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Stosujmy radzieckie metody szybkosciowego
przecierania na trakach pionowych

Wielkos¢ posuwu w tartakach radzieckich — wg Zrédet przedwojennych
to trzykrotnie wyzsza niz osiggana obecnie w naszych tartakach.

hyta oko-
Najnowsze podreczniki

radzieckie i sprawozdania z doswiadczen szybkosciowego przecierania zalecajg dwu- a na-
wet trzykrotne powiekszenie posuwu w stosunku do Zrédet przedwojennych.

Aby osiggna¢ rzeczywisty postep w dziedzinie zwiekszenia wydajnosci pracy i obni-
zenia kosztéw wtasnych produkcji tarcicy, musimy blizej zapozna¢ sie z dosSwiadczeniami
radzieckimi i przenies¢ je do naszych tartakéw.

SZYBKOSC przecierania surowca drzewnego nabiera
specjalnego znaczenia z uwagi na rosnace tempo przebu-
dowy gospodarczej kraju. W dobie usprawnien technicz-
nych, racjonalizatorstwa, stosowania szybkos$ciowych i po-
tokowych metod pracy w budownictwie i w przemysle —
przyépieszenie przetarcia drewna
mem.

Jest rzeczg bezsporng, ze pod tym wzgledem nasz prze-
myst tartaczny ma do odrobienia olbrzymie zalegtos$ci, po-
wstate w okresie gospodarki kapitalistycznej.

Rzeczywista wydajno$¢ na trako-godzine w naszych
tartakach waha sie okoto 2 m3 surowca, rzadko przekra-

cza 3 m3, a tylko w wyjagtkowych wypadkach dosiega
4 m3.

jest palacym proble-

Jak wyglada sprawa szybko$ciowego przecierania w li-
teraturze radzieckiej okresu przedwojennego, opisujemy
nizej.

Timoszenko (,Sputnik raboczego raspitow-
szczika“*) podaje wielko$ci posuwu na 1 obrét dla tra-
kéw o skoku 500 mm przy przecieraniu kié6d o $rednicy
w cienszym koncu 26 cm — na 12,5 do 13 mm.

Seliber (,Sprawocznik po liesnoj promyszlen-
nosti“) ustala dla surowca iglastego o tychze wymiarach
posuw 12 mm.

Kroi (,Liesopilnoje proizwodstwo“) okreéla wiel-
ko$¢ posuwu dla kiéd sosnowych i Swierkowych o $red-
nicy 26 cm w cienszym koncu — na 16 mm.

Srednice ktody w cieAszym koricu 26 cm zaktadamy tu
dlatego, ze odpowiada to w przyblizeniu przecietnym wy-
miarom naszego surowca iglastego.

Jezeli zatozymy przecietnie 250 obrotéw traka na minu-
te, to przy posuwie 16 mm na 1 obrét, trak przeciera
4 mb kiody, a w ciggu godziny 240 mb. Poniewaz za$
migzno$¢ 1 mb klody o $rednicy 26 cm wynosi 0,05 m ;
ilo§¢ ta odpowiada 12 m3 surowca. Zaktadajac dalej 90°/o
wykorzystania czasu pracy traka i dwukrotne przecieranie
(z pryzmowaniem) osiemdziesieciu procent kt6d
mamy

otrzy-
rzeczywistag wydajnos$¢ traka na 1 trako-godzine
ok. 6_7 m3 to jest trzykrotnie wyzsza niz w naszych
tartakach.

Literatura radziecka doby obecnej (O rtéw: ,Lieso-
pilnyje ramy i ich eksptoatacija“) podaje jednak znacznie
wyzsza wielko$S¢ posuwu.

Ot6z — przy skoku traka 500 mm
cia Il grupy, jakosci prze-
tarcia dla lepszej tarcicy budowlanej — wielko$¢ posuwu
na 1 obrét ramy traka wynosi 24,5 do 36 mm, zaleznie od

grubosci przecieranych sortymentow.

i jakosci przetar-
odpowiadajgcej wymaganiom

Przyjmujac te same co poprzednio zatozenia ustalamy
wielko$¢ posuwu na 30 mm. A zatem 30 mm X 250 obro-
téw = 7,5 mb/min. Odpowiada to przetarciu na godzine 450
mb, tj. 225m . Rzeczywista wydajnos$¢ traka — wg poprzed-
nich zalozen — wyniesie wiec 11,20 do 12,60 m
dzine.

Liczby te wydajg sie bardzo wysokie. Mozliwos$¢ sto-
sowania takich posuwéw potwierdzaja

na go-

rowniez Zrodia
szwedzkie. Szwecja, posiadajaca cienszy surowiec iglasty,
uznaje za mozliwe stosowanie przy trakach wysokospraw-
nych posuwu nawet do 40 mm.

Jeszcze jedno Zrédio potwierdzenia realnosci wyzej po-
danych liczb znajdujemy w artykule A. F. Wotognina pt.
,Nasze doswiadczenia przecierania na zwiekszonych szyb-
koéciach“ (,Liesnaja promyszlennost Nr 2 1951 r.“), gdzie
czytamy, ze przodownicy zaktadu im. Lenina stosujg przy
przecieraniu kitéd iglastych posuw 40—50 mm na 1 skok.

Rozwazajac te sprawe w ptaszczyZznie naszego przemy-
stu tartacznego doszlibySmy do liczby 50.000—80.000 m 3
zdolnos$ci przetarcia jednego traka rocznie, przy zatoze-
niu pracy dwuzmianowej na 10 miesiecy. Jest to 5—8 ra-
zy wiecej niz obecnie, a zatem dla przetarcia catego kon-
tyngentu surowca potrzeba bytoby tylez razy mniej tra-
kéw lub czasu.

Przemyst nasz moégtby wiec w rezultacie otrzymywac
znacznie szybciej tarcice i inne potfabrykaty z przemystu
tartacznego, poza tym uzyskaloby sie wydatne obnizenie
kosztéw wtiasnych przetarcia i robwniez powazne oszczed-

noséci w drewnie. )
Jan Wolski
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PORADNIK TRAKOWEGO (CZ. VII)

Ustawianie i ostrzenie pit oraz biedy
przetarcia

1. Ustawianie pit

BARDZO wazne w technice przetarcia jest odpowiednie
napiecie (nacigganie) pit trakowych, gdyz od niego za-
lezy prosto$¢ i gtadkos$¢ rzazu. Pity przeciggniete moga
ulec zerwaniu, co grozi bezpieczenstwu obstugi traka.

Witasciwe ustwienie pit polega nie tylko na dobrym
napieciu, ale ro6wniez na odpowiedniej przechytce, zacho-
waniu kiemuku pionowego oraz réwnolegtoéci wzajem-
nej pit i réwnolegtoéci do kierunku ruchu ramy; konce
zeboéw pit powinny znajdowa¢ sie na jednej linii.

Przechytka pit jest zwigzana 2z wielko$cia posuwu.
Przechytke stosuje sie w tym celu, aby przy ruchu ramy
w go6re (ruch jatowy) tylna krawedz zeb6éw nie stykata
sie i nie ocierata o tylng powierzchnie rzazu. Przy zbyt
matej przechytce zeby ocierajg sie tylng krawedzig o dno
rzazu, co powduje podskakiwanie przecieranej ktody.

W praktyce stosuje sie przecietnie przechytke o 1 —
2 mm wigekszg od wielko$ci posuwu stosowanego dla da-
nej Srednicy ktéd. Wielkos¢ przechyitki dla kazdego tra-
ka (w zaleznos$ci od jego skoku i rodzaju posuwu) przy
r6znych $rednicach kiéd i réznych wielkosciach posuwu
mozna odczyta¢ z odpowiednich tabel.

Przy ustawianiu pit uzywa sie pionu oraz katownika
krzyzowego (krzyz z 2 linii stalowych). Pion stuzy do
sprawdzania pionowego ustawienia pit; zwykle spraw-
dza sie tylko pite $rodkowa i wedtug tej pity kierunkowej
wyréwnuje sie reszte. Réwniez przy pomocy pionu spraw-
dza sie wielko$s¢ przechyitki. Kgtownika krzyzowego uzy-
wa sie do sprawdzania wzajemnej réwnolegtosci pit.
Specjalne przyrzady do pionowego ustawiania pit sa
w praktyce bardzo rzadko uzywane.

Dla sprawdzenia, czy pity beda poruszatly sie w kierun-
ku réwnolegtym do osi przecieranej ktody, przeciagga sie
cienki drut lub sznurek od $rodka ramy do $rodka wézka
podawczego i wedtug tego kierunku $rodkowa pite kie-
runkowa.

Nacigganie pit nalezy wykonywac¢ powoli i rbwnomier-
nie, rozpoczynajac od pitly $rodkowej, a nastepnie ko-
lejne od niej pity naprzemian z jednej i drugiej strony.
Czynno$¢ te powtarza sie kilkakrotnie, az do nalezytego
usztywnienia pit. Silne naciaganie jednej lub kilku pit
od razu moze tatwo spowodowac skregcenie ramy trako-
wej.

2. Ostrzenie pit

Ostrzenie pit moze odbywac¢ sie recznie pilnikiem albo
mechanicznie na ostrzarkach recznych lub automatycz-
of* nych. Reczne ostrzenie pit jest mato doktad-

ne i powoduje zmiany ksztattu zebdéw oraz
nierébwny rzaz; nastepstw tych mozna unik-
naé¢ przy ostrzeniu na ostrzarkach automa-
tycznych.

Przy ostrzeniu mechanicznym nalezy uni-
ka¢ zbytniego nacisku tarczy na zeby, gdyz
powoduje to spalanie i odhartowanie zebow
(charakterystyczne niebieskie zabarwienie
koncéw zeboéw) oraz tworzenie sie na zebach
zadziorkéw, zwanych ,drutem*®, od strony
przeciwnej naciskowi tarczy $ciernej. Jezeli
,drut* powstat, nalezy go po ostrzeniu usu-
na¢ pilnikiem, w przeciwnym bowiem razie
powierzchnia przetarcia bedzie nieré6wna, po-
szarpana.

Zbyt duzy nacisk tarczy $ciernej na zeby
pity moze réwniez spowodowac pekniecie
tarczy i skaleczenie ostrzarza.

Zasadg przy ostrzeniu automatycznym jest
dwukrotne lub kilkakrotne ostrzenie przy
matym nacisku tarczy $ciernej, a nie jedno-
krotne ostrzenie przy silnym nacisku.

llo§¢ obrotéw tarcz szlifierskich podaja
katalogi fabryk. Przy tarczach z tworzywa
wigzanego ceramicznie (tj. wypalanych) najwtasciwsza
jest szybko$¢ obrotowa 25—30 m/sek.

Rys 1 Roz-
wierak.

Rozwieranie zeb6ow pit odbywa sie przy pomocy roz-
wieraka zwyktego (rys. 1) lub tez specjalnych kleszczy,
umozliwiajgcych jednakowe rozwieranie zebéw (rys. 2)
Poza tym uzywa sie réwniez specjalnych maszynek do

Rys. 2. Kleszcze do rozwierania zebéw pit.

rozwierania. Przyrzady te nie znalazly jednak w praktyce
szerszego zastosowania, gdyz przy rozmaitej twardoéci pit
trzeba mie¢ pewne ,wyczucie“, co mozliwe jest tylko przy
rozwieraniu recznym zwyktym rozwierakiem.

Zamiast rozwierania stosuje sie czasem sptaszczanie
(rozgniatanie) koncéw zebdédw. Wykonuje sie to przy po-
mocy specjalnych przyrzadow.

Po rozwarciu zebéw nalezy skontrolowa¢ wielkos$¢
i rbwnomierno$¢ rozwarcia odpowiednim sprawdzianem
(rys. 3). Wielko$¢ rozwarcia musi by¢ zupetnie jednakowa
dla wszystkich zebow.

Rys. 3. Sprawdzian rozwarcia.

Po uzyciu nalezy pity starannie oczys$ci¢ z trocin i wy-
trze¢ szmata zmoczong w nafcie lub benzynie, aby usuna¢
zywice i ewentualne inne zanieczyszczenia.

W warsztacie ostrzarskim pity powinny by¢ umiesz-
czone w stojakach, aby unikna¢ okaleczen o zeby pit,
oraz uszkodzenia zebow.

3. Btledy przetarcia i ich przyczyny

Niewtasciwe ustawienie pit lub tez wadliwe funkcjono-
wanie czes$ci sktadowych traka i jego urzadzen powoduje
liczne niedociggniecia w jako$ci przetarcia.

a) Wichrowatos$¢
czyzn) przetarcia.

(skrzywienie

Nalezy sprawdzi¢ rownolegto$¢ wzajemna pit oraz row-
nolegto$¢ do osi przecieranej kltody. Dalej — réwnolegtos$¢
osi walcéw podawczych traka oraz prostopaditos$é ich do
osi ruchu woézka podawczego, a takze do osi ruchu ramy

ptasz-
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trakowej. Nastepnie — rowng rozpieto$¢ toru kolejki tra-
kowej i utozenie jej w poziomie. Wreszcie —czy uchwyty
wdzka nie skrecaja osi ktody i czy ramiona tych uchwy-
téwznajdujg sie w jednej ptaszczyznie poziomej (rys. 4).

b ) Nie jednakowa grubos¢
nej tarcicy.

Pity sa Zle naciagniete i nie utrzymujg wtasciwego kie-
runku (zbiegajg) lub tez sga zbyt waskie i mato odporne
na nacisk przecieranej ktody. Powodem moze by¢ tez nie-
jednakowe rozwarcie zeb6w na obie strony.

c) Szorstki lub schodkowaty

Powodem jest nieprawidlowe rozwarcie zeb6w lub bo-
czne ruchy ramy trakowej w prowadnicach podczas pra-
cy. Réwniez wade te moze powodowac rézna diugos$¢ kor-
bowodow.

d) ,Wasy"“ od

rzaz.

dolnej strony przeciera-

nych materiatéow.
Tepe pity, lub tez drewno o bardzo luznej budowie
tkanek.

JULIUSZ BISANZ

Produkcja debowych
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e) Podskakiwanie czasie
tarcia.

Walce posuwowe nie wywierajg wtasciwego nacisku
na ktode lub tez przechytka pit jest zbyt mata i grzbiety
zebow pit tra o dno rzazu, podnoszac ktode do goéry. Tak-
ze zbyt mate rozwarcie zeb6w i zacieranie sige pit w rzazie.

ktody w

fryzow eksportowych

Stosunkowo waski wachlarz wymiarowy fryzéw krajowych nie daje petnego wyko-
rzystania surowca; bardzo celowym jest wiec rownoczesne pozyskiwanie fryzéw ekspor-

towych.

Proces produkcji polega na trzech operacjach: a) pierwszym podziale dlugo$ciowym
desek fryzowych na pitach wahadtowych, b) podziale szeroko$ciowym na pitach tarczo-
wych do ciecia podtuznego, c) ostatecznym podziale ditugosciowym na pitach tarczowych

do ciecia poprzecznego.

Z dwoch zasadniczych metod pierwszego podzialu dlugosciowego, tj.

wyrzynki jako-

Sciowej i wyrzynki dtugosciowej, pierwsza jest na ogét bardziej wskazana przy produkcji

fryzéw eksportowych.

Fryzy eksportowe kontynentalne nalezy produkowa¢ z drewna miekkiego, prostostoi-

stego, w jakosci |l i Il klasy.

Produkcja fryzow angielskich komplikuje bieg prac we fryzami ze wzgledu na odreb-

ne wymiary, nie jest wiec wskazana, chociaz dopuszcza drewno o strukturze

i o silnej wzorzystosci.

PRODUKCJA fryzéw debowych jest wynikiem nalezy-

tego i wtasciwego wykorzystania surowca debowego, tak
co do jakosci, jak i ilosci.

Nowe drogi rozwoju naszego przemystu narodowego i
zwiekszone tempo rozbudowy Kkraju wymagaja od nas
skréocenia okresu produkcji. W przemysle leénym, na ody
cinku produkecji fryzéw, da sie to uzyska¢ droga uniknie-
cia transportu poétproduktu tartacznego jakim sa deski
fryzowe. Wyréb fryzé6w powinien wiec odbywaé¢ sie we
fryzarniach stanowigcych oddziaty tartaku.

