje slipstol dir producerar 40-65
dygnston riknat som 90%-ig massa
beroende pia om massan ska anvindas
for tidningspapper eller kartong.

Tryckslipning

Under 1970-talet undersokte Modo
moéjligheterna att tillverka trihaltigt
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skriv- och tryckpapper i Nortland. 1
samarbete med den finska maskin-
tillverkaten Tampella provades en
kanadensisk idé fran 1962 som gick ut
pa att i slipstolar sénderdela veden
under Svertryck, d.v.s. vid tempera-
turer 6ver 100 grader. Drivande hir var
Arne Lindahl vid MoDos forsknings-

enhet. Man kan férmoda att han
inspirerats av den framvixande TMP-
tekniken. Inledande fors6k 1 Bure i
Viisterbotten gav lovande resultat. En
lingre tids utprovning i stérre skala
planerades och slipverk f6r indamalet
installerades. I slutet av 1970-talet
hamnade emellertid MoDo i eko-
nomiska bekymmer och nigon si
kallad tryckslipning kom aldrig till
stand i Bure. Tekniken kom dock att
exploateras av Tampella och dess
efterféljare under beteckningen PGW
(Pressure Groundwood). Vid slutet av
1990-talet producerades i vitlden cirka
2,5 miljoner drston PGW for till-
verkning av LWC-papper och journal-
papper. Tryckslipningen kom aldrig att
tillimpas kommersiellt i Sverige.

Vidarebehandling

Hir ska endast processtegen blekning,
upptagning och torkning beréras.

Blekning

Blekning av slipmassa har férekommit
relativt sparsamt. En av finesserna med
Pvitslipen” wvar ju att massan var
tillrickligt ljus for att tillsammans med
sulfitmassa kunna tillverka
tidningspapper. Efter att MoDo blivit
dgare till Buwre, paborjades dir
ditionitblekning av slipmassa 1963/64.
Det blev egenskapsmissigt en stor
framging, men ditioniten var dyr i
inkép och dessutom korrosiv, vilket
fororsakade stora underhallskostnader.

Tryckslipverk fran 1 almet. Speciella anordningar behovs for att bibehalla dngtrycket vid
pafylining av vedkubbar. (Frin V almets hemsida http:/ | www.valmet.com/ pulp/
mechanical-pulping/ refining-and-grinding/ pressure-groundwood-pgw/ )
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Resultatet blev hogre produktions-
kostnader dn berdknat och kunderna
var inte beredda att tdcka merkost-
naden. Man &vergick till billigare
tvastegsblekning med ditionit och
peroxid, men kunderna ansdg dnda att
massan var fér dyr. 1970 tog blek-
ningen ny fart i Baure sedan kemi-
kalietillverkaren EKA tagit fram en
metod, baserad pa enbart peroxid-
blekning 1 ett steg. Detta gav en
betydande sinkning av produktions-
kostnaderna. Frin 1972 producerade
Bure landets vitaste slipmassa, med
ljushet 80%, som dessutom slipades till
hogre finhet 4n vad som var vanligt.
”Bures massor tillhorde dirmed toppskiktet
bland  slipmassor for avsalw’. Ljushets-
stabiliteten var dock fortfarande en
svag punkt.

Upptagning

Den utspidda massan som kom frin
sliperiet efter silning och raffinering
avvattnades i de tidiga sliperierna till
massaark pd en enkel silduksklidd
cylinder, en ”sieber”, dir vattnet sbgs
igenom duken och skapade ett allt
tjockare massaskikt pd cylinderytan.
Nir skiktet hade ritt tjocklek skar man
av det och bredde ut det. Ytterligare
vatten pressades sedan ut i en
planpress varefter arket var fardigt for
leverans som vatmassa eller for attga
till  torkning.  Senare  anvindes
modernare massaupptagningsmaskiner
med viraparti och pressparti.

TRASLIFERI VID FORSVIHS BRUK
Kalerier ach ranaltark

bkl WY, WG £ Rlr om0 Tha RISEHAH AL (LD K o BIAET SRADE
EIAT 1M2-T-T

RALRTES S

EEHALTORE

Swveriges enda bevarade kalorifer, byged 1876 vid Forsviks bruk. Den vedeldade varminft-
sugnen med skorsten till vinster ar placerad pa betryggande avstand fran torkkanalerna
langst till hoger, for att minimera rrisken for eldsvida. Anordningen kan beskddas dnnn
idag, dock brukar torkkanalerna anvindas som utstillningslokaler. Aven slipverket och en

del kringutrustning finns kvar att studera.

Torkning

De flesta sliperierna tillverkade, sirskilt
under de tidigare dren, avsalumassa
som levererades i vitt tillstind. Men
det fanns ocksa bruk som tidigt
torkade  massaatken.  Torkningen
skedde inledningsvis pa enklaste sitt 1
torklador och torkhus. Prydz skriver
Redan i birjan av 1880-talet framstillde
en del fabriker s.k. lufttorr massa genom att
torka slipmassan i torklador eller torkbus.
Men dven i de fall, dir man anvinde

En upptagningsmaskinav typen “Gaarasieber” uppfunnen av ingenjor Gaara I Norge runt
Jforra sekelskiftet. Denna konstruktion hade manga fordelar, inte minst da den mijligggjorde
dateranvindning av det vatten som avlagsnades nr den ntpddda massan vid upptagningen.
Detta pumpades tillbaka till shipverket. (Ur Prydz)
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varmluft, var processen bade tidsodande och
dyrbar och ndr efterfragan pa torrmassa
stegrades - under 1890-talet utgjorde denna
massa cirka 50% av hela tillverkningen -
maste man  tillgripa andra, rationellare
metoder”. En avsevird forbittring kom
med de sa kallade kanaltorkarna och
torktornen, dar massaarken
transporterades uppat i ett timligen
hégt torn och motte varmluft. Flera
varianter av torktorn fanns, exempelvis
”Rottnerostornet” och
“Dejeforstornet”. Varmluften produ-
cerades den forsta tiden i en direkt-
eldad varmluftsugn, en s.k. kalorifer.
P4 grund av brandrisken 6vergick de
flesta med tiden till att vdrma upp
torkluften med dngbatterier.

En orsak till att man torkade
massaarken var att man med en ganska
enkel efterbehandling kunde leverera
dem som ”papp”. Genom att glitta
arken och eventuellt ocksid behandla
dem med paraffin, fick man ett
material som kunde anvindas till enkla
férpackningar. Snusdosor ir ett exem-
pel. For att vid export skilja massaark
frin ”papp” och dirigenom undvika

tull, sd fOrsdgs massaarken med
perforeringar.

Exempel péd slipmassabruk som
huvudsakligen levereade  sin

produktion som papp ir Kolsiters bruk,
Ransbergs bruk och Randns trisliperi och
pappfabrik i Virmland.
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Perforeringsmaskin for torkade massaark
skulle omijliggora anvindningen av arken

som papp

Brinder ett stort problem
Praktiskt taget alla sliperier under
tidigare 4r drabbades av mer eller
mindre f6rédande brinder. En vanlig
orsak var massatorkningen. Med tiden
utvecklades dnguppvirmda torkan-
ordningar som ersatte kalorifererna
och brandfaran minskade radikalt. Till
brandbenigenheten hérde sikert ocksa
att fotogenlampor ersattes av elektrisk
belysning forst kring forra sekelskiftet,
liksom det faktum att byggnaderna ofta
var uppfoérda i trid. Kapaciteten att
bekimpa en brand var mycket liten.
Kymsbergs  bruk i Virmland rakade
sirskilt illa ut. En anlidggning for
tillverkning av sodamassa brann ned
1875. Ett ddrefter anlagt sliperi brann
ned 1890, men byggdes upp. Ytter-
ligare ett sliperi anlades, men brann
ned 1896. 1905 brann  det
ateruppbygeda forsta sliperiet. 1916
brann herrgirden ned.

Under forsta hilften av 1900-talet
minskade efterfrigan pa torkad massa.
Exempelvis levererade Ro#tneros enbart
vatmassa frain 1924 och i manga ar
framat.

En  radikal  forbittring  av
torkningen kom i och med den av
Svenska  Fliktfabriken  utvecklade
flikttorken didr en  kontinuerlig
massabana transporteras genom en
torktunnel buren pa varmluftstrilar.
Flikttorken kom forst i bruk inom den
cellulosabaserade papperstillverk-
ningen. Under 1938/39 installerades
den forsta flikttorken for slipmassa 1
Higfors 1 Jamtland. Flikttorken l6ste
emellertid inte problemet med att den
torkade slipmassan var svar att 16sa
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upp i pappersbruken. Loésningen kom
nir flingtorkning av slipmassa blev en
etablerad teknik. Tekniken innebir att
den vita massabanan rivs till smi
flingor som 1 ett torn torkas med
varmluft varefter massaflingorna pres-
sas till balar. Den forsta flingtorken
bygedes i Bare 1961. Deras fling-
torkade massa blev en stor framging
pa marknaden. En annan tidig fling-
tork installerades 1962 i Aggﬁrs i
Jamtland. Vid Ro#tneros infordes fling-
torkning 1967.

Vatmassa eller torkad

massa for avsalu?

Fram tll dess att flingtorkning av
slipmassa etablerades pa 1960-talet
foredrog vissa kopare att fa massan
levererad i vatt tillstind (citka 50%
torrhalt), medan andra féredrog torkad
massa (citka 90% torrhalt). Idag
levereras enbart torkad massa. Statistik
over hur andelarna vit respektive
torkad slipmassa forindrat sig 6ver
tiden 4r svdr att finna. Fram till
atminstone 1900 var vidtmassan
dominerande men sedan kom perioder
med vixlande preferenser. Prydz
noterar att ar 1900 exporterades torkad
massa 1 huvudsak till Frankrike och
Medelhavslinderna medan den vata
massan foredrogs 1 Storbritannien.
Nigra skdl for dessa olikheter anges
inte, men kan kanske ha samband med
transportavstanden.

En nackdel med den torkade
massan var att den, fore flingtork-
ningens tillkomst, vid uppslagning inte
gav samma egenskaper vid pappers-
tillverkningen som den vita massan.
Ett problem med vitmassan var 4
andra sidan risken f6r missfirgning pa
grund av svampangtepp under lingtre
tids lagring och lingre transporter,
sdrskilt till varmare linder. Som f6ljd
kunde det bli kostsamma reklama-
tioner. Langa lagringstider kunde upp-
std ocksa hos tillverkaren, sarskilt vid
sliperier lingt upp i Norrland. Frin
hamnarna i Norrbotten var seglations-
perioden i genomsnitt frin maj till
november. Det kunde dirmed dr&ja
upp till ett halvir innan all "vintetr-
massa" var utskeppad. Under forsta
virldskriget var det svért att planera
transporttider och missfirgning kunde
litt uppsta innan massan nadde kund.
Detta medférde en tillfillig Gvergang
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till mer torkad avsalumassa, men efter
kriget ndr transporter dter borja fun-
gera pd ett planerbart sitt, utgjorde
torkad slipmassa endast 11 % av den
totala kvantiteten. Inférandet av varm-
slipningen férsimrade vitmassans to-
lerans mot missfirgning. Ytterligare
en negativ faktor var, att nir man efter
hand bérjade sluta vattensystemen i
sliperierna f&r att minska fiberférluster
och sinka vattenférbrukningen, sa steg
vattentemperaturen och dirmed ska-
pades gynnsammare betingelser f6r
tillvixt av svampar och bakterier.

Strax fére andra virldskriget blev
organiska  kvicksilverpreparat mot
svampar och bakterier tillgingliga,
oftast 1 form av fenylkvicksilver, med
varunamn som Lignasan och Pulpasan.
Snart anvinde alla vitmassatillverkare
sddana medel. Man tillsatte typiskt 150-
200 gram preparat per ton vit massa,
varav citka 80% f6ljde med massan
och cirka 20% gick ut 1 avlopp. Man
var medveten om att det handlade om
starka gifter och atgirder vidtogs for
att skydda personalen. Nir det gillde
kvicksilverrester i avloppet forestillde
man sig att dessa skulle féras bort och
spidas ut av vattendrag och havs-
strtommar. Pa 1960-talet uppticktes
emellertid att betydande mingder
kvicksilver ansamlats i1 fiberbankarna
utanfor sliperierna. Sirskilt gillde detta
fabriker med liten vattenomsittning i
niromradet utanfér fabriken. Det ob-
serverades att bakterier kunde om-
vandla kvicksilvret till metylkvicksilver,
som riskerade att licka ut i det om-
givande vattnet. Metylkvicksilver 4r en
mycket giftig form av organiskt kvick-
silver. Forbud mot att tillsdtta kvicksil-
verféreningar  till  vit  slipmassa
utfirdades av myndigheterna 1 febru-
ari 1967, men da fanns flingtorken att
tillgd for slipmassaexportérerna.