Krajowe zapotrzebowanie fryz6w zamyka sig w grani-
cach wymiaréw 4 — 10 cm. szerokos$ci i 20 — 50 cm. dtu-
gosci, czyli tzw. fryzéw krotkich. Produkcja fryzéw w tych
wymiarach nie pozwoli na wtaéciwe wykorzystanie surow-
ca. Przy produkcji tak ograniczonej wymiarami sortymen-
tow zmniejszamy procent wydajnoéci materiatowej. Dla-
tego tez zalecana jest réwniez produkcja fryzéow $red-
nich i diugich, ktére maja znacznie wyzsza wartos¢ i po-
zwalaja réwnoczes$nie korzystniej wyzyskac¢ ilosciowo i
jakosciowo surowiec, i sa poszukiwane na rynkach zagra-
nicznych.

Surowcem do wyrobu fryz6w eksportowych jest pét-
produkt tartaczny — deski fryzowe o gruboéci 19, 22 lub
25 mm. Jakosciowo Sg to deski IV lub 11l kl. jakosci.
W przypadkach koniecznos$ci produkcji fryzéw eksporto-
wych diugich przeznacza sie do przerobu we fryzami czes-
ciowo takze Il Kkl. desek.

Sama produkcja fryzéw polega na wyrznieciu z desek
fryzowych elementow ostrokraweznie obrzynanych,
o okreslonych wymiarach diugosci i szerokosci i odpo-
wiadajgcych klasom jakoéci — wg. normy PN B — 94001.

twardej

Proces produkcji polega na nastepujacych operacjach
mechanicznych;

1) Wyrzynanie z desek przy pomocy pity wachadtowej po-

przecznej wyrzynkéw, ktére:

a) albo uzyskiwane sa przez manipulowanie desek na
wyrzynki z nastawieniem eliminacji wad i krzywizn,
czyli t.zw. ,wyrzynka jako$ciowa“,

b) albo uzyskiwane sa przez manipulowanie desek na
wyrzynki okreélonej diugosci, czyli t.zw. ,wyrzynka
diugos$ciowa“.

2) Wyrzynanie z uzyskanych ta droga wyrzynkéw na
pitach tarczowych do ciecia podiuznego (wzdiuz
wtékien drzewnych) elementéw o szerokosciach od-
powiadajacych fryzom.

3) Przycinanie i przerzywanie na pitach tarczowych do
ciecia poprzecznego (w poprzek witokien drzewnych)
otrzymanych pod ,2“ elementéw na gotowe fryzy
o dlugosciach okreslonych norma.

Jezeli prowadzimy produkcje sposobem ,wyrzyn-
ki dtugosciowej*, tzn. gdy wyrzynka na pitach wahadto-
wych odbywa sie na diugosci odpowiadajgce diugosciom
gotowych fryzéw, to czes$ciowo odpada podana z p. ,3"
czynnos$¢ przycinania elementéw na diugos$ci. Zawsze jed-
nak czes¢ elementébw — z uwagi na wystepujace w nich
wady — musi by¢ przycinana na diugosci.

Rozpatrzmy blizej pierwszy etap produkcji fryzéw. Je-
$li do przerobu otrzymujemy jako surowiec deski waskie,
sekate, majgce mate ptaszczyzny bez wiekszych wad, to
najlepiej wykorzysta¢ mozna ten surowiec stosujagc system
Jwyrzynki jakosciowej“. Uzyskujemy jednak przy tym
sposobie postepowania duzg rdéznorodnos$¢ wymiaréw

prze-
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z przewaga fryzéw krotkich. System ten nadaje sie do
produkcji na sktad, gdy zaktad nie musi wykonaé¢ w krot-
kim terminie okre$lonych zlecen.

Rozporzadzajgc natomiast surowcem wydajnym, tzn.
szerokim i diugim, o duzych ptaszczyznach bez cech i wad
utrudniajgcych uzyskanie diugich i szerokich wyrzynkéw,
mozemy przej$¢ na system ,wyrzynki dtugosSciowej“, tzn.
na wyrzynanie z desek fryzowych wyrzynkéw o dtu-
gosciach odpowiadajacych diugosciom zagdanych fryzéw.

Ten system, w zasadzie prostszy (mniejsza ilos¢ ope-
racji na pitach tarczowych), nadaje sie do produkcji fry-
z6w eksportowych, wyrabianych zwykle z lepszego sorty-
mentu desek, ma jednak te wade, ze powstaja przy jego
stosowaniu wieksze straty materialowe, a uzyskane fryzy
nie maja jednolitego wygladu handlowego, ktéry charak-
teryzuje fryzy pozyskane systemem ,wyrzynki jakoscio-
wej“.

Podajac w tak krétkich zarysach mechaniczny proces
technologiczny produkcji fryzéw nie poruszyliSmy dotych-
czas decydujacego czynnika wplywajacego na kierunek
produkcji, jakim jest struktura drewna, rysunek stoi
drzewnych i rodzaj przetarcia ptaszczyzn desek (blyszczo-
we, potblyszczowe lub wzorzyste).

Fryzy eksportowe $rednie i dilugie musza by¢ prosto-
stoiste, mozliwie o strukturze drewna miekkiej lub naj-
wyzej S$redniej, z duzym (zwykle 25—30%) procentem
sztuk blyszczowych i péibtyszczowych.

Wyrzynka jako$ciowa pozwala na indywidualne trak-
towanie kazdej deski, uwzgledniajac zaréwno jej wady
jak i strukture ptaszczyzny przetarcia. Z desek wzorzy-
stych (bocznych) o twardej strukturze nalezy produko-
wacé fryzy krajowe. Na fryzy eksportowe nadajg sie deski
Srodkowe o miekkiej strukturze, prostostoiste, dajace
wieksze mozliwos$ci wykorzystania takiego surowca.

| dlatego wtaénie system ,wyrzynki jako$ciowej*, cho-
ciaz daje w efekcie mniejszy procent fryzéw eksporto-
wych, pozwala na petnoprocentowe wykorzystanie ptasz-
czyzn surowca. Uzyskane w ten sposéb fryzy sa jakos$cio-
wo i strukturalnie bez zarzutu, jednolite, gdyz stanowia
niejako ten najlepszy produkt mozliwy do uzyskania z roz-
porzadzalnego surowca.

Przy systemie ,wyrzynki diugosciowej* otrzymuje sie
z tego samego surowca wieksza ilos¢ fryzéw eksportowych
(ponad 50 cm dilugosci), jednak jakosciowo fryzy te nie
spetniajg wszystkich wymaganych warunkéw, specjalnie
w odniesieniu do struktury i rysunku stoi drzewnych. Ma-
nipulowanie bowiem desek na okreslone dtugosci jest
czynnoécig mechaniczna, nie wymagajaca specjalnej uwa-
gi. Przy takiej pracy zapomina sie o czynniku jakos$cio-
wym, przechodzac na automatyczng manipulacje diugo-
Sciowa. Przy tym systemie wydajno$¢ pracy pity waha-
dtowej jest wprawdzie wigeksza, lecz wyniki, poza uzys-
kaniem wiekszych iloéci fryzé6w o okre$lonych wymia-
rach dlugos$ci, sa raczej ujemne. Systemu tego poleca¢é
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nie nalezy. Stosowa¢ go mozna jedynie w przypadkach
koniecznosci wyprodukowania duzych ilosci fryzéw na
kréotkoterminowe zlecenie, ktérych z uwagi na zdolno$¢
produkcyjng fryzami nie da sie pozyska¢ systemem pro-
dukcji na sktad.

Drugim etapem procesu technologicznego bedzie wy-
rzynanie elementéw wzdtuznych. Od fryzarza wymaga sie
znajomos$ci wad i cech drewna, a co najwazniejsze — za-
sad sortowania fryzéw, przy czym dazy sie do uzyskania
jak najszerszych elementéow. Bardzo waznym czynnikiem
przy tej czynnosci jest dopuszczenie na lewej ptaszczyznie
fryzy i na krawedziach wszelkich wad nie przekraczaja-
cych normy, aby jak najmniej materiatu brzeznego (biel)
i $rodkowego (rdzen) przeznacza¢ na opatl. Fryzy musza
by¢ ostrokraweznie obrzynane i posiada¢ na szeroko$ci
odpowiedni nadmiar na osuszke.

Przycinanie i przerzynanie elementéw na pitach do cie-
cia poprzecznego jest juz trzecim koncowym etapem pro-
cesu technologicznego w zakresie mechanicznej obrébki.
Tu eliminuje sie wady powstate na elementach wzdtuz-
nych, lub tylko przycina na fryzy o diugos$ciach okreslo-
nych norma,

Fryzy eksportowe o wymiarach metrycznych, tzw. kon-
tynentalne, produkuje sie zasadniczo w | i Il kl. jako$ci.
Klasa IlIl nie wywotuje specjalnego zainteresowania na
rynkach zagranicznych. Tym samym produkcja fryzow tej
klasy nie jest wskazana. | ten moment jest czynnikiem
sktaniajacych nas do prowadzenie produkcji systemem
~wyrzynki jakosciowej“, przy ktérej uzyskuje sie wyso-
koklasowy produkt.

Rynki pozaeuropejskie poszukuja réwniez fryzéw de-
bowych o wymiarach calowych (angielskich). Sortymenty
te, produkowane jako fryzy krétkie i diugie o grubosci
i szerokos$ci w calach ang., a dtugos$ci w stopach ang., sa
zasadniczo trudniejsze do produkcji, gdyz ograniczone
iloéci wymiaréw zmniejszaja mozliwoéci wykorzystania
surowca. Produkcja tych fryzéw ma jednak ta przewage
nad produkcja fryzéw kontynentalnych, ze dopuszczalne
sa, a nawet pozadane, fryzy o strukturze grubostoistej,

twardszej, bardziej wzorzyste. Nasza debina nadaje sie
do takiej produkciji.
Z drugiej strony jednoczesne produkowanie fryzéw

krajowych z fryzami eksportowymi w tej samej metrycz-
nej mierze jest tatwe i korzystne, wprowadzenie za$ fry-
z6w angielskich do produkcji utrudnia i hamuje proces
do tego stopnia, ze ze wzgledéw gospodarczych nie moze
by¢ zalecane.

Od jakosci surowca, ktorym rozporzadzamy, zalezec
musi stosunek ilosciowy w jakim produkujemy fryzy eks-
portowe do fryzéw krajowych, gdyz tylko takie nastawie-
nie produkcji zapewni najwieksza wydajnos$¢ i najlep-
sze wykorzystanie materiatu.

Produkcja podkiadow normalnotorowych

WIADOMOSCI OGOLNE

PODKLADY kolejowe stuzg do zwigzania w jedng cato$¢
szyn kolejowych z podtorzem. Wymiary ich uwarunkowa-
ne sa praca, jaka maja spetnia¢ w liniach kolejowych.
Diugo$¢ podktadu zapewnia konieczng statycznos$¢ i wy-

trzymatos¢, wysokos¢é zas zalezna jest od szybkosci i ob-
cigzenia przechodzacych pociggéw. Szeroko$¢ dolnej ptasz-

czyzny wynika z najwlasciwszego przenoszenia obcigzenia

z podkitadu na podtorze. Goérna ptaszczyzna stuzy do uto-

zenia i zamocowania szyn. Najbardziej odpowiedzialnymi

czes$ciami goérnej ptaszczyzny sa miejsca utozenia i zamo-

cowania szyn. Szyny uktada sie nie bezposrednio na pod-
ktadach lecz na podktadach
metalowych, ktére przytwier-
dza sie do podktadéw w od-
legtoéci od s$rodka podktadu
na przestrzeni 45 cm.

Produkcja i dostawa pod-

ktadéw normalnotorowych o-

piera sie na projekcie normy

pt. ,Sosnowe materiaty na-

wierzchni kolejowej PN/D—

95006 — Oznaczenia uzyte

W niniejszym artykule odnosza sie do wspomnianej nor-
my.



TYPY PODKLADOW | ICH ZASTOSOWANIE

Polskie kolejnictwo stosuje nastepujgce typy podkia-
déw normalnotorowych: (patrz tablica 1 oraz przekroje
podktadéw na rysunku 2).

Wymiary podane odnosza
sie do podktadéw niezaleznie
od stanu przeschniecia dre-

wna.

Od podanych wymiaréw
dopuszcza sie nastepujace
odchyiki:

a) diugosci cn 100

5.0

b) wysokos$ci cm + 1.0

0.5
c) wysokosci cm + 20
boku ptaskiego — 3.0
d) szerokosci
ptaszczyzny
dolnej oraz
gérnej poza
miejscem
podparcia szyn
(rys. 1) cm + 20
1.0
w miejscach
podparcia
(rys. 1) cm + 20

Na obu krawedziach dolnej ptaszczyzny dopuszczal-
ne sa obliny o tagcznej szerokos$ci odpowiadajacej zmniej-
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b) krzywizna — dopuszczalna w podktadach z wyjatkiem
typu pierwszego, jednostronna, tylko w ptaszczyznie
poziomej, o maksymalnej strzatlce krzywizny do 7,5 cm

Wymiary w centymetrach

Rys. 2.

na catej dtugoéci podktadu; ilos¢ podktadéw krzywych
moze wynosi¢ nie wiecej, niz 5% partii;

szeniu boku ptaskiego i dolnej ptaszczyzny do 2 cm. ¢) skret wiokien — dopuszczalny do 3 cm na 1 m;
Podktady obte i belkowe (typ 2 i 3) uwazane sg za d) seki — dopuszczalne seki zdrowe oraz segki czarne,
rownorzedne bez wzgledu na ksztalt i dlatego w dosta- smol_|ste, rogowe zrosniete z drewnt_em; w miejscu pod-
wie procentowy udziat podkitadéw belkowych lub obtych parcia szyn (rys. 1) dopuszczalny jest tylko jeden sek
nie odgrywa roli. o $rednicy nie przekraczajacej 2 cm; dopuszczalne seki
Na tory gtéwne i gtéwne zasadnicze przeznaczone sg nadpsute oraz otworu po sgkach na gornej ptaszczyznie
podktady najmocniejsze tj. pierwszych dwéch, typéw. Na- przy krawedziakach poza miejscem podparcia szyn —
stepny typ 3/P i 3/0 ma zastosowanie w torach gtéwnych o srednicy do 2 cm i glebokosci do 1,5 cm, w iloSci
dodatkowych. Podktady typ 4/0, najstabsze, stosuje sie 2 sztuk na 1 m; na bokach i dolnej ptaszczyznie —
do toréw bocznych (bocznic). o $rednicy 3 cm i gtebokos$ci do 4 cm, jezeli nie po-
Tablica 1.
Typ (humeracja) o Szeroko$¢ ptaszczyzny w0 S
© 3 ws g © Objetosé _
x ® ) ) Ksztatt VR 0 1 setuki Rodzaj
Obecnie Wg. ox gornej dolnej boku 938 S 3 drewna
uzywana normy >3 cm < o 3 m
= a S ox [a]
I/p 16 16 26 ptaski 12 260 0.103 sosna
11 belkowy 2/P 15 16 25 ptaski 11 260 0.094 so/$wljo
Il obty 2/0 15 16 25 obty — 260 0.094 5
IV belkowy 3/P 14 15 23 obty — 250 0.078 [
IV obty 3/0 14 15 23 ptaski 10 250 0.078
Vi 4/0 14 13 21 obty — 250 0.072
Pierwszy (1/P) typ podkiadéw stosowany jest w miej- woduja zatrzymywania sie wody, a tkanka otaczajgca
scach stykania sie szyn, w ktérych powstaje najwieksze sek lub otwoér jest zdrowa; niedopuszczalne — seki
naprezenie wskutek uginania sie koncéw szyn pod nacis- miekkie (tabaczne); .
kiem przebiegajacych kot pociagéw. Typ ten uzywany jest e) pekniecia — peknie¢ z przesychania o dtugoéci do 2 cm

wytagcznie w postaci razem potgczonych $rubami dwéch
sztuk podktadow.1)

Zapotrzebowanie na poszczegoélne
ksztaltuje sie w przyblizeniu

typy podkitadow

Typ 1/P 7—10%
. 2P i¢lO 45—50%
. 3/P i3/0 30— 40%
. 410 8—10%

WYMAGANIA JAKOSCIOWE

Podktady powinny by¢é wyrobione z drewna zdrowe-
go, mursz jest niedopuszczalny, uwzglednia sie za$ na-
stepujgce wady:

a) sinizna — dopuszczalna w bielu, jezeli poza tym drew-
no nie wykazuje opanowania przez inne grzyby;

1) Inz. Bolestaw Tekielski
SWiadomosci PKN*“ Nr 7 1950 r.