Slipmassans akilleshil

En enskild slipstol har kapacitetsbe-
grinsningar. Det finns begrinsningar
f6r hur lingt man kan 6ka slipstenens
diameter och rotationshastighet liksom
kubbarnas anpressningstryck. Ville
man Oka en anliggnings kapacitet
madste man alltsa installera flera slip-
stolar till samma drivaxel, men man
kan av olika skal inte ansluta hur man-
ga som helst. 2-3 stycken var typiskt
tor de tidigare verken.



Ytterligare produktionsékning maste
astadkommas med flera drivaxlar. Ett
stort sliperi bestod saledes av ett flertal
slipstolar. Nir, som exempel, Kvarn-
sveden 1929 bygede nytt sliperi anskat-
fades 30 slipstolar med vardera 4
kannor frin Vagnfabriken i Falun. En
uppskalning av ett sliperi kriver
sdledes mycket utrustning och blir ar-
betsintensivt. Nir de kemiska massor-
na erbjod fordelar i dessa avseenden
minskade intresset fOr slipmassan och
dess tekniska utveckling. An mer giller
detta ndr TMP-massan sett dagens ljus
kring 1970. Som kommer att redovisas
1 Del 2 producerar en enskild ringslip-
stol idag 50-70 dygnston 90%-ig masa
medan en storre TMP-raffinér klarar
300 dygnston eller mer.

Teknikutvecklingens
summarum

Prydz skriver betriffande de tidigare
skeendena: "Trisliperitekniken visade
for Gvrigt ej ndgra stérre framsteg un-
der 1870-talet, antagligen beroende pa
att sd fi fackmin stodo till for-
fogande". Han papekar ocksa att hem-
lighetsfullheten bruken emellan var
stor under 1800-talet och att kommu-
nikationen mellan bruken och maskin-

summa

tllverkarna  "inskrinkte sig il
brevskrivning". Bristfilligt erfaren-
hetsutbyte gynnade givetvis inte

utvecklingen. Samma férhallningssitt
bruken emellan gillde for Gvrigt nir
halmmassan och sodamassan gjorde
sina intdg 1 Sverige. Infoérandet av
varmslipningen vid forra sekelskiftet
anses av Prydz vara det mest betydelse-
fulla tekniksteget.

Aven under 1900-talet kan slipmas-
sans tekniska utveckling sagas ha varit
evolutiondr. Det har visentligen hand-
lat om ingenj6rsmissiga konstruk-
tionsforbittringar, vilket inte innebir
en underskattning av komplexiteten i
att vid hég produktionshastighet pro-
ducera fullgod massa for t.ex. tidnings-
papper. Tryckslipningen kunde ha
inneburit ett avsevirt teknikspring om
inte TMP-massan frin 1970 och
framat ndrmast fullstindigt slagit ut
slipmassan.

Del 2 av artikeln om slipmassan 1
Sverige kommer i ett senare nummer

av NPHT.

Forfattarna kan
lennarteriksson.ele@gmail.com
lennartstolpe@stelia.com.

nas pa
respektive

Vigen mot hidllbarhet — Historien om skogsindustrins miljoarbete
(2017) Recension av Kristina S6derholm

I den gedigna historiska &versikt
Over skogsindustrins vig mot hallbar-
het som Per Jerkeman och Hans
Nortrstrom sammanstallt i boken Hiszo-
rien om skogsindustrins miljoarbete — 1/ digen
mot ballbarbet (2017), konstaterar de att
branschens utslidpp till vatten och luft
idag dr lika laga som f6r hundra dr
sedan trots att produktionen r hundra
ganger storre dn vid sekelskiftet 1900.

Omnslaget till boken illustreras av “V dgen”
av kosnindren Evert Lundquist.

Hur denna fantastiska utveckling
moéjliggjorts dr en historia som dr vil
vird att beritta eftersom den svenska
skogsindustrin i miénga fall wvarit
ledande i utvecklingen av milj6teknik, i
Sverige och internationellt, och det
siledes finns viktiga lirdomar att dra
for samhillets fortsatta utmaningar re-
laterat till milj6 och klimat. Jag
aterkommer till detta.

Boken botjar redan med handpap-
persbrukens mycket begrinsade ut-
slipp 1 form av bla. klorerade
téreningar och rester fran limtillverk-
ningen, och fortsitter med nir miljo-
problemen blev allt mer omfattande till
foljd av att papperstillverkningen blev
en skogsindustri. Lokalt kom bran-
schen att bidra med stora ingrepp i
miljon langt innan ”’milj6” ens fanns
som begrepp, vilket férfattarna ocksa
péapekar.

Efter att i de inledande kapitlena ha
redogjort for framvixten av den indus-
trialiserade tillverkningen i mekanisk
massa-, sulfit-, soda-/sulfat- och
maskinpappersbruk, och de utslipp
som f6ljde med dessa, foljer ett impo-
nerande 6versiktskapitel 6ver de vikti-
gaste tekniska utvecklingsstegen inom
branschens olika processer och re-
ningssystem pé vigen mot ett bemist-
rande av miljéproblemen. Hir far vi
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lira oss om betydelsen av biologiska
reningssystem och sedimenterings-
bassinger, men ocksd av foérbittrad
tvittning och delignifiering samt om
hur man ibland omvandlade ett vatten-
miljéproblem till ett luftmiljéproblem,
sisom ndr man boérjade indunsta och
forbrinna sulfitluten. En sddan bred
teknisk Gversikt Gver miljorelaterade
tekniska utvecklingssteg och som spin-
ner 6ver flera decennier och olika pro-
cesser dr sannerligen ingen litt sak att
sammanstilla, och hir har forfattarna
sikerligen lagt ner mycket jobb.
Hirefter foljer dnnu ett lingre Gver-
siktskapitel, milj6lagarnas
utveckling, varefter en rad fordjup-
ningskapitel i olika teman presenteras.
Ett sidant tema dr skogsindustrins tidi-
ga och linga samverkan kring milj6-
frigor som i minga fall dven utvidgats
till att innefatta myndigheter som
Naturvdrdsverket och linsstyrelser.
Just denna samverkan menar jag dr en
viktig lirdom f6r sambhillets fortsatta
utmaningar relaterat till miljé och kli-
mat. Salunda har samverkan enligt f61-
tattarna “Jett till ett mer effektivt arbete och
1il] att ett brett kunnande skapats vilket i sin
tur gjort att man undvikit felaktiga och miss-
lyckade investeringar i miljotekenik. Att dven
myndigheter ofta medyerkat och/ eller tagit del
av resultat har dven medfort att man skapat

nu over
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en gemensam Runskapsbas och att forstaelsen

Jor problematiken och fir respektive parts
situation okat. Sammantaget miste detta
bedomas ha medfort en snabbare forbittring
av miljdsituationen vid skogsindustrierna och
att detta skett mer kostnadseffektivt an om
samarbetet inte skulle ha dgt rum.