Podktady kolejowe

nie bierze sie pod uwage; peknigcia promieniowe do-
puszczalne sa najwyzej do potowy wysokosci lub sze-
rokosci sztuki i do 30 cm dtugosci, w ilosci do trzech
na jedno czoto; pekniecia tukowe danego stoju o gte-
bokos$ci do 10 cm, w ilosci jedno pekniecie na czoto;
f) $lady zerowania owadéw — dopuszczalne sg powierz-
chniowe $lady zerowania kornikéw; niedopuszczalne sa
Slady zerowania drwalnikéw (drobne liczne otwory)
oraz duze otwory po trzpiennikach i kézkowatych.

WYRZYNKA KLOD

Przed przystgpieniem do produkcji podktadéw nalezy
opracowac¢ dyspozycje manipulacji ktéd, przetarcia, kon-
serwacji i wysytki.

Dyspozycja manipulacji kt6d powinna zawiera¢: a) typ
podktadu, b) rodzaj drewna, c) diugosci ktéd, d) $red-
nice w czubie, e) ilos¢ kiéd, np: podkitady n/tor, typ 2,
sosna, dilugos¢ 260 cm, Srednica w czubie: typ 2/P—28
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— 29 cm, typ 2/0—27 — 28 cm, ilo$¢ ktéd 270 — ok. 5%
na ewentualne braki. Przy wydawaniu dyspozycji wyrzyn-
ki trzeba pamietaé, ze podktady typu 1/P produkuje sie
wytacznie z sosny, pozostate typy — z sosny, $Swierka
i jodty.

Wyrzynke kité6d nalezy rozpoczynaé¢ jak najwcze$niej
tzn. od samego poczatku kampanii, a szczeg6lnie w okre-
sie petnego zapasu surowca tj. w miesigcach zimowych.
Przy manipulacji przede wszystkim nalezy wyrzynac¢ kto-
dy na podktady typéw mocnych, gdyz sg one trudniej-
sze do pozyskania. Na produkcje podktadéw zasadniczo
przeznacza sie ktody S$rodkowe oraz mato zbiezyste, lep-
sze wierzchotkowe. Drewno powinno by¢ zdrowe, a ja-
kos$¢ jego i wymiary powinny zapewniaé pozyskiwanym
podktadom wymagang jakos$¢.

W zaleznos$ci od przeznaczenia ktody powinny posia-
da¢ nastepujace minimalne 0 w cienkim koncu (tabl. 2).

Tablica 2.
Typ érednc.mc. k: Typ érednc.mc. k.
1/P 29 — 30 3/P 26 — 27
2/P 28 — 29 3/0 25 — 26
2/0 27 — 28 4/0 23 — 24

Wskazane jest wyrzyna¢ klody bardziej zblizone do
gornej granicy $rednicy, gdyz kiody o dolnych granicach
przy nieregularnos$ci ksztattu nie zawsze zapewniajg otrzy-
manie wymaganych wymiaréw.

Ktody po wymanipulowaniu, powinny byé odpowied-
nio oznaczone, aby nie miesza¢ przeznaczonych na pro-
dukcje podktadéw belkowych z podkiadami obtymi oraz
powinny by¢ rozwiezione i ztozone na osobnych polach
sktadowych

PRZETARCIE

Staranno$¢ obrébki w podktadach ma duze znaczenie;
dlatego tez rzaz powinien by¢ réwny i gtadki, bez me-
chowatos$ci; ptaszczyzny oraz boki (u podktadéw belko-
wych) powinny byé wzajemnie réwnolegte.

Ktody do traka powinny by¢ puszczane tak, aby na
wezszej (go6rnej) ptaszczyznie znajdowato sie, jak naj-
mniej wad, przy czym szczegblng uwage nalezy zwraca¢
na czeéci przeznaczone do umocowania szyn (rys. 1).

Sprzegi pit dla podktadéw przy pierwszym przetarciu
sg niesymetryczne. W celu utatwienia prawidlowego pusz-
czenia klody do traka czesto stosuje sie doktadne wyry-
sowanie na czole cienkiego konca zarysu pryzmy, ktérg
ma sie otrzymaé po przetarciu (rys. 3). Wrysowania pryz-
my dokonuje sie przy pomocy szablonu. Spos6éb ten ma
zastosowanie przy mato wprawionych trakowych.

Jak w kazdym przetarciu, tak
i tutaj obowigzuje po przetarciu
pierwszych dwoéch kiéd spraw-
dzenie wymiaréw poszczegélnych
sztuk tarcicy (btadzenie pity,
krzywizny przetarcia). Zauwa-
zone btedy powiwnny byé na-
tychmiast usuniete. Przed usta-
wieniem pit obowigzuje spraw-
dzenie przektadek.

Przy produkcji podktadéw
rowniez obowigzuje zasada naj-
lepszego wykorzystania surow-
ca, co osiaga sie przez staranne
obliczanie sprzegéw pit.

Przyktady sprzegéw pit przy produkcji podktadéw (ta-
blica 3).

Nadmiar na zeschniecie nalezy uwzgledni¢ tylko w des-
kach bocznych, gdyz wymiary podktadéw sa ustalone bez
wzgledu na stan przeschniecia drewna. W celu wykorzy-
stania surowca nalezy zwr6ci¢ uwage na dopuszczalne
obliny. Ksztaltowanie sie wydajnosci w stosunku do su-
rowca ilustruje tablica 4.

Rys. 3. Czoto kltody z wy-
rysowang pryzma pod-
ktadu typu 2/0

KONCOWA OBROBKA

Podktady, po wyprodukowaniu,
czone z ,wagsow"“, trocin i

powinny byé oczysz-
innych zanieczyszczen. Boki
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Tablica 3.
Typ ((:® kk.mcu:ny prziii?cia Sprzegi pit w mm
1/p 29 — 30 pierwszy 719 + 71+ 7160 +
723 + 725 + 71
drugi 719 + 7260 + 2/19
2/P 28 — 29 pierwszy 219 + 7150 + 732 +
725 + 79
drupi 719 + 7250 + 719
2/0 27 — 28 pierwszy 719 + 7150 + 1/32 +
725 + 719
3/P 26 — 27 pierwszy 749 + 7140 + 725 +
719
drugi 719 + 7230 + 2/19
3/0 25 — 26 pierwszy 2/19 + VI40 + 2/32 +
2/19
4/0 23 — 24 pierwszy 2/19 + VI40 + 2/32 +
2/19
Tablica 4.
K}Odl ™ wo u 6§/I 2. 82
E 2% g waf g5 2323
€® o2., 253 2U0% 95ge
S ¥ RNE28T 2903 i3 gq 83fag
- w o co-yg O«Xx >E?#TJ 2352
/P 29 — 30 0,190 0,103 54,2 9,7
2/P 28 — 29 0,170 0,094 55,3 10,6
2/0 27 — 28 0,165 0,094 55,7 10,6
3/IP  55_ o7 0,145 0,078 53,8 12,8
3/0  95__ 2 0,135 0,078 57,8 12,8
4/0 23 — 24 0,115 0,072 62,6 13,9

obliniaste i obliny nalezy ostruga¢ na biato przy pomocy
osé$nika z catg starannoscia, aby nie pozostawia¢ kory i ty-
ka, ktére utrudniajg przenikanie impregnatu do wnetrza
drewna.

Przy sortowaniu podktadéw nalezy zwréci¢ uwage na
wystepowanie wad, szczegdlnie w miejscach przeznaczo-
nych na podparcie szyn (rys. 1). Podklady rozsortowuje
sie wg typow i rodzajow drewna.

Po rozsortowaniu podkiady powinny byé oznakowane
na obu czotach: osnowe kolorem czarnym, $Swierkowo-
jodtowe — czerwonym.

Znaki podaja typ podktadu. Do tej pory typy znakuje
sie cyframi rzymskimi. Nalezatoby przej$¢ na stosowanie
przepis6w normy i znakowa¢ cyframi arabskimi. Dla pod-
ktadéw norma przewiduje oznaczenie w postaci jednej cyf-
ry arabskiej, np. 3, co oznacza typ trzeci; wg za$ ksztal-
tu tatwo rozrézni¢, czy jest to podktad obty czy belko-
wy. Znaki musza by¢ duze i wyrazne, tatwe do odczy-
tania z odlegtosci kilkunastu metréw, wykonane niezmy-
wajgca sie farba.

KONSERWACJA

Podktady konserwuje sie w sztaplach (stosach) po 50
sztuk (rys. 4) z braku miejsca — w sztaplach po 75 sztuk.
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Rys. 4. Sztapel podktadéw zawartosci 50 sztuk.

Pod sztaple zatozyé nalezy odpowiednio mocne legary,
spoziomowane przy pomocy poziomnicy. Wysokos$¢ lega-
rowania 50—60 cm. Na legarach powinny by¢ umieszczo-
ne przektadki, a dopiero na nich uktada sie podktady

Rys. 5. Widok z przodu.

STANISEAW WOJICIK
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(rys. 4,51 5a). Wierzchnie warstwy powinny by¢ ustawio-
ne pochyto, zsuniete i odwrécone szeroka ptaszczyznag do
géry w celu utatwienia $cieku wody deszczowej i zabez-
pieczenia pozostatych podktadéw przed zamakaniem.

WYSYLKA

Przed wysytka podktadéw nalezy sprawdzi¢ jeszcze
raz ich jakos$¢. Sztuki, ktére nie spetniaja warunkéw po-
danych uprzednio, nalezy wytaczyé z dostaw dla P.K.P.
Moga one jednak stanowi¢ przedmiot dostawy dla odbior-
cow z poza P.K.P., na bocznice kolejowe.

Do jednego wagonu w zasadzie tadowa¢ nalezy jeden
typ podktadéw. Jezeli istnieje konieczno$¢ tadowania kil-
ku typéw, nalezy je wyraznie rozgraniczyé, np. przy po-
mocy przektadek. Podktady obte powinny by¢ oddzielo-
ne od belkowych tego samego typu w ten sam sposoéb.
W jednym wagonie taduje sie podkitady badz sosnowe,
mbadZ tez Swierkowo-jodtowe. Gdy sa obu gatunkéw drew-
na, rowniez nalezy je rozgraniczy¢ w wyrazny sposob.

Dazy¢ nalezy, aby wysytane podkiady posiadaty zbli-
zong wilgotno$¢é. Przede wszystkim nalezy wysyta¢ pod-
ktady suche lub podsuszone. Swieze podktady wolno wy-
syta¢ tylko za zgoda odbiorcy. Ma to bowiem wplyw na
proces nasycania.

Do kazdego listu przewozowego nalezy dotaczaé¢ spe-
cyfikacje wysytkowa.

Prasy hydrauliczne w fabrykach sklejek

Zasadniczym czynnikiem wtasciwego i terminowego wykonania planéw produkcyj-
nych jest dobry stan maszyn i urzadzen, technicznych. W fabrykach sklejek wielko$¢ pro-

dukcji warunkuje stan i wynikajgca zen wydajnos$¢ pras — to tez wiasciwa ich obstuga
i konserwacja jest zagadnieniem bardzo wazkim. Artykul omawia najwazniejsze wymogi
racjonalnej obstugi pras; przestrzeganie tych wymogoéw — to pewno$¢ wtasciwej pracy

pras, to pewnos$¢ wykonania planu produkcji.

UZYW ANE w fabrykach sklejek prasy hydrauliczne skia-
daja sie z nastepujacych gtéwnych czesci:

1) cylindréw wraz z nurnikami (ttoki),

2) ptyty oporowej dolnej (stét prasy),

3) N N goérnej (gtowica prasy),

4) ptyt grzejnych (w prasach gorgcych),

5) armatury,

6) instalacji pomp hydraulicznych.

Zaleznie od konstrukcji pras cylindry potaczone sa
z gbérna ptyta oporowa przy pomocy grubych gwintowa-
nych watéw stalowych (prasy kolumnowe), lub tez przy
pomocy ram spawanych z grubych stalowych blach (pra-
sy ramowe).

Cylindry wykonane sg ze stali lanej, przy czym odlew
poddawany jest jeszcze obrdbce termicznej.

Wewnatrz cylindra pracuje nurnik. Jest on uszczel-
niony w cylindrze przy pomocy nattoczka.

Zaleznie od konstrukcji prasa moze posiada¢ jeden
lub kilka cylindréow. Niektére prasy wyposazone sa, oprécz
cylindréw roboczych, w jeden, dwa lub cztery cylindry

o matych $rednicach 75—80 mm,
zamykania prasy.

Dotychczas budowane prasy miaty przewaznie jeden
lub dwa cylindry robocze o duzych $rednicach (420 mm
do 750 mm). Obecnie widzi sie tendencje do budowania
pras o czterech, sze$ciu a nawet o$miu cylindrach o mniej-
szych $rednicach (320 mm — 350 mm). Ma to swoje zale-
ty, lecz rowniez i wady. Jako zalete nalezy wymieni¢ ma-
ta Srednice nattoczkéw, a wiec tatwiejsze wykonanie i tat-
wiejszy wybo6r odpowiedniej skoéry, oraz ré6wnomierniej-
szy rozktad sit na dolng ptyte oporowg. Wada natomiast
jest wieksza ilo§¢ miejsc do uszczelnienia.

Przyczyng zwiekszenia ilosci cylindréw jest réwniez
podwyzszenie mocy pras. Wymagania stawiane prasom
hydraulicznym zwiekszajg sie. Klejenie klejami biatko-
wymi wymagato ci$nienia 15—20 kg/cm2. Obecnie, kleje-
nie klejami syntetycznymi wymaga cisnienia od 25 kg/cm?2
do 200 kg/cm2 (drewno warstwowe).

Zwiekszanie cisnienia w cylindrach nie jest korzystne,
gdyz pocigga za soba szereg dodatkowych wymagan. Mu-

stuzace do szybkiego
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si sie zatem zwiekszy¢ stosunek sumy powierzchni nur-
nikéw do powierzchni prasy roboczej.

Stosunek ten dawniej wynosit okoto 0,1, obecnie do-
chodzi do 0,5.

Ci$nienie w cylindrze prasy dochodzi¢ moze do 350
kg/cm2 Mierzymy je przy pomocy manometru witgczonego
do przewodu miedzy zaworem zwrotnym a cylindrem, lub
wprost do cylindra.

Chcac otrzymac ci$nienie dzialajace na 1 cm2 powierz-
chni sklejki nalezy podzieli¢ site dziatajaca na wszystkie
nurniki przez powierzchnie sklejki. Oznaczajac przez D
Srednice nurnika w cm.

n — ilos¢ nurnikéw
X — 3,14
a — szeroko$¢ sklejki w cm
b — dtugos¢ sklejki w cm
Pi — ci$nienie wody w cylindrze mierzone na ma-
nometrze
P2 — szukane ci$nienie na 1 cm2 sklejki, to
uD2en P,
P2= 49a b e

O ile prasa posiada nurniki do szybkiego zamykania,
nalezy doda¢ site dzialajaca na powierzchnie tych nur-
nikow.

Jednakze pamieta¢ nalezy, ze faktyczne ci$nienie na
1 cm2 sklejki bedzie mniejsze, gdyz sita dziatajaca na nur-
niki pokonuje réwniez ciezar nurnikéw, dolnej ptyty opo-
rowej, ptyt grzejnych, sklejki oraz site tarcia natloczka

- nurnik. Efektywne ci$nienie bedzie, zaleznie od kon-
strukcji prasy, nizsze o 8—10% tzn., ze o ile obliczone
z powyzszego wzoru ci$nienie wynosi 25 kg/cm2, efektywne
ci$nienie wynosi¢ bedzie okoto 23 kg/cm?2.