Andra teman behandlar exempelvis
utslippstrelaterad forskning och ut-
veckling frin tidigt 1900-tal och fram
till idag, utvecklingen frin tippar och
deponier till aterbruk, vigen bort frin
klor i blekprocessen, miljérorelsens
och miljémirkningens framvixt samt
Aspa bruks hantering av det kinsliga
liget vid Vitterns strand. Temana be-
handlar saledes en stor bredd av insat-
ser i samarbete savil som vid enskilda
bruk och dven utanfér skogsindustrin,
for att minska produktionens inverkan
pa miljon. Ett par av férdjupningska-
pitlen innehdller ocksd jimférande in-
slag dir skogsindustrins miljéproblem,
- investeringsnivaer och omstillning -

jaimfors med andra branscher sivil
som med skogsindustrin i andra linder.

Fordjupningskapitlet  [ndustrins ut-
veckling betydde minskade ntsiapp fortjinar
extra uppmirksamhet da forfattarna
hir gor ett forsok att berikna de totala
utslippen frin branschen fére 1960-
talet, vilket tidigare aldrig redovisats
annat 4n i form av sporadiska data fran
enstaka bruk. Forfattarna baserar be-
rikningarna dels pad hur olika processer
typiskt var utformade vid olika tid-
punkter, dels pa tillverkningsstatistik.
Resultaten av berdkningarna i form av
totala utslippen av Bods, COD, AOX,
suspenderat material och svavelfére-
ningar frin 1800-talet och fram till
2015 redovisas i nio diagram, vilka vart
och ett ingdende kommenteras och
torklaras av forfattarna. Detta dr en
beundransvird insats av stort virde f6r
efterfoljande forskare.

Avslutningsvis skall nimnas att bo-
ken utdver nimnda diagram ér rikligt
illustrerad med sdvil kartor och teck-

ningar som éldre och nyare fotografier
pa bruk, maskiner, system, reningsan-
liggningar och, inte minst, centrala ges-
talter i utvecklingen mot ett bemaist-
rande av miljéproblemen.

Pa sd gott som vartenda uppslag i
den drygt 300-sidor linga boken finns
det sdlunda en illustration av ndgot slag
att stanna till pd och betrakta for att fa
en djupare fOrstielse eller intresse fOr
vad texten just berdttat. Hir skall ocksa
nidmnas att det finns en avsnittsindelad
referenslista i slutet av boken, vilket ar
fantastiskt virdefullt f6r oss som vill
veta mer om ndgot av allt detta som
ryms i denna bok. Hir kan vi ocksa lisa
att forfattarnas enskilt viktigaste infor-
mationskalla varit Svensk Papperstidning,
dir samtliga (I) nummer fran 1898 och
fram till idag granskats med avseende
pd information av betydelse f6r milj6-
fragor. Sammantaget kan jag inte nog
understryka virdet av det stora arbete
som fOrfattarna lagt ner i denna bok.

Axplock ur ”Papper och massa i Sverige”

Klippans Bruk och den forsta
pappersmaskinen i Sverige.

Vid Herrevadskloster, nidra Klippan i
Skine, ligger i en bickkant en sten av
granit forsedd med en fyrkantig urtag-
ning och i botten ett drineringshal.
Tidigare har man trott att detta varit en
dopfunt. Med all sannolikhet dr det
istillet en stampho fér bearbetning av
lump f6r handpapperstillverkning in-
nan vattendrivna stampverk kom till.
En liknande sten finns i Amalfi i Italien
dir handpapper borjade tillverkas pa
1200-talet. Det finns all anledning att
tro att denna stampho har anvints vid
pappersmollan vid Herrevadskloster.

Denna pappersmolla vid ett litet
vatenfall i Ronnedn startade fore 1573,
som den forsta i Danmark (men senare
in den vid Norrstrém i Stockholm).
Agare var den miktige Sten Bille, for
6vrigt morbror till Tycho Brahe som
lit anldgga en pappersmoélla pa Ven
kring 1590. Denna tidiga pappersmoélla
lades ned, okint vilket ar.

Istillet uppstod 1639 ett nytt pap-
persbruk i Rénnedn, en mil uppstréoms
Herrevadskloster, vid Stackarpsfallet,
dir dagens Klippans pappersbruk dr
beldget. Detta pappersbruk genomgick
minga 6den och dgarbyten tills Sven
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Sunnerdahl 1824 Gvertog bruket efter
sin svirfar Carl Fredrik Kemner.
Denne hade arbetat upp det tidigare
nedgangna bruket till ett 16nsamt kva-
litetsbruk.

Sunnerdahl installerade i Klippan
1832 den forsta pappersmaskinen i
Sverige , inspirerad av ett studiebesék
hos Johan Christian Drewsen vid
Strandmellen utanfér Kopenhamn.
Denne hade 1829 installerat en pap-
persmaskin fran Bryan Donkin i Eng-
land. Har var, fir vi svenskar lov att
erkinna, danskarna fore 1 utvecklingen.
Da Sunnerdahl sdg maskinen lir han ha
stampat i golvet och svurit. Han insdg
att Klippan skulle bli utkonkurrerat
och kontaktade omgiende Donkin f6r
leverans av en pappersmaskin.

Lennart Eriksson

Denna forsta pappersmaskin skulle
senare foljas av ytterligare dtta maski-
ner under drens lopp. Den maskin som
fick namnet PM10 var egentligen en
kraftigt ombyged PMS. Trotjinaren
PM1 fran 1832 gick dnda till 1981, dvs.
snudd pa 150 ar! Den hade da byggts
om 1 flera omgangar.