Waznym czynnikiem dobrej pracy prasy jest uszczel-
nienie nurnika w cylindrze. Najprostszym uszczelnieniem
nurnika sa nattoczniki (manzety) skoérzane, wykonane
z dobrej skoéry, gruboéci 5—7 mm, przepojonej tluszczem
zwierzecym z tugiem.

Coraz cze$ciej stosuje sie uszczelnienia wykonane ze
sprezystych mas plastycznych i pierécieni metalowych.

Ponizej podajemy kilka sposob6w uszczelnien (rys. 1,
2 3).

Trwato$¢ kazdego uszczelnienia zalezy od wielkosci
szczeliny, pomiedzy nurnikiem a dtawicg, oraz od stopnia
gtadkosci powierzchni nurnika.

Nalezy pamietaé¢, iz przy ci$nieniu 300 kg/cm2 panu-
jacym w cylindrze na kazdy cm biezacy nattoczka uszczel-
niajacego szczeling szerokosci 1 mm, dziata sita 30 kg.

Najczesciej wiec nattoczki pekaja skutkiem wciskania
ich przez ptyn do szczeliny i przecinania skéry przy prze-
chylaniu sie nurnika.

Na skutek diugotrwatej pracy nurnik wyciera sie na
swej powierzchni niejednakowo. Powstaja na nim rysy,
wieksze lub mniejsze wgtebienia itp. Chropowata powierz-
chnia powoduje silne zuzycie natloczka, a wiec i jego
matg zywotno$é. Utrzymywanie w nalezytym stanie nur-
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nika i diawicy jest warunkiem sprawnego dziatania pra-
sy.

Ptyty grzejne prasy wykonane sg z grubych stalowych
blach, najczes$ciej grubosci 40 mm, z wierconymi kana-
tami do ogrzewania przy pomocy pary lub wody; wyko-
nuje sie je ze stali z zawarto$cia manganu, niklu i mie-

dzi. Powierzchnie robocze ptyt sa szlifowane. Powierzchnie
te nalezy starannie chroni¢ przed zniszczeniem. Do ochro-
ny uzywa sie blach przykrecanych $rubkami za uszka
do bocznych powierzchni ptyt grzejnych. Blachy te mo-
ga by¢ wykonane z aluminium lub tez ze stali o powierz-
chni chromowanej. Warstewka chromu musi byé dos$¢ gru-
ba, aby nie ulegata szybkiemu wytarciu.

Kanaly w pilytach sa zamkniete korkami mosieznymi
z gwintem gazowym. Pozostawiony jest tylko doptyw i od-
ptyw. Najczeéciej spotykang wadg ptyt jest ich nieréwno-
mierne nagrzewanie sie. Przyczyna tego moze by¢ zatkanie
sie kanatu uszczelka, osadzenie sie namutu, kamienia lub
rdzy z rur, to tez kanaty musza by¢ co pewien czas przed-
muchiwane lub oczyszczone.

Na kazdej ptycie grzejnej powinien by¢ zainstalowa-
ny termometr. Por6wnanie wskazan termometréw pozwoli
na szybkie wykrycie ptlyty nieprawidtlowo nagrzewajgcej
sie.

Kleje syntetyczne specjalnie wymagaja matych odchy-
tek od ustalonej normami temperatury prasowania, dla-
tego tez przy wprowadzaniu do fabryk takich klejow po-
winno zainstalowaé¢ sie na ptytach termometry.

Przyczyna nierdwnomiernego grzania ptyt moze byc
rdwniez — przy ogrzewaniu prasy parg — garnek kon-
densacyjny. Za maly lub Zle funkcjonujacy garnek nie-
dostatecznie odprowadza kondensat, skutkiem czego w ka-

natach ptyt pozostaje woda, utrudniajgca nagrzewanie sie
ich. W tych wypadkach obstuga prasy, chcac nagrza¢é
ptyty, otwiera garnki kondensacyjne i przepuszcza pare.
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Powoduje to nadmierne zuzycie pary, a wiec silne ob-
cigzenie kottbw i niepotrzebny rozchéd paliwa.

Ogrzewanie wodne pras stosuje sie najczesciej przy
fabrykacji ptyt pilSniowych, rzadziej natomiast przy pro-
dukcji sklejek. Instalacja taka jest droga i optaca sie jedy-
nie tam, gdzie sg duze wahania w zakresie zapotrzebowa-
nia na ciepto w czasie jednego cyklu prasowania, np. przy
klejeniu mokrym. Przy suchym klejeniu, o ile jest za-
pewniona szczelno$¢ przewodéw doprowadzajgcych pare
do ptyt, oraz zapewnione sprawne funkcjonowanie garn-
kéw kondensacyjnych, oszczedno$ci w zuzyciu ciepta nie
sa tak duze.

Jednakze ogrzewanie wodne ptyt ma zalety. Para
wskutek swej zmiennej szybkos$ci przeptywajac w kana-
tach i przewodach powoduje wieksze nieszczelnosci, poza
tym nie tak ré6wnomiernie nagrzewa ptyte, jak spokojnie
ptynaca woda kragzgca w zamknietym obwodzie.

Para krazac kanatami skrapla sie i w pewnym punkcie
cata jej ilos¢ zamienia sie w kondensat. Kondensat posu-
wa sie dalej bardzo powoli a zatem przenoszenie sie cie-
pta wzdiuz kanatu jest niejednakowe, co powoduje nie-
rbwnomierne nagrzewanie ptlyty prasy. Woda goraca na-
tomiast, pobudzana do krgzenia pompami, ptynie w kana-
tach ze statg predkoscia, zaleznie od wydajnos$ci, pomp
w przyblizeniu okoto 1,5 m/sek.

Prasy hydrauliczne, jak juz zaznaczyliSmy, nalezy wy-
posazy¢ w termometry, manometry do mierzenia ci$nie-
nia panujgcego w cylindrze, oraz w manometr do mie-
rzenia cisnienia pary.

W ielkie ustugi daje instalacja manometru zegarowego
samopiszacego. Z wykres6w pow. manometru mozna od-
czyta¢ czas prasowania i ci$nienia. Wszelkie zaburzenia
w pracy prasy uwidoczniajg sie na wykresie.

Najprostsza i dzi§ najwiecej rozpowszechniona insta-
lacja pompowa do pras sktada sie z pompy wirnikowej

ANTONI WIERZBICKI
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wielostopniowej do szybkiego zamykania prasy i
pompy ttokowej do ciénienia roboczego.

Stosowane dawniej duze pompy ttokowe, dodatkowe
nurniki do przenoszenia prasy oraz instalacje akumu-
latorowe wychodza z uzycia. Pompy wirnikowe sg proste
w uzyciu, nie posiadajg zaworéw i sa niezawodne w dzia-
taniu. Pompy wirnikowe stuza do podnoszenia stotu i zam-
kniecia prasy. Natomiast pompy tlokowe stuza tylko do
podniesienia cisnienia i utrzymania na jednym poziomie
w czasie prasowania. Instalacje te w petni zaspakajajg wy-
magania, stawiane prasom nawet przy klejeniu klejami
syntetycznymi. Czas zamknigcia prasy wraz z uzyskaniem
wymaganego ci$nienia nie przekracza 45 sek., tak, ze bu-
dowane dawniej w tym celu olbrzymie instalacje akumu-
latorowe sa zupetinie zbedne, tym wiecej, ze instalacje
te byty drogie, niebezpieczne i wymagaly stalego do-
zoru.

Jako plynu do przenoszenia ci$nienia uzywa sie wo-
dy, emulsji olejowej lub oleju.

Woda do pomp musi by¢ czysta, nie zawiera¢ zawiesin
mineralnych i posiada¢ odczyn obojetny (pH = 7). Mine-
ralne zawiesiny powodujg szybkie zuzywanie sie ttokéw,
grzybkéw zaworowych itp. Tak samo dziata zawartos$cé
kwaséw w wodzie.

Czesto do wody dodaje sie specjalnej emulsji olejo-
wej, ktora zmniejsza zuzywalnos$¢ tracych sie powierzchni.
Uzywa sie rdwniez samej oliwy o wiskozie 2—5° E przy
20° C. Niektore firmy budujace prasy polecaja uzywac
oliwy o wiskozie 109 E przy 20° C.

Na zakonczenie chcielibyémy zwréci¢ uwage na ko-
niecznoé¢ czestego kontrolowania wszelkich zaworéw bez-
pieczenstwa zainstalowanych przy prasach hydraulicznych.
Sprawdzanie tych zawor6w powinno sie odbywac¢ kilka
razy w miesigcu. Zte funkcjonowanie ich moze nie tyl-
ko doprowadzi¢ do uszkodzenia prasy, ale réowniez spo-
wodowa¢ wypadki z obstuga.

matej

Przebieg produkcji ptyt pilsSniowych

W poprzednim numerze omoéwiono rozwtdknianie surowca w procesie produkcji ptyt
pilsnioujych z drewnal), obecnie przedstawimy w spos6b ogdlny przebieg dalszych czyn-

nosci produkcyjnych.

W omawianym procesie rozrézniamy: a) przygotowanie i tzw. ,zaklejanie* miazgi,
b) formowanie i odwadnianie miazgi, €) suszenie plyt. Czynno$ci te przebiegajg réznie

w procesach produkcji ptyt porowatych i

d) nagrzewanie i klimatyzacja piyt.

DALSZY proces technologiczny po rozwtdknieniu surow-

ca w ,Defibraiorze* polega na: doprowadzeniu surowej®
miazgi rozwtoknionej do stanu pilSni przez osadzanie wt6-
kien drzewnych na sicie, po czym — przez odwadnianie
i suszenie tych pilsni w odpowiednich urzgdzeniach w za-
leznosci od tego, jakie ptyty produkujemy: porowate czy
twarde.

1. PRODUKCJA PLYT POROWATYCH
Plyty pilsniowe porowate (miekkie, izolacyjne) jest
to materiat porowaty ale sztywny, izolacyjny lub izola-
cyjno-konstrukcyjny, barwy jasnej (ptyty impregnowane
moga by¢ ciemne), gtadki lub lekko szorstki.

PRZYGOTOWANIE | ,ZAKLEJANIE" MIAZGI

Mielenie miazgi. Miazga po rozwtéknieniu i przejsciu
przez cyklon, aby mogta by¢ nalezycie $pilSniona, podda-
na jest dodatkowemu mieleniu. Tylko taka miazga posia-
da wtaséciwoséci samowigzace w arkuszu ptlyty pilSniowej
porowatej, oraz zawiera w sobie odpowiednio wielkag ilos¢
mikroskopijnych przestworkéw powietrza, ktére ptycie po-
rowatej nadaja wysokie wtaséciwoséci izolacyjne. Podob-
nie jak przy masie papierniczej, mielenie odbywa sie w
holendrze, ktérych istnieja rézne typy, oparte jednak na

1) ,Przemyst Drzewny" nr 5 — Franciszek Michalski:
s,Rozwtdknianie drewna metoda ,Defibratora”“.

twardych; dla tych ostatnich dochodzi jeszcze —

jednej zasadzie — mielenia miazgi pomiedzy kamie-
niami.
Sortowanie miazgi. Miazga rozdrobniona w holendrze

jest przepompowywana do sortownika w celu oddzielenia
witoékien zbyt grubych, ktére z jakichkolwiek powodéw
nie zostaly dostatecznie zmielone w holendrze. Sortownik
sktada sie ze stotu, zawieszonego na sprezynach, potrza-
sanego przy pomocy urzadzenia wibrujacego. Stot jest
zaopatrzony w sito o okraglych otworach odpowiedniej
wielko$ci. Miazga sptywa uko$:--ie na sito, jej czesci do-
statecznie rozmielone opadaja p: zez otwory sita do skrzy-
ni, w ktérej umieszczony jest stét. Miazga zbyt gruba
odptywa jednoczeénie wskutek wibracji stotu drugim kon-
cem sita i wraca do holendra celem ponownego zmiele-
nia.

Wstepne odwadnianie miazgi. Miazga nie zatrzymana
przez sortownik, czyli nalezycie rozmielona, ma koncen-
tracje ponizej 1%; musi wiec by¢ odwodniona i przecho-
dzi na odwadniacz sitowy. Skitada sie on zazwyczaj z po-
ziomego cylindra obracajgcego sie w wannie i obtozonego
sitem metalowym. Miazga podlega w odwadniaczu naj-
pierw ptukaniu, a po tym odwodnieniu, przez co jej kon-
centracja wzrasta.

Zaklejenie miazgi. Z odwadniacza miazge przenosi sie
do zbiornika, nastepnie przepompowuje do skrzyni kle-
jarskiej. Tutaj nastepuje dodanie klejow i ,zaklejenie”
jej czyli strgcanie klei6w na witdknach miazgi dziataniem
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odpowiednich $rodkéw chemicznych,
wymieszanie.

Kleje dodaje sie do miazgi w postaci emulsji, w celu
zmniejszenia hygroskopijnoéci i nasigkliwos$ci ptyt. Emul-
sji tych daje sie w niewielkich iloSciach, poniewaz przez
zwigekszenie ich udziatu nie osigga sie polepszenia wodo-
odpornos$ci ptyt, mozna natomiast obnizy¢ ich wytrzyma-
tos¢.

Zaklejanie ptyt jest Srodkiem pomocniczym i nie moze
zastapi¢ nalezytego rozwidknienia drewna i zmielenia
miazgi, to ostatnie ma bowiem decydujacy wpltyw na spil-
$nienie miazgi, wynikiem czego jest zwarto$¢ i wytrzy-
matos$¢ ptyt.

oraz — dokladne

b) FORMOWANIE | ODWADNIANIE MIAZGI

Czynnosci te wykonuje sie w sposéb ciagty na diugiej
maszynie formierczej zbudowanej wedtug tych samych
zasad, co maszyna papiernicza. Na maszynie formierczej,
czyli odwadniajgcej dokonuje sie uformowanie z silnie
jeszcze rozcienczonej miazgi — wstegi, a nastepnie — od-
wodnienie, wyzecie i pewne sprasowanie tej wstegi. W wy-
niku tego otrzymuje sie arkusze ptlyt podlegajace w dal-
szym etapie suszeniu na gotowy produkt.

Rys. 1. Maszyna formiercza.

Miazga po zaklejeniu wyplywa rédwnomiernie ze
skrzynki wlotowej, umieszczonej na poczatku maszyny,
na diugie metalowe sito nosne poruszajgce sie Wzdtuz ma-

szyny po gesto rozstawionych watkach. Szybko$¢ ruchu
sita, a zatem lezacej na niej wstegi miazgi reguluje sie
w zaleznos$ci od wtasciwos$ci danej miazgi i jej podat-

nosci na odwodnienie, im miazga trudniej sie odwadnia,
tym wolniej musi sie wraz z sitem posuwac¢ naprzéd. Od-
wodnienie nastepuje przez odciekanie poprzez sito,
a wzmozone jest wskutek dziatania ssawek i wyzymakow.
Ssanie wody odbywa sie przy pomocy podci$nienia w spe.-
cjalnych skrzynkach ssacych.

Dalej wstega miazgi przechodzi — podobnie jak w pa-
piernicy pod walcem, ktéry ja wyréwnuje, nastepnie —
pod wyzymakami wstepnymi, po czym — pod wyzyma-
kami duzymi, ktérych zazwyczaj bywa trzy pary. Przy
koAcu maszyny formierczej wstega miazgi obcinana jest
z obu stron wzdiuz w celu wyréwnania brzegéw oraz
przecinania automatycznie w poprzek na arkusze o odpo-
wiedniej dtugosci.

Arkusze ptyt po opuszczeniu maszyny formierczej za-
wierajg okoto 40% suchej masy i okoto 60% wody.

¢c) SUSZENIA PLYT POROWATYCH

Suszenie mokrych jeszcze arkuszy pilyt odbywa sie
w suszarni rolkowej o napedzie mechanicznym.

Suszarnia jest wielka maszyna, skladajaca sie, wraz
z urzadzeniami dodatkowymi z nastepujacych gtownych

czeséci: 1. stotu transportowego, 2. mostu zatadowczego,
3. korpusu suszami, 4. mostu wytadowczego i 5. stolu
transportowego.