Verksamheten vid Klippans Bruk
vixte, men hela tiden, forefaller det,
med diverse problem. Huvudproduk-
terna har varit finpapper och tissue.
Kring ar 1900 inkSptes en forsta pap-
persmaskin avsedd for tissue och andra
tunna kvaliteter, saisom psalmbokspap-
per.  Ytterligare en tissuemaskin

ink6ptes 1911. 1950 inképtes en pap-
persmaskin avsedd for finpapper.

¥
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Rutger Larsson (1918-2012) ir en
person som man i Klippan fortfarande
talar om med stOrsta respekt. Under
hans tid blev bland annat papper till
Perstorpsplattans  ytskikt en  stor
produkt. En ny maskin f6r krippat och
(starkt)  firgat mjukpapper lade
grunden till det vilkinda varumirket
"Finess".

Klippans Bruk képtes 1976 av
Sodra 1 ett taktiskt spel mellan S6dras
Gosta  Edsttdém  och  MoDo.  §i
smaningom blev det konkurs 20006.
Men papperstillverkningen i Klippan
lever 4n i dag. Nya dgare driver en av
pappersmaskinerna (PM9) och
tillverkar firgat mjukpapper f6r servet-
ter och likande dndamal.

(Underlag fran “Papper och massa i
Skdne Halland, Blekinge och Gotland”)

Gerhard J. Versteegh -
svarbegriplig person
Gerhard Axel Johannes Versteegh
(1890-1977), tydligen mest kind som
”G]J”, dr en av de mest kontroversiella
personer som haft ledande stillning
inom svensk industri och didrmed
forstas 4n mer inom svensk massa- och
pappersindustri. Tre saker utmirkte
honom: han var tveklést en framgangs-
rik foretagsledare, i vatje fall mitt i
pengar, han vigrade (utom tydligen vid
ett enda tillfille vid slutet av sin bana)
att kompromissa och han tyckte inte
om  sammanslutningar typen
Svenska Arbetsgivareféreningen (SAF)
eller Cellulosaféreningen. An mindre
uppskattade ~ han  arbetstagarnas
organisationer,  sirskilt inte  pa
tjanstemannasidan. Sjilvklart ledde den
instillningen, tillsammans med
kompromissléheten, till konflikter med
arbetstagarna och deras organisationer.
Graningeverken i Adalen i
Visternorrland  sildes 1900 tll ett
hollindskt konsortium med bréderna
Fritz och Arend Versteegh 1 spetsen.
”GJ” téddes 1890 som ende son till
Arend. Han invaldes i styrelsen 1920.
Efter slitningar med fadern blev han
1925 anstilld som VD vid Marma-
Langrér  utanfér  Séderthamn i
Hilsingland. Han kvarstod i denna
befattning till 1932. 1929 invaldes
”GJ” ater 1 Graningeverkens styrelse
och 6vertog snart den reella ledningen.
1932 utsdgs ”GJ” till VD {61 Graninge-
verkens AB, Utansjé Cellulosa AB och

en

av

Sandvikens Cellulosa AB och limnade
dd Marmaverken.

Vid Marmaverken utbrét 1930 en
strejk som ”GJ” bemoétte med strejk-
brytare och inkallad polis. Som mot-
aktion tog Pappersindustriarbetare-
forbundet ut faderns fabriker 1 Utansjo
och Sandviken i Adalen i sympatistrejk.
Dessa fabriker var alltsa i praktiken
under ledning av ”GJ”. Aven hir
kallade ”GJ” in strejkbrytare. Det hela
kulminerade i Adalskravallerna och
skotten i Lunde den 14 maj 1931 mot
ett av kommunisterna anordnat de-
monstrationstdg frin Kramfors till
fabriken 1 Sandviken. Valdsamheter
utbrdt och regeringen satte in militdr,
som dock tappade kontroll Over
situationen med eldgivning som f&ljd.
Fem personer doédades och fyra
skadades allvarligt.

Christian Valeur skriver i Volym 2
att ’GJ” for all framtid, atminstone i
arbetarpressen, fick leva med att ut-
pekas som den som var det egentliga
upphovet till tragedin.

”G]Js ’mest omfattande konflikt var
med Bowater som pagick i 14 4r och
som till sist och kostsamt forlorades i
hiradsritten i Umea. Det gillde en
virkesaffir dir ”G]J” stilenligt var tvir-
sidker pa att han hade ritt.

”GJ” som fOretagsledare
framgangsrik och Graningeverken blev
ett rikt foretag, inte minst genom att
investera 1 krafttillgdngar. Han kom i
djup konflikt ocksa med sin ende son
och patinkte eftertridare Arend, som
dock lyckades manévrera ut fadern och
ta ledningen &ver foretaget. ”GJ:s”
sista strid var en process mot Arend
1968, som forlorades. Arend var
uppenbatligen av en annan natur dn
fadern, men 6vergav dnda Graninge-
verken 1982 di han och hans familj
salde allt sitt aktieinnehav till Skanska
Cementgjuteriet. Han flyttade strax
direfter till England.

Christian Valeur avstir, som han
sdger 1 Volym 2, fran att ”psykologi-
sera” 6ver ’GJ”, men onekligen blir
man nyfiken pd denna mycket speciella
person. Nagon lir ha karakteriserat
honom ungefir sa hir: “haog intelligens
men total avsaknad av empati — en livsfarlig
kombination”.

(Undetlag fran Papper och massa i
Angermantand med vissa tilligg)

var
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?Slalomviran” vid
Hylte Bruk

Hylte Bruk ligger i Nissans dalging och
egentligen 1 Smaland, men beskrivs i
”Papper och massa i Skane, Halland,
Blekinge och Gotland” under Halland
eftersom Hylte kommun, som skir
Over landskapsgrinsen, rdknas till
Hallands lin.

I november 1975 besokte fyra
representanter fran bruket, Egon
Héglund, Bertil Johansson, Bengt
Thoresson och Bruno Andersson,
KMW i Katlstad for att diskutera en ny
tidningspappersmaskin. Datidens tid-
ningspappersmaskiner  kunde inte
koras snabbare dn cirka 900 meter per
minut. Orsaken var att “fria drag” i
torkpartiets forsta del vid hoga
hastigheter kunde leda till veckbildning
och pappersbrott. Fria drag innebir att
pappersbanan pa sin vig mellan
torkceylindrarna inte har ndgot stéd av
den torkvira som trycker papperet mot
torkeylindern. For en tunn standard-
produkt som tidningspapper ville man,
av produktivitetsskil, givetvis kunna
kora fortare.