Mokre arkusze miazgi przesuwajg sie po stole trans-
portowym na most zatadowczy. Przy pomocy tego mostu,
zbudowanego jako most zwodzony, arkusze miazgi podaje
sie kolejno na potozone nad soba pietra suszami. Ptlyty
wprowadzone do suszarni przesuwane sg z odpowiedniag
predkosciag na watkach stalowych o napedzie mechanicz-
nym. Plyty wysuszone wychodzg z suszarni na most wy-
tadowczy, potozony bezposrednio za suszarnig. W ten
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sp6s6b ptyty ze wszystkich pieter suszarni przesuwaja sie
do wspdlnego transportera, po czym — na stét transpor-
towy, znajdujacy sie pomiedzy mostem wytadowczym
a pita tarczowa, do przerzynania plyt na potrzebne wy-
miary.

Czas przebiegu ptlyt przez suszarnie, czyli czas susze-
nia, mozna zmienia¢ w zaleznos$ci od grubosci plyt przez
regulowanie ilosci obrotéw mechanizmu napedowego.

Krazenie gorgcego powietrza w suszami wywotane jest
przez duze wentylatory, umieszczone w obudowie su-
szami. Ciepto potrzebne do odparowania wilgoci doprowa-
dza sie nagrzewnicami z rur stalowych umieszczonymi po-
miedzy watkami transportowymi suszami. Czas suszenia
zalezny jest od wilgotnosci mokrych ptyt oraz od tempe-
ratury i predkosci przepltywu suchego powietrza. Stoso-
wanie niezbyt wysokiej temperatury i niezbyt diugiego
czasu suszenia wptywa korzystnie na barwe i jako$¢ go-
towych piyt.

Plyty po opuszczeniu suszami majg wilgotno$s¢ w gra-
nicach 7—10% i po oberznigciu przesytane sga wprost do
magazynu.

2. PRODUKCJA PLYT TWARDYCH

Ptlyty pilSniowe rodzaju twardych dzieli sie na:
pottwarde — ciezar objetoSciowy 600— 750 kg/m3
twarde — N 900— 1050 N
bardzo twarde — N 1050— 1200 ”

Jest to materiat sztywny i sprezysty, izolacyjno- kon-
strukcyjny lub oktadzinowy, barwy od jasno kremowej
(ptyty pokryte miazga rafinowanga) — do ciemno brunat-
nej (ptyty bardzo twarde); ptaszczyzny plyt z jednej stro-
ny sa gtadkie, z potyskiem, a z drugiej strony — lekko
szorstkie z odciskiem siatki metalowej z prasy.

a) PRZYGOTOWANIE | ZAKLEJANIE MIAZGI

Przygotowanie miazgi ptyt twardych rézni sie nieco od
przygotowania miazgi ptyt porowatych. Przede wszystkim
niecata ilo§¢ miazgi przechodzi z defirbratora wprost do
holendra, lecz tylko miazga grubsza, zatrzymana przez
sortownik. Produkcja ptyt twardych nie wymaga bowiem
miazgi tak drobno zmielonej, jak miazga do produkcji
ptyt porowatych. Miazga ptyt twardych poddawana jest
w prasie hydraulicznej wielkiemu ci$nieniu, przez co na-
stepuje jej mocne spojenie w przeciwstawieniu do piyt
porowatych, w ktérych miazga, nie poddana ci$nieniu, lecz
suszona tylko w suszami rolkowej, musi mie¢ wtasciwosci
samowigzace.

Sortowanie, mielenie i wstepne odwadnianie miazgi.
Miazga po rozwtdknieniu, rozwodnieniu .i ostygnieciu
w cyklonie przechodzi najpierw do sortownika w celu od-
sortowania wtdkien zbyt grubych (peczkéw), ktére nie
zostaly dostatecznie w defibratorze rozwtdéknione. Sor-
townik ten zostat opisany og6lnie w procesie produkciji
ptyt porowatych. Miazga nalezycie rozwtdékniona prze-
chodzi przez sortownik do odwadniacza sitowego, takiego
samego, jak przy produkcji ptyt porowatych. Natomiast
miazga niedostatecznie rozwtékniona przechodzi do holen-
dra, ktéry nie rézni sie od holendra stosowanego przy
produkcji ptyt porowatych. Miazga zmielona na holen-
drze powraca do sortownika miazgi i przechodzi do od-
wadniacza — jak wyzej.

Zaklejenie miazgi odbywa sie przy produkecji ptyt twar-
dych wedtug takich samych zasad, jak przy produkcji ptyt
porowatych, z ta réznica, ze stosuje sie nieco inne emul-
sje, aw pewnych wypadkach — specjalne kleje utwardza-
jace. Tutaj nalezy zaznaczy¢, ze ,zaklejanie* miazgi nie
jest tak wazne, jak odpowiednie jej przygotowanie mecha-
niczne — do nalezytego $pilSnienia. Szczegdlnie odnosi
sie to do miazgi ptyt twardych, w ktéorych — w czasie
procesu prasowania w prasie hydraulicznej — nastepuje do
pewnego stopnia uplastycznienie ligniny i innych natural-
nych substancji, majacych witasnos$ci sklejajace uaktyw-
nionych przez wysoka temperature prasy.

b) FORMOWANIE | ODWADNIANIE MIAZGI

Proces ten przebiega podobnie, jak przy miazdze do
ptyt porowatych. Obie maszyny formiercze sa zbudowane
wedtug tych samych zasad. W tym wypadku maszyna
formiercza jest zazwyczaj wezsza, tj. najczes$ciej posiada
szerokos¢ odpowiadajaca szerokosci prasy hydraulicznej
(maszyna formiercza do miazgi ptyt porowatych moze po-
siada¢ wieksza szeroko$¢, odpowadajaca szeroko$ci su-
szami rolkowej). Wstega miazgi podlega tu ponad to wie-
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kszym naciskom duzych wyzymakoéw, ktérych jest o je-
dng pare wiecej, niz w maszynie formierczej ptyt poro-
watych. Podobnie jak pierwsza, maszyna ta posiada cze$¢
mokrg, tj. od poczatku maszyny do pierwszej skrzynki
ssacej, cze$¢ ssacqa — od pierwszej skrzynki ssacej do wal-
ca ssacego, dalej — cze$¢ zawierajaca wyzymaki wstep-
ne oraz — dalsze czes$ci, zawierajgce duze wyzymaki.

c) SUSZENIE PLYT TWARDYCH

Arkusze miazgi wychodzace z maszyny formierczej su-
szy sie pod cisnieniem w prasie hydrulicznej, stosujac
temperatury do 200UC i wyzej. W tych warunkach ma-
terial osigga prawie stan termoplastyczny, tak ze miazga
ulega spojeniu w jednolita ptyte, ktéra nie daje sie z po-
wrotem rozwtdékni¢. W prasach hydraulicznych wyrabia
sie, jak wiadomo, plyty o ciezarze objeto$ciowym w gra-
nicach 600—1100 kg/m3 — poéhwarde i twarde, w zalez-
nosci od zastosowanego ci$Snienia.

Prasa posiada hydrauliczny system niskiego cisnienia
oraz system wysokiego ci$nienia. Zaopatrzona jest w czte-
ry cylindry robocze. Wymiary stalowych ptyt grzejnych
wynoszg najczesciej 1350 X 5700 mm, tj. dla produkcji
gotowych ptyt o wymiarach okoto 1220 X 5500 mm. Pra-
sa ma zazwyczaj 20 potek utworzonych przez ptyty grzej-
ne; plyty te ogrzewa sie goragca woda, ktéra pod ciSnieniem
przepltywa przez kanatly wywiercone w plytach.

Mokry arkusz miazgi uformowanej w maszynie for-
mierczej posiada przed suszeniem w prasie 55 — 65% wil-
goci, ktérg usuwa sie w prasie, czeSciowo przez wyciska-
nie mechaniczne, a czeéciowo przez odparowanie. Arkusze

Rys. 2. Prasa do ptyt piléniowych.

wchodzg z maszyny formierczej na podajnik pietrowy
umieszczony przed prasa. Po napetnieniu podajnika spe-
cjalny popychacz automatycznie wsuwa ptyty do prasy.

Arkusze wprowadza sie do prasy najczesciej na bla-
chach podawczych. Gdérna powierzchnia blachy podawczej
zaopatrzona jest w wymienng siatke druciang. Gdy prasa
sie zamyka, duza cze$¢ wody wycisnieta z mokrego ar-
kusza miazgi, wycieka pomiedzy siatka a blachg podaw-
cza i sptywa z krawedzi ptyt grzejnych. Podczas prasowa-
nia ptyt reszta wody wyoarowywuje z miazgi, dlatego tez
siatki musza by¢ utrzymywane w czystym stanie, aby
resztki miazgi nie zalepiaty ich i nie utrudnialy suszenia

.,Podpisy catlego Narodu polskiego pod Kartg Plebiscytu Pokoju,
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Rys. 3. Suszarka i obrzynarka.

ptyt. Plyty grzejne zaonatrzone sga w cienkie stalowe
blachy ochronne oraz przektadkowe (matryce). Blache
podawcza z siatkg i mokrym arkuszem miazgi wktada sie
w prasie na kazdag jej po6tke pomiedzy blache ochronng
a przekladkowa. Nalezy dba¢ o utrzymanie w czystosci
blach przektadkowych, gdyz od tego zalezy polysk go-
towych ptlyt piléniowych.

Prasowanie plyt wymaga stosowania odpowiedniego
czasu, temperatury i ci$nienia. W zaleznos$ci od uregulo-
wania tych czynnikéw otrzymuje sie ptlyty pilSniowe
o réznym stopniu twardoéci i rozmaitym ciezarze objeto-
$ciowym. Cykl prasowania mozna podzieli¢ na okresy:
1) zamkniecia prasy, 2)$ciskanie, 3)suszenie, 4) hartowa-
nie na gorgco.

Cykl prasowania ptyt twardych charakteryzuje sie sil-
nym wzrostem ciénienia podczas $ciskania prasy, a naste-
pnie — dos$¢ dtugim okresem suszenia ptyt. Cykl prasowa-
nia ptyt péttwardych cechuje o wiele stabszy wzrost cis-
nienia, po czym — bardzo dlugi okres suszenia, bez harto-
wania (utwardzania ptyt).

Po zakonczonym cyklu prasowania specjalny wyciagacz
wysuwa plyty na podajnik pietrowy, skad sa kolejno roz-
tadowywane automatycznie na transporter.

d) NAGRZEWANIE | KLIMATYZACJA PLYT

Ptyty twarde, w celu wiekszego utwierdzenia i nadania
im wiekszej wytrwatosci oraz spoistosci, utatwiajgcej dal-
szg obrobke mechaniczng — dodatkowo sie nagrzewa. Na-
grzewanie ptyt nastepuje w specjalnych komorach w prze-
ciggu kilku godzin w temperaturze do 1403C.

Plyty po wyjsSciu z prasy i komd&r nogrzewania sa prze-
suszone, dlatego tez plyty nawilza sie w kanatach kli-
matyzacyjnych w atmosferze przesyconej wilgocia i w
temperaturze do 40|:.C. Wilgotno$¢ ptyt po nawilzeniu wy-
nosi zazwyczaj 6—8%.

Plyty po nawilzeniu przewozi sie do obrzynaczki, a po-
tem do magazynu.

to nasze

zobowigzanie do dalszej nieugietej i ofiarnej walki o Plan 6-letni, o spotegowanie

sil Polski

i o zwyciestwo wielkiej sprawy pokoju miedzy narodami“.

Z Komunikatu Polskiego Komitetu Obrofncéw Pokoju
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Brykietowanie trocin w Zwigzku Radzieckim

Powaznym zagadnieniem w zakladach przemystu drzewnego sa ilosci drobnych odpa-
dow drzewnych (wiéry, trociny), ktérych racjonalne zuzytkowanie znajduje sie w Polsce
w trakcie rozwigzywania. Jak zagadnienie to rozwigzujg zaktady przemysiowe Zwigzku
Radzieckiego, podaje ponizszy artykut, opracowany na podstawie fachowej literatury ra-

dzieckiej.

D o PROBLEMU nalezytego wykorzystania trocin i od-

padéw drzewnych przywigzuje sie w Zwigzku Radzieckim
duza wage, mimo, ze kraj ten nie odczuwa deficytu drew-
na, majac w swych granicach samych tylko laséw iglastych
ponad 40% ogdlnej ilosci, znajdujacej sie na kuli ziem-
skiej. Jednak racjonalna gospodarka planowa wysuwa
w kazdej dziedzinie zycia gospodarczego zadanie jak naj-
wiekszego wykorzystania surowcoéw, a takze wtasciwego
zuzytkowania odpadéw przemystowych. Radziecki prze-
myst lesny uznal, ze jednym z racjonalnych sposobdéw wy-
korzystania odpadéw powstajgcych przy obrébce drew-
na, bedzie ich brykietowanie, tj. zamiana w sprasowang
mase.

Brykietowane odpady wykorzysta¢ mozna dla réznych
cel6w. Wiadomo bowiem, ze odpady takie, jak: trociny —
wiéry — zrzyny, stanowig nie tylko powazng rezerwe pa-
liwa dla miejscowych zakltadéw przemystowych, ale sta-
nowiag tez surowiec dla wielu wyrobéw przemystowych.

Zuzytkowanie brykietow z trocin i odpadéw drzew-
nych przewidziano dla celéw:

1. przemystu papierniczego

nych warunkach),

2. przemystu metalurgicznego (egzo-brykiety),

3. zgazowywanie jako paliwa statego w gazogenerato-

rach

4. spalania w paleniskach kottéw, przenos$nych insta-

lacjach energetycznych i piecach mieszkaniowych,
jako warto$ciowy opat.

Sama sprawa brykietowania odpadéw drzewnych nie
jest no wosciag w ZSRR. Juz w roku 1929 wynalazca
Glotow opracowat metode brykietowania trocin i od-
padéw drzewnych bez uzycia $rodkéw wigzacych. Meto-
da ta jest szeroko omawiana w pracy K.H. Witta’pt. ,Bri-
kietirowanje rrewiesnych otbrosow", wydanej w Moskwie
v/ roku 1935.

Metoda ta przedstawia sie w gtdwnych zarysach naste-
pujaco: Trociny lub inne odpady drzewne, uprzednio roz-

(jako surowca w pew-

drobnione, podgrzewa sie w specjalnych retortach do
temp. 280 — 300QC, przy ktérej zaczynajg wydziela¢ sie
smoty.

Po nagrzaniu maszyna prasuje pod duzym ci$nieniem
przygotowany uprzednio materiat w brykiety ksztatu
cylindrycznego (rys.l)

Kys. 1.

(O wymiarach samych brykietow mozna sadzi¢ po
pudetku od zapatek umieszczonym obok brykietow).

Tablica przedstawia wtasnos$ci fizyczne i fizyko-che-
miczne egzobrykietéw. (Nazwe ,egzobrykiety“ nadat Gto-

i) K. H. Witt — ,Brikietirowanje drewiesnych otbro-
sow" — Moskwa 1935, ,Lesnaja promyszlennost* nr 12
z 1950 r.

tow brykietom dlatego, iz przy produkcji ich w tmp. ok.
300°C powstaje reakcja egzo-termiczna).

Podane w tablicy wtasnos$ci odnoszg sie do poszczeg6l-
nych temperatur,, przy ktérych uzyskiwano brykiety.

Nowe urzgdzenie do brykietowania trocin i
drzewnych zostato opracowane i

odpadéw
wykonane przez S. N.

Tablica wtasnos$ci fizycznych i fizyko-chemicznych bry-
kietow Glotowa — w poréwnaniu z drewnem sosnowym.

Egzo brykiety
Sosna

200° 250° 300° 350° 400°

Wytrzymatos$¢
na S$ciskanie
(wzdtuz wto-
kien w kg/cm2 500 1010

1150 1430 710 300

Wytrzymatos$é

na $ciskanie

w poprzek,

wiokien 50 122 98 37 44
Scieranie

wzdtuz
kien

w16 -

(cm/gr) 1,5 6 58 5,7 20 51

Ciezar objeto-

Sciowy 0,55 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
% wydajnos$ci 100 95,5 86,0 76,0 44,5 33,5
Kalorycznos$¢ 3500 4620 5030 5380 5770 6370
Nasigkliwos$¢

wody % 105 100 54 33 - 63
Chtonnos$¢ w il-

goci % 20 12 5 3 — 4

Kolesnikowa, S. E. Mielnikowa, N. G. Szeszukowa i A. B.
Ktorowa w Zaktadach Budowy Wagondéw im. Jegorowa.
Urzadzenie to dziata w sposéb nastepujacy: Drobne od-
pady drzewne zbiera sie do zasobnikéw (w ksztatcie stoz-
ka) ustawionych przy kazdym stanowisku obrébki drew-
na w ilosci rownej liczbie watéw nozowych i przy pomo-
cy centrow wyciggowych odpady transportuje sie prze-
wodami powietrznymi do cyklonu (rys. 2). Wieksze od-
pady i zrzyny poczatkowo rozdrabniane sa w rozdrabnia-
czu, a nastepnie przechodza te sama droge. (Na rysunku
rozdrabniacz pokazany jest szkicowo).

Pod cyklonem znajduje sie zbiornik, w ktérym gro-
madzi sie rozdrobniona masa drzewna. Przez otwdr w dnie
zbiornika masa drzewna wtasnym ciezarem przechodzi do
stozka odbiorczego — zasilacza prasy brykieciarki.

Prasa (rys. 3 i 4) napedzana jest silnikiem elektrycz-
nym (10) o mocy 40 kw przy 1400 obr. na minute, przez
8-opasowg przektadnie. Na wale (1) znajduje sie koto za-
machowe (2) i dwa walcowe kota zebate, réwnolegle
sprzegniete z parg ko6t zebatych, znajdujacych sie na wale
mimos$rodu, umieszczonym rownolegle i w jednej ptasz-
czyznie z watem kota zamachowego.

W at mimos$rodu potgczony jest z ramieniem korbowo-
du, ktére taczy sie przegubowo z krzyzulcem, porusza-
jacym sie ruchem zwrotno-postepowym po poziomej ptasz-
czyznie kierujacej.
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Rys. 2.

Na krzyzulcu réwnolegle do ptaszczyzny kierujacej
umocowany jest ttok (3) o przekroju réwnym przekrojowi
kanatu prasowania, do ktérego wchodzi szczelnie na gte-
bokos$¢ réwnag wielko$ci mimos$rodu watu korbowego.

Na osi $§limaka, podajacego mase drzewng do komory
$ciskania, znajduje sie mechanizm (4), napedzany syste-
mem dzwigni (5), ktéry uruchamiany jest przez krzy-
zulec w czasie powrotnego ruchu tloka.

Chiodzenie kanatu prasowania, rozgrzewajagcego sie
w czasie brykietowania na skutek stalego tarcia odbywa
sie przy pomocy wody. Prasa zmontowana jest na dwo-
rze.

Rozdrobniong mase ttok wciska w ciasny otwoér kanatu
prasowania. Sprasowane brykiety wyrzucane sg na prze-
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nos$nik (6) i lekko oddzielajac sie,
wagonu lub skiadu.

Prasowanie dokonuje sie w otwartej matrycy, jedno-
stronnym $ci$nigciem przy czym proces brykietowania
oparty jest na sile tarcia drobnej masy drzewnej o $cian-
ki komory prasowania. Przy pomocy kota (7) podnosi
sie lub opuszcza go6rng cze$s¢ kanatu prasowania (8)
i w ten sposéb zweza sie go u wylotu. Kota (9) stuzag do
wywierania nacisku na szereg lezacych w przodzie bry-
kietow, co zwieksza opdér w stosunku do ttoka i tym sa-
mym spoisto$¢ samych brykietéw.

spadaja do krytego

Najwieksza $cisto$§¢ odpadéw drzewnych uzyskuje sie
przy brykietowaniu w stanie suchym, poniewaz wilgotna
masa drzewna ma stosunkowo znacznie mniejszy wspot-
czynnik tarcia, — $cisto$¢ brykietow, otrzymywanych przy
prasowaniu jednostronnym zmniejsza sie. Przy pozosta-
tych réwynch warunkach, zawarto$¢ brykietu otrzymy-
wanego z trocin debowych jest wieksza od $cistosci bry-
kietu sosnowego, poniewaz trociny sosnowe zawieraja zy-
wice, zmniejszajagce wspoiczynnik tarcia, ktéry jest za-
sadniczym warunkiem $cisto$ci brykietow.

Rys. 4.

Techniczna charakterystyka brykieciarki

DHUgoSE W M M i 4.590
Szeroko$¢ w mm 2.250
Wysoko$¢ w mm 2.800
Waga W K g e .12.500

Parcie w tonach e . . 100
Cié$nienie jednostkowe w kg/cm2 1.000
Skok ttoka w mm . . 350
lloé¢ ruchéw tloka na minute . . 60
Wydajno$¢ na godzine 1.250kg

lub 3.600 brykietow

Rozmiary brykietéw w mm 160 X 68X 30
Rozmiary brykietéw w mm 160 X 68X 30
Ciezar objetosciowy brykietéw 1—1,22

Waga brykietow w gr . . . 350

.Przez smiatg krytyke i samokrytyke zwalczajmy nasze braki, btedy i stabosci,

ulepszajmy metodepracy, przyspieszajmy socjalistyczny

rozwoj naszego Kraju!“.

Z haset I-M ajowych KC PZPR



Str. 134

RAFAL MALEC

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 6

Wazniejsze problemy planowania
Inwestycyjnego na 1952 r.

Podstawowym warunkiem wykonania Planu 6-letniego

jest wilasciwie opracowany

i wykonany plan inwestycyjny. Z doswiadczen lat ubiegtych wyciagng¢ musimy zasadni-
cze wnioski i wskazéwki umozliwiajgce wyeliminowanie popetnianych bledow. Artykut
omawia najwazniejsze zasady planowania i wykonywania inwestycji, zasady gwarantujg-
ce wtasciwe opracowanie planu ekonomicznie uzasadnionego, technicznie realnego i gwa-
rautujgcego petnag realizacje zadan i wtasciwe wyniki produkcyjne, bedace zasadniczym
celem inwestycji w okresie budowy podstaw socjalizmu.

M AJAC doswiadczenia planowania inwestycjiw latach
ubiegtych i posiadajac analize ich wykonania przyste-
pujemy do opracowywania na rok 1952 planu inwesty-
cyjnego, opartego na pogtebionej metodologii planowania,
na S$cislejszym jego powiazaniu z planem techniczno-pro-
dukcyjno-finansowym, w mys$l podstawowych zasad jed-
nosci Planu Narodowego.

Plan inwestycyjny 1952 r., jako cze$¢ ogdlnego planu,
bedzie opracowany w trzech stapach:

etap pierwszy — prace przygotowawcze, polegajace na
inwentaryzacji materiatbw do wytycznych;
etap drugi — opracowanie projektu planu inwestycyj-

nego na podstawie wytycznych, zatwierdzonych przez Pre-
zydium Rzadu;

etap trzeci — na podstawie zatwierdzonego planu —
ostateczne uzupetnienie, poprawienie planu inwestycyjne-
go i doprowadzenie go do inwestora bezpoéredniego.

Jest rzeczg jasna, ze od odpowiedniego przygotowania
materiatéw do wytycznych P. I. (planu inwestycyjnego),
od $cistego ich skoordynowania z planem techniczno-pro-
dukcyjno-finansowym zaleze¢ bedzie nie tylko opraco-
wanie P. |, ale — co najwazniejsze — jego wykonywa-
nie w terenie i optymalne efekty tak produkcyjne, jak
ustugowe i uzytkowe.

Do najwazniejszych probleméw na tym odcinku nale-
ze¢ bedzie:

1. Scista analiza potrzeb inwestora, wynikajagca prze-
de wszystkim z jego zadan produkcyjnych, przy maksy-
malnym wykorzystaniu czynnych $rodkéw trwatych, be-
dacych w posiadaniu inwestora,

2. analiza wnioskéw inwestora z punktu widzenia za-
stosowania koncentracji naktadéw inwestycyjnych w cza-
sie i przestrzeni,

3. zbadanie rozmiaréw efektéw produkcyjno-ustugo-
wych inwestycji wraz z terminami ich uzyskania,

4. sprawdzenie stopnia przygotowania inwestycji
na odcinku projektowania, jak i wykonawstwa.

Postarajmy sie pokrotce rozwingé poszczegdlne punkty.

1. Plany inwestycyjne ubiegtych lat (do P. 1. 1951 r.
odnosi sie to w mniejszym stopniu) nie byty $ciSle po-
wigzane z planami techniczno-produkcyjno-fmansowymi,
opracowywane byly w innym trybie, w odmiennych ter-
minach i na odrebnych zasadach. Jak wyzej wspomnie-
liSmy, P. I. 1952 r. powinien by¢ oparty na planie tech-
niczno-produkcyjno-finansowym i realizowaé¢ w okre-
sie budowy podstaw socjalizmu — przede wszystkim po-
trzeby produkciji. Dlatego inwestorzy powinni
przeprowadzi¢ doktadng inwentaryzacje posiadanych i da-
jacych sie uzy¢ maszyn, urzadzen, obiektéw i, w celu ich
maksymalnego wykorzystania, przeanalizowaé¢ mozliwo$¢
mobilizacji wewnetrznych rezerw, przeprowadzenia bie-
zacych i kapitalnych remontéw, rekonstrukcji lub roz-
budowy, tak aby przy najmniejszych naktadach inwesty-
cyjnych uzyska¢ optymalny efekt, zabezpieczajacy wyko-
nanie planu produkcyjnego.

2. Koncentracja naktadéw inwestycyjnych ma na celu
skupienie wysitku na wybranych obiektach lub kierun-
kach planu, tak aby uzyska¢ tg droga szybsze tansze
i wyzsze efekty gospodarcze. Coroczne wytyczne do P. I.
okre$lajg gtéwne kierunki inwestycji w zaleznosci od hie-
rarchii i nasilenia potrzeb inwestycyjnych danego dziatu
gospodarki narodowej. Chodzi o to, by wytyczne te po-
gtebi¢ w terenie, by inwestorzy przeanalizowali k o-
niecznoé$¢ danej inwestycji w danym odcinku cza-

tak

su, by nie rozpraszali swoich wysitkéw ng kierunki mniej
wazne w danym okresie. Koncentracja obiektéw in-
westycyjnych ma na celu skrécenie frontu robot, zapobie-
ga przewlekaniu procesé6w inwestycyjnych, “zamrazaniu
Srodkéw finansowych i rzeczowych, z drugiej za$ strony
umozliwia w krétszym czasie oddanie wiekszej liczby
obiektéw do uzytku i eksploatacji, do potanienia kosztow
budownictwa, do utatwienia pracy biurom projektowym
i przedsiebiorstwom wykonawczym.

Czesto sie zdarza, ze inwestorzy przystepujg do sze-
rokiego frontu robét, do rozpoczynania prac na wielu od-
cinkach, nie majac mozliwos$ci ukonczenia inwestycji nie
tylko w danym roku, ale i w ciggu najblizszych 2—3 lat.
Powoduje to znikomy efekt gospodarczy inwestycji, brak
dostatecznego nadzoru nad wykonawstwem, op6zZnianie
fragmentéw dokumentacji technicznej itd. Oczywiscie, ze
przy skréceniu cyklu produkcyjnego jednych inwestycji
kosztem innych nalezy wzig¢ pod uwage zwiekszone kosz-
ty inwestycji przy jej nadmiernym przy$pieszeniu, wydtu-
zanie okresu budowy reszty obiektéw itp., ale chodzi nam
0 pojecie optymalnego okresu trwania budowy,

ktory nie moze byé naruszony kosztem opédzniania lub
zaniechania produkcji innych doébr lub” ustug.
Co sie tyczy koncentracji naktadéw inwestycyjnych

W przestrzeni, to naplan pierwszy wysuwa sie
sprawa odpowiedniego, nie nadmiernego wykorzystania
placu zabudowy oraz poszczegdlnych czesci obiektow bu-
dowlanych (hala fabryczna, suszarnia, kottownia itp.), co
zapobiegnie podrozeniu kosztéw uzbrojenia terenu i kosz-
tow samego budownictwa przemystowego lub ustugowego.

3. Przy analizie rozmiaréw efektéw produkcyjno-ustu-

gowych inwestycji nalezy zbadac¢ nie tylko ich warto$¢
(ztote biezace, ceny niezmienne) i wyraz iloSciowy ~(m-
przetartego surowca, sztuki skrzynek, tony ptyt pilénio-
wych itp.), ale robwniez terminy uzyskania kolej-
nych efektow. taczy sie to z wytycznymi do planu tech-
niczno-produkcyjno-finansowego, ktére warunkujg "taki
a nie inny wzrost dobr lub ustug i to w terminie S$cisle
okreslonym. . o,

W dotychczasowej praktyce postulat powyzszy nie byt
realizowany w catej petni. Inwestorzy ustalali i wykony-
wali plan raczej ,finansowo“, me zas ,rzeczowo . o«!"
w konsekwencji powstaje wydatkowanie srodkow finan-
sowych za ,wszelka cene“, aby uzyska¢ wysoki wskaznik
wykorzystania limitu, niewspd6imiernie czeste przenosze-
nie kredytu z tytutu na tytut, nie wykonywanie zakres$lo-
nego planu rzeczowego, a co za tym — i planu produk-
cyjno-ustugowego.

4. Sprawdzenie stopnia przygotowania inwestycji
odcinku projektowania mana celuwtgczenie
do P. 1. 1952 r. tylko takich obiektéw, ktore w chwili wig-
czenia majg przynajmniej zatwierdzone zalozenia projek-
tow wraz z uregulowang dokumentacja prawnag, in-
westycje maja te witasciwos¢, ze powinny byc opracowy-
wane stale, przez caly rok. Inwestor, przed zlozeniem
wniosku o wtaczenie do P. I, powinien posiada¢ catosc
materiatow, przeanalizowanych miedzy innymi w ”~mysi
wskazanych wyzej punktéw (1 — 2 3) oraz calosc do-
kumentacji technicznej i prawnej. DosSwiadczenie P. I.
1950 r. wykazato wyraznie, ze jedna z najpowazniejszych
trudnosci w wykonaniu planu byt brak dokumentacji
technicznej. Postulat niniejszego punktu realizuje czescio-
wo te zasade oraz zobowigzuje, by do konca 1951 r. in-
westorzy posiadali projekty wstepne i wiekszg czesc pro-
jektow technicznych.

na
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Inwestorzy powinni wiec w jak najszybszym czasie
zawrze¢ wstepne porozumienia z biurami projektowymi
i zagwarantowa¢ sobie wykonanie w czasie poszczeg6l-
nych fragmentéw dokumentacji technicznej. Oprécz tego
— powinni uzyskac¢ legitymacje do prawnego wejscia na
plac przysztej budowy.

Majgc zapewniong dokumentacje techniczng i prawng
inwestorzy powinni zawrzeé¢ réwniez porozumienia wstep-
ne z przedsiebiorstwami wykonawstwa inwestycyjnego na
cze$¢ robét, wykonywanych sposobem zleconym, oraz za-
pewni¢ wykonawcom sposobem gospodarczym wszystkie
niezbedne elementy do przysztej budowy obiektu (kadry,
zaopatrzenie itp.).

W ten sposéb przeprowadzona akcja przygotowawcza
do P. I. 1952 r. oraz przeanalizowany etap opracowania
projektu planu inwestycyjnego powinien da¢ niewatpli-
we korzys$ci w postaci planu uzasadnionego, realnego i po-
siadajgcego wszelkie warunki petnego wykonania.

Aby unikna¢ niedociggnie¢, jakie powstaty w czasie wy-
konywania P. I. 1950 r., nalezy w 1951 i 1952 r. Scisle prze-
strzegaé¢ ponizszych najwazniejszych zasad:

1) Stabilizacji planu inwestycyjnego, polegajacej na
nie dopuszczaniu do zmian w P. I, (virements), opraco-
wywania planéw dodatkowych w ciggu roku itd. Ptynnoé¢
P.l. odbija sie ujemnie nie tylko na pracy biur projekto-
wych i przedsigbiorstw wykonawczych, ktére sg zmuszone
do zmiany swoich planéw produkcyjnych, ale réwniez na
pracy innych zaktadéw produkujacych potrzebne maszy-
ny, urzadzenia, materiaty zaopatrzeniowe dla danej inwes-
tycji. Zadania okreélone w P. |I. musza by¢ wykonane rze-
czowo w catosci, co odnosi sie do catego P. I., jak i posz-
czegb6lnych tytutéw. Drobne przesuniecia, wynikajagce z ko-
rekty kosztorysow i korekty wygospodarowania oszczed-
nosci, dopuszczalne beda w granicach do 3% kwoty dane-
go tytutu.