Pi resan hem frin Karlstad
skisserades vid ett kaffestopp i
Mariestad, med servetter som under-
lag, tinkbara 16sningar och embryot till
den s kallade slalomviran féddes. Idén
var att lata torkviran folja pappers-
banan hela vigen dven mellan tork-
cylindrarna. Vid varannan cylinder
kommer da viran att ligga mellan
cylindern och pappersbanan vilket ger
simre virmeoverforing, men kanske
skulle detta kunna accepteras.

En forsta patentanskan avslogs
och da gav man upp ambitionen att fa
patent. Man menade att 17 ska gira
papper och inte syssla med patentfragor”.
Forsoksverksamhet bar dock frukt och
efter tre ar beridknades Gver tusen
pappersmaskiner &ver hela virlden
tillimpa innovationen. Ett patent hade
alltsa inte varit s4 illa.

Lite plaster pa sdren fick
upphovsminnen ndr de tilldelades
Marcus Wallenberg-priset 1983. Idag
kors, inte minst tack vare slalomvira,
tidningspappersmaskiner med en
hastighet av omkring 2000 meter per
minut.

(Undetlag fran "Papper och massa i
Skdne, Halland, Blekinge och Gotland”)

uppfanns
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Elis Bos®us - den tidiga svenska massa- och pappersindustrins

stora historieskrivare

Jag har haft férménen att skriva
nagra artiklar i NPHT under senare ar.
Det har inneburit en del bliddrande i
killmaterial och da har namnet Elis
Boszus ofta dykt upp. Han var uppen-
barligen den stora historieskrivaren nir
det giller perioden cirka 1850-1950.
Nedan fértecknas nio verk frin hans
penna som utkom under perioden
1923-1953. Av dessa dr "Anteckningar
om nutidens svenska pappersindustri (Mole
chartaria suecane)” och "Munksji bruks
minnen" vetitabla tegelstenar i stort for-
mat om 388 respektive 807 sidor.

Jag blev nyfiken pa vem skribenten
Elis Bosxus var och vad som kunde
ligga bakom hans intresse fér vir in-
dustri. I "Svenskt biografiskt lexikon"
finns en del visentlig information (fotf.
K. A. Fréoman). Det finns ocksa lite
uppgifter pa Wikipedia.

Industriman

Elis Valfrid Boszus féddes 31 augusti
1876 1 Stockholm och avled 5 novem-
ber 1958 1 Uppsala, saledes 82 ar gam-
mal. Hans far var disponent vid bl.a.
Lessebo bruk och AB Gellivare Malm-
filt samt senare riksdagsman. Elis
Bosacus studerade kemisk teknologi
vid nuvarande Kungliga Tekniska
Hégskolan i Stockholm och gjorde se-
dan flera studieresor i Europa innan
han anstilldes vid Fiskeby pappersbruk

Elis Bosaceus portritterad pa omslaget till
tidskriften “Hvar-8-dag” 17 jannari 1926.
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1899-1901. Han arbetade under ett par
ar vid pappersféretag i USA for att i
augusti 1902 bli fabrikschef vid Lesse-
bo bruk och samma ar verkstillande
direktér didr. Den befattningen upp-
rittholl han till 1918. Han hade sedan
en mingd offentliga uppdrag, t.ex.
rérande tullfragor, och var styrelseleda-
mot av Svenska Pappersbruksfore-
ningen  1913-1919. Under aren
1925-1933 var han VD f{6r Strémsnis
bruk. Inte sd konstigt att han pd Wiki-
pedia etiketteras som "en svensk in-
dustriman", medan det idoga skri-
vandet nimns mer parentetiskt.

Elis Bosaus var gift med en dotter
till David Fielding, ett namn som man-
ga kinner igen. Fielding var den som
vid Munksjo, tillsammans med Alvar
Mintzing, utvecklade det virlds-
berémda forpackningspapperet "Swe-
dish kraft". Om detta skriver Elis
Bosazus 1 Munksj6 Bruks minnen: "Ett
misslyckat kok i sodacellulosafabriken
gav Fielding det uppslag till framstill-
ning av kraftmassa, som slutligen
krénte experimenten med framgang".

Omfattande forfattarskap

For att fa en idé om Elis Bosaus forfat-
tarskap, som visentligen borjade efter
50-drsildern, dr det enklast att i kro-
nologisk ordning forteckna hans
produktion:

1."Pappersindustrins  produktionsforbal-
landen”, Statens offentliga utredningar
1922:36. 101 sidot.

2. "Mole chartaria snecana 1. Anteck-
ningar om nutidens svenska pappersindustri”,
utgiven av Svenska Pappersbruksfére-
ningen med anledning av féreningens
tjugofemarsjubileum, 388 sidor, 1923.

3. "Svenska pappers-och  cellulosain-
geniorsforeningen: minnen fran dren 1908-
7933" (tllsammans med Axel Hikans-
son) 171 sidor, 1933.

4. "Silverdalen: bistorien om ett smi-
landskt pappersbruk”, (tillsammans med
Fredrik Esmarch) 175 sidor, 1944.

5. "Gustaf Josephson: den forste eko-
nomen i Sveriges pappersindustri’’, Nt 2 av
Industrihistorisk Skriftserie utgiven av
Svenska Cellulosa- och Trimasse-
féreningarna, 25 sidor, 1945.
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6. ""Tva brukspatroner Efman och celln-
losatekniken'', Nt 3 av Industrihistorisk
Skriftserie utgiven av Svenska Cellulo-
sa- och Trimasseféreningarna, 125
sidor, 1945.

7. "Halmmassetillvereningen i Sverige",
Nr 1 av Industrihistorisk Skriftserie
utgiven av Svenska Cellulosa- och Tri-
masseféreningarna, 52 sidor, 1948.

8. "Utveckling av produfktion och teknik
7 svensk massaindustri 1857-1939", Nr 4
av Industrihistorisk Skriftserie utgiven
av Svenska Cellulosa- och Trimasse-
féreningarna, 190 sidor, 1949.

9. "Munksji bruks minnen", med bi-
drag fran flera andra forfattare, 807
sidor, 1953.

Volymerna nr 2, 7 och 9 ér de som
jag haft anledning att ndrmare studera i
samband med mina egna skriverier. De
karakteriseras av en oerhord detaljrike-
dom nir det giller férhillandena i alla
de fabriker som beskrivs. Man kan
notera att det forekommer visst "dter-
bruk" av material. Bok nr 9 innehaller
for Ovrigt mycket stoff som inte ir
direkt relaterat till Munksjo.

En begavad forfattare

Man inser att ett oerhort arbete ned-
lagts vid faktainsamlingen och ocksa
vid sjilva textproduktionen. Férmodli-
gen skrevs manuskripten fér hand,
som sedan forvandlades till tryckbar
text i manga steg. Dagens texthantering
i datorer fanns dd inte ens i den vildaste
fantasi.

Flera av verken, kanske alla, dr up-
penbarligen bestillningsverk. Det gir
dock inte att ta miste pa att Bosaeus var
mycket road av sitt forfattarskap och
dessutom skrev bade littférstieligt och
underhallande. Han férsitter inte ett
tillfille att komplettera de sakliga be-
skrivningarna med att livligt mala upp
naturmiljén vid bruken. Ett litet exem-
pel ur avsnittet "En reseberittelse
1922-1923" ur Mol chartatiz suecanze
belyser saken. Det handlar om hans
besok vid Klippans pappetsbruk: "P4
Omse sidor om almallén, som hignar
vigen frin Klippans jarnvigsstation till
pappersbruket, stricker sig landet so-
ligt och 6ppet. S6derdsens konturer vid
horisonten rundas av mjuka I6vmassor.



Kring ravinerna, dir Rénne 4 skurit
sig net och danat fallen, som nu driva
pappersbruket, viller gronskan rik och
frodig." Man har god lust att notera att
det alltid tycks ha varit soligt och full
gronska ndr han gjorde sina studie-
besok.

For att summera: Utan tvekan har
Elis Boszus gjort senate tiders histo-

rieskrivare stor nytta genom sin de-
taljerade dokumentation. Inte minst
torde de som skrev det stora bokverket
"Papper och massa i Sverige" kunnat
nyttiggira Elis Bosaus insatser. Kom-
binationen av att vara en god och flitig
torfattare och samtidigt tekniker och
industriman, har gett oss en ovirderlig,
initierad och fackmannamissig be-

skrivning av Sveriges tidiga massa- och
pappetsindustti.

Forfattaren kan nas
lennartetiksson.ele@gmail.com

pa

Att anvinda papper f6r mobeltill-
verkning kan forefalla exotiskt, men
faktum dr att det har férekommit och
forekommer i ganska stor skala dnnu
idag. Trots en del spektakuldra f6rsék
att géra mobler av wellpapp, dr det
framfor allt som variant pd korgmébler
som papper har kommit till anvind-
ning. Korgmobler, framfor allt sittmo-
bler, tillverkade av rotting har mycket
linge varit populdra, numera kanske
mest som tridgirds- och fritidshus-
mobler, men forr mer av en vardags-
vara. Flitade stolsitsar av allehanda
material som sdv, rdghalm, bast, rotting
och olika sorters grds har funnits i
miénga hundra ar, men f6r mera kom-
plicerade konstruktioner ér rotting det
klassiska materialet. Férdelen med ko-
rgkonstruktionen dr en stor frihet vad
giller formen, att man far en litt kon-
struktion och att en korgstol onekligen
ir mycket trevlig och bekvim att sitta i,
dtminstone om man har en bra dyna
som underlag.

I bérjan av férra seklet, och spe-
ciellt under férsta virldskriget, nir
tillgdngen till rotting var begrinsad,
gjordes forsok med att ersitta rottin-
gen med papperssnoren, bade 1 Europa
och i USA. Eftersom papper inte an-
sags ge ett intryck av hallbarhet, kal-
lades papperssnoren for tillverkning av
korgmobler "art fibre".

Ett stort steg framat i utvecklingen
av pappersmobler togs ndr Marshall
Burns Lloyd i USA 1917 patenterade
en ny metod att tillverka korgmobler.
Istillet for att viva rotting runt en
stomme, som var det vanliga, om-
stindliga och  yrkesskicklighetskri-
vande sittet, gjordes korgviven for sig,
runt en form, och spikades sedan fast
pd stommen. Sedan konstruerade han
en "vivstol" for att géra korgmaterialet
som kunde levereras i form av stora ark
och till slut bérjade han anvinda pap-
perssnoéren istillet for rotting. Materi-

Pappersmobler

alet kallades '"woven fibre" och
mobelstilen kom att kallas "Lloyd
Loom".

Den speciella finessen med Lilgyds korgviy av
papper var att "varpen”" hade en kérna av
staltrad, runt vilken papperet var lindat, och
"inslaget’" bestod av papperssniren utan stal-
trid.

Jamftort med rotting hade faktiskt
"woven fibre" flera férdelar. Dels ligre
kostnader, men ocksa att det i vissa
avseenden var téligare och att det inte
fanns ndgra dndar som kunde sticka ut
ur korgviven.

Mboblerna, och det var framfor allt
sittmobler, dven om det finns exempel

En “yintage” modell av “Lloyd Loom” stol
Sfran 1928.
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pa bord, vaser, syskrin och tevagnar,
blev mycket populira i USA och Eng-
land under 1930- och 40-talen och
tillverkarna var méanga. Det finns upp-
gifter om att det fanns mer dn 1000
olika mobelmodeller tillverkade 1
"Lloyd Loom". De aterfanns i bide
privata hem och offentliga miljGer sd-
som hotell. Mycket vanligt var att korg-
vaven malades eller lackades, vilket
Okade taligheten och hallbarheten.

Liksom all industriproduktion flyt-
tade med dren tillverkningen till
liglonelinder och upphérde mer eller
mindre i USA och England. Idag
tillverkas fortfarande mingder av
"Lloyd Loom" mébler i bortre Asien.

Aven i Skandinavien har pappers-
snoren anvints f6r moébeltillverkning,
foretradesvis da i flitade stolsitsar. Den
danske designern Hans ] Wegner
gjorde stolar pd 1950-och 60-talen med
flitade stolsitsar av bl.a. papperssnéren
dir originalexemplar silj pa auktion for
over 50 000 kr.