2) Peilnego i réwnomiernego wykonywania planu, po-
legajacego na przestrzeganiu harmonogramoéw wykonaw-
stwa robét tak zaplanowanych, by byto ono réwnomier-
nie roztozone w czasie. Doswadczenie 1950 r. uczy nas, ze
wykonanie P.l. w pierwszym potroczu ksztaltowato sie
zbyt nisko; w IIl kwartale nastapit ,zryw*", co przy tagod-
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nych warunkach atmosferycznych IV kwartatu, pozwolito
na petne wykonanie P. I- ,Zrywy" jednak podrazaja bu-
downictwo, cierpi przy tym jako$¢ wykonawstwa, opdz-
nia sie oddawanie poszczegd6lnych obiektéw do uzytku
i eksploataciji.

Druga sprawa jest biezgca analiza petnego wyko-
nania planu; nie ograniczanie sie¢ do manewrowania $red-
nimi wskaznikami dla cato$ci planu inwestora centralnego,
naczelnego, gtdwnego, czy bezposredniego, ale badanie
tych wskaznikéw dla poszczegélnych kierunkéw inwestycji
(zalesienia, tartaki, zaktady przerobu chemicznego, sktady,
budownictwo administracyjne itp.) oraz poszczegd6lnych
obiektéw inwestycyjnych. Tylko taka analiza da nam
prawdziwy stan rzeczy i pozwoli na usuniecie niedocig-
gnie¢ i zaktécen majagcych wptyw na petne wykonanie P.I.

3) Statego obnizenia kosztéw inwestycji, wynikajacego
z lepszego przygotowania inwestycji, skoncentrowania na-
ktadéw, z wusprawnienia wykonawstwa inwestycyjnego,
a wiec ze wzrostu wydajnos$ci pracy, z lepszej organiza-
cji, jej mechanizacji, wspoétzawodnictwa pracy, stosowania
prefabrykatow, materiatdw zastepczych, lokalnych itp.

4) Statego nadzoru i wspéipracy; jest to zasada polega-
jaca na operatywnym nadzorze, poczagwszy od inwestora
centralnego, konczac na bezposrednim, na wspoétpracy biur
projektowych, instytutéw badawczych, dziatow technicz-
nych przy wykonywaniu inwestycji; da to mozno$¢ usu-
wania brakéw podczas wykonywania rob6t, ich ulepsza-
nia i wprowadzenia nowych metod pracy.

5) Dyscypliny finansowej, polegajacej na niedopusz-
czeniu do prowadzenia inwestycji pozaplanowych, na ter-
minowej realizacji faktur i przestrzeganiu terminéw refun-
dacji,

6)J Terminowej i jakoSciowej sprawozdawczoéci, bez kt6 -
rej nie mozna $ledzi¢ i analizowaé¢ przebiegu wykonywa-
nia P. I., w czasie usuwac braki i naprawia¢ niedociagnie-
cia.

Wyzej wymienione zasady nie wyczerpuja oczywiscie
catloksztattu zagadnienia, sa jednak najwazniejsze i od ich
doktadnego przestrzegania i realizacji zaleze¢ bedzie pet-
ne i jakoSciowe wykonanie planu inwestycyjnego roku 1951
i 1952.

Suszenie drewna pradami
wielkiej czestotliwosci?*)

Prady wielkiej czestotliwosci, o ktérych mowa w niniejszym artykule, sg szeroko sto-
sowane w Zwigzku Radzieckim i na zdobytych tam doswiadczeniach powinnismy opieraé

nasze prace w tej dziedzinie.

Artykut ponizszy, w oparciu o literature i doswiadczenia radzieckie, podaje sposoby

zastosowania pradow wielkiej czestotliwosci

do suszenia drewna oraz daje niezbedny

zasOb wiadomosci podstawowych z zakresu zjawisk zachodzacych w czasie nagrzewania

pradami wielkiej czestotliwosci.

1. METODY SUSZENIA, ICH ZALETY | WADY
ZNANE sadwie zasadnicze metody suszenia drewna: na-
turalne — na wolnym powietrzu oraz sztuczne — w Ssu-
szarniach parowych lub elektrycznych.

Spos6b pierwszy, cho¢ nie powoduje prawie zadnych
kosztébw na nagrzewanie drewna, wymaga zbyt diugiego
czasu suszenia, dochodzacego dla wiekszych grubos$ci ba-
li do kilku lat.

Suszenie w suszarniach z wymuszonym biegiem powie-
trza nagrzewanym przewaznie para lub elektrycznos$cia,
jest procesem znacznie szybszym, skracajgcym czas su-
szenia do dni, wymaga jednak budowy duzych kom &rjjp-
szacych i stosunkowo znacznego zuzycia pary lub energii
elektrycznej.

W zwigzku z rosngcym zapotrzebowaniem przemystu
na materiaty drzewne zagadnienie szybkiego ich suszenia
staje sie coraz bardziej palacym i wymaga zastosowania
nowych metod, umozliwiajacych radykalne skrécenie
czasu suszenia bez pogorszenia cech wytrzymatosciowych
materiatu.

*) Dokonczenie art. zamieszczonego w Nr. 2/51 ,P.D“.

Zastosowanie nagrzewania pojemno$ciowego zezwala na
rewelacyjne skrécenie czasu suszenia drewna bez zmniej-
szenia jego cech wytrzymatoéciowych, oraz przy matym
gabarycie i minimalnej liczbie personelu obstugujacego,
zapewnia urzadzeniu suszgcemu ogromng przelotowos$¢.

Na wstepie trzeba jednak zaznaczyé, ze oprécz bez-
spornych i atrakcyjnych zalet, metoda ta ma jedna zasad-
niczg wade, a mianowicie jest bardzo kosztowna w eks-
sploatacji, co szczegdélnie w naszych obecnych warunkach
energetycznych musi by¢ brane przede wszystkim pod
uwage; wptywa na to z jednej strony niska sprawno$¢
urzgdzenia, dochodzgaca w najlepszych warunkach labo-
ratoryjnych do 60%, z drugiej za$ strony stosunkowo wy-
soki koszt energji elektrycznej, spowodowany matym wy-
zyskaniem w kraju najtanszego naturalnego zrédia ene-
rgji elektrycznej — wody.

Cho¢ wiec w krajach tak wysoko uprzemystowionych,
jak Zwiazek Radziecki pracuja setki urzadzen w. cz. na
skale przemystowa, w warunkach polskich do zagadnie-
nia tego podchodzi¢ nalezy bardzo ostroznie, uwzgled-
niajac wszelkie wskazniki, zaréwno technologiczne, jak
i ekonomiczno-gospodarcze.
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Do suszenia drewna metoda ta polecana by¢ moze je-
dynie tam, gdzie suszenie jest wgskim garditem procesu
produkcyjnego, i gdzie bez wzgledu na koszty zalezy nam
na otrzymaniu w jaknajkréotszym czasie materiatu mozli-
wie dobrego, nadajagcego sie do dalszej obrébki.

Isniejg gatezie przemystu, gdzie uzywanie do produkcji
materiatu Zle wysuszonego powoduje znaczne straty
przez zwiekszanie liczby brakéw, badZz konieczno$¢ wymia-
ny elementéw konstrukcyjnych, ktére uleglty deforma-
cji na skutek zlego wysuszenia surowca.

Dla tych to specjalnych wypadkéw mozna poleci¢ su-
szenie metoda pojemnos$ciowa z tym zastrzezeniem, ze
bedzie ona stosowana w koncowej fazie suszenia w celu
uzyskania w krétkim czasie niskiej wilgotnosci korncowej

drewna, podsuszonego juz innymi, mniej kosztownymi
metodami.
Suszenie, jak wiemy polega na powolnym ruchu wil-

goci od warstw wewnetrznych ku zewnetrznym drewna
na skutek sit spowodowanych réznica wilgotnoéci. Przez
nagrzanie woda ze stanu plynnego przechodzi w pare i
w tej postaci uchodzi przez naczynia wloskowate i prze-
strzenie powietrzne drewna na zewnatrz.

Przy uzyciu pradéw w. cz. wewnetrzne stoje drewna
nagrzewaja sie silniej niz zewnetrzne i dzieki tej réznicy
temperatur, a wiec i réznicy ci$nien pary wodnej, prze-
suwanie sie wilgoci od wnetrza ku warstwom zewnetrznym

jest gwaltowniejsze, proces suszenia szybszy. (Rys. 4-5)
a)
i i 1 3 f t f
) by by
ui(qgoc ~ — - Mil9oC
*mo | £ - - ~ 1 |
Rys. 4. Rozklad tem- Rys. 5. Rozkiad tempe-
peratur (a) i ruch wil- ratur (a) i ruch wil-
goci (b) w materiale goci (b) w materiale
nagrzewanym poéred- nagrzewanym  bezpo-
nio. Srednio pradamiw cz.

Wilgotne drewno, nawet o duzym przekroju, moze
by¢ nagrzane metoda pojemnos$ciowa do temperatury do-
wolnie wysokiej w ciggu kilku minut, jednak przy tempe-
raturach okoto 100°C zachodzi tak gwattowny proces pa-
rowania i wzrost ci$nienia w tkankach wewnetrznych, ze
nastgpi¢ moze rozerwanie sie drewna. W zwigzku z tym
proces suszenia musi by¢ prowadzony w sposéb mniej
intensywny, nizby to bylo energetycznie mozliwe, a usu-
wanie wilgoci powinno odbywa¢ sie w takim tempie, aby
nie nastapito rozszczepienie witdkien i zmniejszenie wy-
trzymatosci drewna.

2 WEASCIWOSCI FIZYCZNE | ELEKTRYCZNE
DREWNA | ICH ZMIANA W POLU WIELKIEJ
CZESTOTLIWOSCI

Aby zrozumieé¢ przebieg zjawisk, towarzyszacych pro-
cesowi nagrzewania czy suszenia drewna przy uzyciu pra-
déw w. cz. nalezy zaznajomi¢ sie choé¢ w najogélniejszych
zarysach z jego fizycznymi i elektrycznymi wtasciwos$-
ciami.

Ogo6lnie biorac, drewno posiada bardzo skomplikowa-
na strukture fizyczng i chemiczna.

Pomijajac niejednorodno$¢ drewna, spowodowang jego
stoisto$cig,sekami, miejscami zywicznymi, lub komorami
powietrznymi, mozna je rozpatrywa¢ jako osrodek z sy-
metrig osiowg. Wtasciwosci drewna zmieniaja sie zalez-
nie od kierunku utozenia wtékien. (Rys. 6)

Budowa jego jest wiec anizotropowa, t.j. nie posiada
jednakowych wtasciwosci fizycznych i elektrycznych w ré-
znych kierunkach.

Struktura, a wiec, cechy fizyczne i elektryczne ré6znych
czesci drewna np. rdzenia, miazgi z wiosennych i letnich
czesci pierscieni rocznych bardzo r6znig sie od siebie.
Seki, miejsca zywiczne it.d. jeszcze bardziej zwiekszajg te
niejednorodnos$¢, co powoduje, ze drewna nie mozna roz-
patrywa¢ jako ciata o jednakowej strukturze. Wynika
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z tego, ze w czasie procesu nagrzewania rozktad pola
elektrycznego a wiec i rozkiad temperatur w materiale
nie bedzie miat charakteru jednolitego.

llo§¢ ciepta wydzielonego w materiale nagrzewanym,
jak juz zaznaczyliSmy, zalezy takze od pewnych jego wta$-
ciwos$ci, a wiec jest proporcjonalna do przenikalnoéci elek-
trycznej e, kata strat 8, za$ odwrotnie proporcjonalna do
gestosci y ciala.

|IC

Rys. 6. Uktad osi anizotropii w drewnie.

Moc wydzielona w poszczegélnych, niejednorodnych
warstwach drewna nie zalezy jednak bezpos$rednio od ilo-
czynu tg5 i e, lecz od ich ilorazu.

| tak z dwéch warstw sgsiednich Wi i W2 wiecej mocy
na 1 cm3 wydzieli sie w tej warstwie drewna, dla ktorej

h
stosunek bedzie wiekszy od stosunku ~ , dla

rownolegtego utozenia warstw nagrzewanych w stosunku
do ptyt kondensatora, oraz przy utozeniu prostopadtym,

tg6i
w tej warstwie, dla ktérej stosunek “j*g— bedzie wiekszy

od stosunku
EL

Natomiast moc, wydzielona w drewnie bedzie tym
mniejsza, im wieksza jest jego gesto$¢. Drewno mokre po-
siada gesto$¢ wiekszg niz suche. Stopien wilgotnos$ci wpty-
wa takze na warto$¢ ei tg8 co wykazuje tablica 1i rys. 7.

Rys. 7. Zalezno$¢ przenikalnos$ci elektrycznej e od wilgot-

nosci % dla drewna klonu (1), mahoniu (2), sosny (3),
wg Bezy-Henry.
Tablica 1
Materiat e T cos<ps;tgo  Co

Drewno sosnowe suche 2,2 0,37 0,052 0,32
,, ., 10% wilg. 3.2 0,42 0,09 0,39
” brzozowe 5,2 0,63 0,064 0,45
N klonowe 4,4 0,62 0,033 0,65
N debowe 3,3 0,69 0,038 0,57
N bukowe suche 2,0 0,56 0,02 0,32

Stata dielektyczna e, gesto$¢ y, wspoOiczynnik mocy
cos <pSiciepto wtasciwe Co niektédrych ciat. (Bezy — Henry)
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W miare wzrostu temperatury wraz z ubytkiem wil-
goci zmieniaja sie: gesto$¢, przenikalno$¢ elektryczna
i kat strat drewna.

Gdy gesto$¢ drewna maleje, energia wydzielona w nim
w postaci ciepta, powinna rosna¢. Tak jednak nie jest, gdyz
skutki zmiany gestosci drewna beda kompensowane przez
zmiany przenikalnosci elektrycznej i kata strat, ktdre
zmniejszaja swojg wartos¢ w miare schniecia drewna,
a wiec daza do zmniejszenia energii wydzielonej w drew-
nie.

Opisane tu zjawiska nie wyczerpujg wszystkich przy-
czyn, powodujacych zmiany kata e i tg 5 W efekcie
koncowym na skutek przeciwdziatania wszystkich tych
okolicznos$ci, energia wydzielona w drewnie ulega tylko
stosunkowo nieznacznym zmianom.

Teoretyczne wytlumaczenie przebiegajgcych tu zjawisk
jest do$¢ skomplikowane. Tak np. zaleznie od wilgotnosci
r6zne warstwy drewna w polu w. cz. nagrzewaja sie réznie
przy czym w granicach wilgotnosci do 15%, ilos¢ wydzie-
lonego w drewnie ciepta ro$nie wraz z wilgotnoscig, za$
w granicach 15 —50% ilo$¢ ciepta wydzielonego maleje
wraz ze wzrostem zawarto$ci wody.

Tlumaczy sie to tym, ze przy niskich zawartosciach
wilgoci woda w drewnie jest w stanie absorbcyjnym, tzn.
jest zwigzana molekularnie. Przy wilgotnosciach wyz-
szych woda w drewnie znajduje sie w naczyniach wtos-
kowatych w stanie ptynnym, a wiec wtasciwosci elektry-
czne i fizyczne drewna sa tu zupetnie inne i powoduja
zmniejszenie mocy wydzielonej w postaci ciepta.