Renovering med papperssnoren av stolsitsen
pa ett exemplar ay Hans |. Wegners berim-
da stol “Pafagel”. (foto med tillstind av Spa-
gan mobelfonservering)

Killor: Lee J. Curtis (1997) “W.
Lusty & Sons Ltd. Lloyd Loom furniture
since 1922.” Salamander Books Ltd.

Singapore .
Lennart Stolpe (20106). “Firpack-
ningspapperens  historia”  Skogsindust-

rierna, Uddevalla .
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Vilkommen till NPH:s arsmote 2018
1 Stockholm, tillika 50-arsjubileum

Onsdag den 6 juni
e 18.30 Middag i Gamla stan

Torsdag den 7 juni
® 830 Busstransport fran First
Hotell Norrtull, St Eriksgatan
119 till Tumba Bruksmuseum.
® 9.30 Rundvandring i museet.
® 11.00 Foredrag:

Q Jan Olof Rudén: Si bildade vi
NPH ir 1968
Q Lennart Stolpe: NPH:s historia
Q Richard  Kjellgren: ~ Sikerhets-
papperens utveckling
® 12.30 Lunch pd museet.
® Efter lunch busstransport till
Stockholm.
® 1500 Besok pa
Museet pa Skeppsholmen och
utstillningen Paper Stories — fran
daldsta  papper  till
samtidskonst.
® 18.30 Jubileumsmiddag

Ostasiatiska

varldens

Fredag den 8 juni

® 9.00 Arsméte pa forskningsinsti-
tutet RISE Bioekonomi (f.d.
Innventia och STFI), Drottning
Kristinas vig 61.

® 930 Presentation av institutet
och en rundvandring.

® 11.00 Lennart Eriksson: Nagra
glimtar fran den branschgemen-
samma forskningen i Sverige.

® 11.45 Lunch pd Restaurang Q,
Osquldas vig 4.

® 13.30 Jubileumskonferens: De
gangna 50 aren — och en blick
framat

Q Sven-Erik Sjistrand: Bakgrun-
den till skogsindustrins struk-
turférindringar

O Anders  Luthbom: Tidnings-
papperets marknad minskar

Q Gunilla  Jonson: Wellpappens
marknad vixer

W Hans Norrstrim: Om  skogs-
industrins miljéarbete

Q Per  Cullbed:  Hur  digi-
taliseringen péaverkar bibliotek
och arkiv
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Q Stna  Blombdck:
stillning i branschen — en

Kvinnans

radikal f6rindring
Q Bengt Nippe Hylander: Nagra

scenarier for de nasta 50 aren. Och
kan vi paverka?

® 16.00 Avslutande
bubbel!

jubileums-

Konferensen kommer ocksd att vara
Oppen f6r icke medlemmar.

Anmilan

Anmil ditt deltagande till Per Jerke-
man, jerkeman.per@gmail.com, se-
nast 14 maj och ange dé dven din ev.
medfdljares namn och om nagon av er
har behov av speciell kost. Ange ocksa
om det dr ndgon programpunkt du
inte tinker delta i, annars utgar vi frin
att du deltar i allt.

Var och en betalar som vanligt sina
kostnader for ock logi —
busstransporter och museibesdk dr
gratis.

mat

Transporter

Transport till och frin onsdagens
middag och RISE pi fredag, sker med
allminna kommunikationsmedel. Vi
kommer att dela ut vigvisning i sam-
band med mdotet. Enklast och troligen
billigast blir att képa en 72-timmars
periodbiljett som ger 3 dygns obegtin-
sat resande med  Stockholms
lokaltrafik, pris 250 kr.

Hotell

Vi har gjort en blockbokning pa
First Hotell Norrtull pa St Eriksgatan
119. Ett dubbelrum kostar 2[280 kro-
nor foér tva nitter och ett enkelrum 2
180 kronor. Du bokar rummen sjilv
pa gruppbokning@hotellnorrtull.se el-
ler telefon 08 3000350 och ange koden
NPH. Rummen kan bokas fram till
den 30 april. Flygbussen fran Arlanda
stannar utanfoér hotellet.

Du kan naturligtvis vilja ett annat
hotell, men bussen till Tumba pa tors-
dag morgon kommer att avga fran
Hotell Norrtull.

NORDISK PAPPERSHISTORISK TIDSKRIFT 2/2018

Kallelse till arsmote 2018

Medlemmarna i Nordisk Pappers-
historisk Férening NPH kallas hirmed
till stadgeenligt drsmote, som halls pa
forskningsinstitutet RISE bioekonomi,
Stockholm, Sverige, fredagen den 8 juni
2018 k1 09.00

Vid métet behandlas de frigor som
nimns i stadgarnas §6, se nedan.

Styrelsen

Pa arsmétet skall féljande drenden be-
handlas:

1. Motets 6ppnande.
2. Val av moétets
sekreterare.

3. Fridga om métet behorigen utlysts.

4. Faststillande av rostlingd.

5. Val av tva personer att jaimte motes-
ordféranden justera protokollet.

6. Foredragning av styrelsens for-
valtningsberittelse och revisorernas
berittelse for sistlidna rikenskapsperiod
samt faststillande av balansrikningen.
7. Friga om beviljande av ansvarsfrihet
at styrelsen for samma period.

8. Beslut i anledning av féreningens
vinst eller forlust enligt balansrikningen.
9. Faststillande av budget foér inne-
varande dr och medlemsavgift for nist-
foljande 4r.

10. Beslut om arvode, rese- och trakta-
mentsersattning till styrelsens ledamo-
ter.

11. Val av foreningens styrelse.

a) Faststillande av antalet ledaméter
och suppleanter i féreningens styrelse
enligt stadgarnas § 7.

b) Val av féreningens ordférande.

) Val av 6vriga ledaméter i forening-
ens styrelse.

12. Val av revisorer.

a) Val av tvd ordinarie revisorer.

b) Val av en revisorssuppleant.
13. Beslut om valnimnd.

a) Beslut om antalet ledaméter och
eventuella suppleanter.

b) Val av ordférande.
¢) Val av ledaméter och eventuella sup-
pleanter.

14. Val av ledamoter, som foretrader
féreningen i andra organisationer.

15. Val av land f6r nidstkommande
arsmote.

16. Ovriga fragor.

Alla métesdokument kommer att fore
motet sittas in under Medlemsdelen pa
NPH:s hemsida.

ordforande och