3. WPLYW ZMIAN WEASCIWOSCI
ELEKTRYCZNYCH DREWNA W CZASIE PROCESU
NAGRZEWANIA NA SPRAWNOSC URZADZENIA

Jak juz zaznaczyliSmy, metoda nagrzewania pojemnos$-
ciowego ze wzgledu na konieczno$¢ wielokrotnej tran-
sformacji energii jest bardzo kosztowna w eskploataciji.
Dodatkowe koszty moze spowodowaé¢ nieumiejetna ob-
stuga urzadzenia. Zasadniczym warunkiem, od ktérego
zalezy sprawno$¢ urzadzenia, mst dopasowanie opornosci
pozornej obwodu anodowego generatora drgan w. cz. do
opornos$ci obwodu grzejnego, tj. nastrojenie ich na wspélna
czestotliwo$¢é drgan. Przy zachowaniu tego warunku na-
stepuje przekazanie maksymalnej energii ze zr6dta do
wsadu. (Wsadem nazywa sie cialo nagrzewane)

Oporno$¢ pozorna obwodu grzejnego zmienia sie wraz
ze zmiang wtaséciwoéci elektrycznych wsadu, spowodowa-
nych podwyzszeniem jego temperatury, a nastepnie spad-
kiem wilgotnoséci. Zmiany kata strat, wspoétczynnika prze-
nikalnosci elektrycznej, gestoéci drewna, powodujag w efek-
cie zmiane opornos$ci wtasciwej obwodu grzejnego, w wy-
niku czego dowd6d ten rozstraja sie, za$ przekazywanie
energii do wsadu gwaltownie maleje. Zmiana czestotli-
wosci w czasie jednego cyklu suszenia, spowodowana wy-
zej oméwionymi przyczynami, moze by¢ rzedu kilkunastu
tysiecy okreséw. Im rozstrojenie obwodu grzejnego jest
wieksze, tym mniej energii przechodzi do ciata nagrze-
wanego.

W urzadzeniach prostych dotraja sie z powrotem obwéd
grzejny do czestotliwos$ci obwodu anodowego generatora,
recznie, przez zmiane indukcyjnos$ci lub pojemnos$ci ob-
wodu grzejnego; w urzadzeniach zaprojektowanych do
produkcji potokowej dostrajanie nastepuje w sposéb cig-
gly automatycznie, przy pomocy specjalnych, skompliko-
wanych uktadéw dopasowujgcych.

Sprawa tu opisana jest bardzo wazna, cho¢ czesto nie-
doceniana i niejednokrotnie niezadowalajagce — z punktu
widzenia kosztow eksploatacyjnych, — wyniki spowodowa-
ne sa wyzej omoéwionymi przyczynami.

4. WPLYW KSZTALTU ELEKTROD NA
NAGRZEWANIE CIALA

W kondensatorze grzejnym ciato nagrzewane podda*
wane jest dziataniu szybkozmiennego pola elektrycznego,
w wyniku czego temepratura jego ulega podwyzszeniu.
Jest wiec rzecza zrozumiatg, ze ksztalt elektrod grzej-
nych ma wybitny wptyw na rozktad pola i wyniki na-
grzewania.

Ogélna zasada moéwi, ze ksztatt elektrod i ich utoze-
nie musi zapewnia¢ jednolity rozktad linii pola elektrycz-
nego w materiale nagrzewanym. W najprostszym wypad-
ku, gdy suszony materiat ma posta¢ okreslona przez ptasz-
czyzny réwnolegte, elektrody majag ksztalt ptyt réwno-
legtych, wykonanych z blachy przewaznie perforowanej,
dla umozliwienia odprowadzenia wilgoci, badZz forme ram
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z rur metalowych, obciggnietych siatkg mosiezng. Roz-
ktad pola w takim wypadku ilustruje rys. 8.

Jednak w wielu wypadkach suszone materialy maja
ksztatt bardziej skomplikowany, i chcac uniknaé¢ znacz-
nych strat energetycznych procesu grzejnego oraz nierow-

* . i
1% iU 1,11 0,11
AVARR R i I
P
Rys. 8. Przebieg linii sit pola elektrycznego w materiale

jednorodnym ptaskich elektrod kondensatora.

nalezy nada¢ elektrodom taki
rownomiernego rozkta-

nomiernos$ci nagrzewania,
ksztatt, aby zachowaé¢ warunek
du pola w materiale.

Rozpatrzmy blizej przypadek wprawdzie rzadko spoty-
kany w codziennej praktyce, wyjasniajacy jednak wptyw
ksztattu elektrod na zjawiska powstajagce w czasie proce-
su suszenia.

Jezeli wsad o ksztalcie walcowym umiescimy miedzy
elektrodami grzejnymi w formie dwdch ptyt rownolegtych
do osi cylindra, to wewnatrz niego nastgpi nieréwnomier-
ny rozktad gestosci linii sit pola elektrycznego, a co za
tym idzie nier6wnomierny rozktad temperatur.

Kierunki linii sit pola ulegng odchyleniu; wieksze ich
zageszczenie wystapi w okolicach $rednicy pionowej cy-
lindra (rys. 9a), co spowoduje z kolei w tym obszarze
wieksze wydzielenie sie ciepta, (rys. 9b).

Rys. 9. Rozktad pragdéw (a) i temperatury (b) w nagrze-
wanym cylindrze w polu w cz. dla wypadku elektrod
rownolegtych.

Jest to zgodne ze znanym w elektrostatyce prawem, ze
linie sit pola elektrycznego przebiegajgce przez os$rodki
0 roznej przenikalnosci elektrycznej e skupiaja sie bar-
dziej w tym os$rodku, ktéry posiada wiekszg przenikal-
nos$¢ elektryczng. Tak np. w uktadzie podanym, dla po-
wietrza e = 1, za$ np. dla drewna sosnowego z zawarto-
$cig wilgoci B 10%, e — 3,2 co dostatecznie ttumaczy
podany na rysunku przebieg linii sit pola elektrycznego.

Stosujac elektrody cylindryczne, odpowiadajgce ksztat-
towi nagrzewanego bata (rys. 10), otrzymamy takze nie-
rbwnomierny rozktad pola i temperatur. Przyczyna tego

Rys. 10. Rozktad praddéw (a) i temperatur (b) w materiale
o ksztalcie cylindrycznym, nagrzewanym w polu w cz.
dla elektrod o ksztatcie mat. nagrzewanego.

jest niejednakowa odlegto$¢ elektrod od siebie, co po-
woduje z kolei wieksze skupienie linii sit pola w cze$ciach
bardziej oddalonych od pionowej osi symetrii cylindra,
a wiec tam, gdzie elektrody sag najwiecej zblizone do sie-
bie.

Dla uzyskania jednolitego nagrzania catej masy drew-
na nalezy nada¢ elektrodom grzejnym taki ksztal, aby
miedzy nimi a wsadem istniata szczelina powietrzng, jak
to wskazuje rys. 11.

Ze wzgledu na to, ze drewno i powietrze posiadajg réz-
ng przenikalnos¢ elektryczng i ustawione sa Szeregowo
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z kierunkiem linii sit pola, przez dobranie odpowiedniej
szczeliny powietrznej mozna otrzymaé¢ jednolity rozktad
gestosci linii sit pola tj. natezenia pola elektrycznego
w przestrzeni miedzyelektrodowej. Odwrotnie, przez od-
powiednie uksztaltowanie elektrod i dobdr szczeliny po-
wietrznej mozna uzyska¢ dowolne zgeszczenie linii sit
pola w' zgdanym miejscu nagrzewanego materiatu. Spo-
s6b ten jest stosowany np. przy klejeniu drewna, gdzie
zalezy nam tylko na nagrzaniu miejsca klejonego i jego
bezposéredniego otoczenia, a nie catej miedzyelektrodowej
masy drewna.

Zjawiska tu opisane maja przebieg tak regularny tylko
dla ciat jednorodnych, natomiast dla drewna, ktére od-
znacza sie strukturg wybitnie niejednorodng, zwiekszo-
ng jeszcze przez nierbwnomierny rozktad wilgoci w jego
masie, uzyskanie zupetnie jednolitego rozktadu pola jest
prawie niemozliwe, jednak przez zastosowanie wyzej po-

a) b)

Rys. 11. Rozktad linii sit pola elektrycznego (a) i tempe-

ratur (b) w materiale o ksztatcie cylindrycznym, nagrze-

wanym w polu w. cz. dla elektrod o ksztalcie, zapewnia-
jacym jednolity rozktad pola elektrycznego.

danych sposobéw mozna w bardzo znacznym stopniu po-
prawi¢ rozktad pola, a wiec i temperatur w nagrzanym
drewnie.

5. ZUZYCIE ENERGII PRZY PROCESIE SUSZENIA

Na podstawie licznych doswiadczen stwierdzono, ze
dla wszystkich materiatow teoretycznie jednostkowe zuzy-
cie energii elektrycznej na odparowanie 1 kg wody wyno-
si (wg Donskoja, Kuliaszowa Frumkina) okoto 1 Kwh, za$
zuzycie rzeczywiste wynosi znacznie wiecej i dochodzi
do 2,3 Kwh.

lloé¢ energii, zuzytej na 1 kg odparowanej wody za-
lezy takze od zastosowanej czestotliwos$ci. Wg Nietuszyta
dla czestotliwosci zakresu kréotkofalowego ilos¢ ta wynosi
ponad 2 Kwh, za$ dla pasma Sredniofalowego tylko
1,5 Kwh/kg.

Jak wynika z powyzej przytoczonych danych, do na-
grzewania drewna bardziej celowym jest stosowanie cze-
stotliwoéci zakresu $redniofalowego. Na korzy$¢ nizszych
czestotliwosci przemawia takze to, ze przy ich wuzyciu
‘mozna stosowac¢ wieksze natezenie pola elektrycznego na
cm grubos$ci suszonego wsadu bez obawy jego przebicia,
a co za tym idzie mozna przyspieszyé czas suszenia.

Réznica miedzy teoretycznie niezbednym, a rzeczywi-
stym zuzyciem energii pochodzi stad, ze sprawnos$¢ urza-
dzenia jest niewielka (50—60%), a ponadto mamy dos$¢
znaczne straty energii spowodowane stratami cieplnymi
w obwodzie grzejnym. Nagrzewany materiat i elektrody
grzejne oddaja pewna cze$¢ ciepta do otaczajacej atmosfe-
ry, co szczegO6lnie przy pracy w chtodnych pomieszczeniach
i nagrzewaniu drewna do wysokiej temperatury moze za-
wazy¢ na bilansie cieplnym procesu. Dla unikniecia tych
strat elektrody grzejne, tj. plyty kondensatora grzejnego
izoluje sie cieplnie od atmosfery otaczajacej.

Jak widzimy, koszt suszenia drewna przeliczony na
jednostke odparowanej wody moze by¢ zwiekszony przez
nieumiejetng obstuge. Zte dostrojenie obwodu grzejnego
do czestotliwosci drgan generatora, straty cieplne powsta-
jace w obwodzie grzejnym moga spowodowac to, ze koszt
odparowania 1 kg wody z masy drewna bedzie znacznie
wyzszy od podanych tutaj warto$ci zuzycia rzeczywis-
tego.

6. WSKAZNIKI WYTRZYMALOSCIOWE DREWNA

Po omoéwieniu wskaznikow ekonomicznych tej
tody nalezy zaznajomi¢ sie ze wskaznikami wytrzyma-
tosciowymi drewna suszonego metoda nagrzewania pra-
dami w. cz. Na tablicy podane sg wyniki badan wytrzy-
matoéciowych probek suszonych metoda nagrzewania pra-
dami w. cz. i w suszami parowej, a na rys. 12 przedsta-
wiony jest wyglad badanych prébek.

me-

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 6

oL

Rys. 12. Widok probek drewna brzozowego, poddanych
badaniom wytrzymato$ciowym dla dwéch metod suszenia,
a) suszenie prgdami w. cz. b) suszenie parg.

Dwie goérne prébki suszone byty pradami w. cz. dwie
dolne w suszami parowej. Ztamana prébka drewniana,
suszona pradami w. cz. rozszczepita sie takze wzdtuz wto-
kien, podczas gdy probka, suszona w suszarce parowej,
ulegta zniszczeniu tylko w przekroju ztamania i choé cha-
rakter tych uszkodzen jest inny, cechy wytrzymatosciowe
dla drewna suszonego pradami w. cz. sg na ogo6t lepsze.

Tablica 2 (wg. Czizunowa).

wytrzy- wytrzy- wytrzy- wilgot-
matos¢ matosé matos$é ‘2
; _ nos¢
Rodzaj susze na zgi- na $ci- na rozsz- Ko
nia drewna ) . S oncowa
nanie skanie czepienie
kg/cm2 kg/cm2 kg/cm 2 %
suszenie przy
uzyciu pary 620 435 84 7,7
suszenie pra-
dami w cz. 670 450 450 6,6

7. PRZEMYSLOWE URZADZENIA W. CZ. DO
SUSZENIA DREWNA

Ogdblny opis generatoré6w do elektrotermicznej obréb-
ki drewna podany zostal w artykule, zamieszczonym
w Nr 2 ,Przemystu Drzewnego“. Obecnie ograniczymy sie
tylko do opisu urzgdzenia przemystowego, pracujgcego
z doskonalym wynikiem w przemys$le radzieckim, opraco-
wanego przez laboratorium przedsiebiorstwa ,Siewzaples”.

Rys. 13. Szkic urzgadzenia do suszenia drewna metodg na>
grzewania pragdami w. cz.
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Szkic tego urzagdzenia podany jest na rys. 13. Sktada
sie ono z generatora, (nie podanego na szkicu) komory
suszarni, wézka elektrod grzejnych oraz urzadzen wen-

tylacyjnych.

Bale drewniane, utozone na wézku (1), w sposéb za-
pewniajacy swobodny odptyw wilgoci, rozdzielone sa elek-
trodg stata (2), zwigzang z konstrukcja wézka, na dwie
czedci. Elektrody wiszace (3) w ilosci 4 sztuk rozmiesz-
czone sa po dwie z kazdego boku zaladowanego woézka.
Tworzag je ramy metalowe $rednicy 50 mm, obciagniete
siatkg mosiezng. Umieszczony u goéry komory wentylator
(4) zapewnia prawidtowag cyrkulacje powietrza i odpro-
wadzenie wilgoci. Suszarnia pracuje systemem cigglym.
Zastosowanie w. cz. przys$piesza proces suszenia w sto-
sunku do suszenia para 20—30 krotnie. Nagrzewanie od-
bywa sie w catym przekroju drewna, co zapewnia duza
wydajno$¢ i dobra jako$¢ suszenia; generator obstugu-
jacy powyzsza suszarnie ma moc uzyteczng 40—50 kw
i czestotliwo$¢ okoto 400 KHz. Wydajnoé¢ urzadzenia wy-
nosi 5—10 m3 drewna na dobe.

Rodzaje elektrod grzejnych do suszenia drewna.

Elektrody kondensatora grzejnego moga by¢ wykonane
z ptyt metalowych, peinych lub perforowanych, badz tez
z siatki mosieznej lub miedzianej, czesto nacigganietej na
rame metalowa.

Rys. 14. Typowa elektroda siatkowa.

Te elektrody nazywamy siatkowymi i sg one najcze-
$ciej uzywane do obrébki elektrotermicznej drewna.

Zaleznie od sposobu ich utozenia dzielg sie¢ one na dwa
zasadnicze typy;

a) elektrody siatkowe pionowe,

b) elektrody siatkowe poziome.

Elektrody pionowe pod wzgledem kon-
strukcyjnym sa latwiejsze do wykonania a takze wygod-
niejsze w eksploatacji. Na rys. 11 widzimy takie elektro-
dy, zamocowane do ramy nos$nej suszarki.

Szczelina miedzy elektrodami a stosem drewna powin-
na by¢ jak najmniejsza, gdyz jej istnienie wptywa nie-
korzystnie na nagrzewanie materialu w tym sensie, ze
wiecej ciepta wydziela sie w materiale suchszym niz wil-
gotnym.

Ze wzgledu na to, ze proces suszenia w takim ukiladzie
ma charakter ciggly i wézek przesuwa sig powolnym ru-
chem miedzy elektrodami, co stwarza konieczno$¢ istnie-
nia cho¢by minimalnych odlegtosci miedzy elektrodami
a stosem drewna, materiat suszy sie nier6wnomiernie
i powstajag pewne iloSci brakéw. Z tych to powoddéw uzy-
wane sg one stosunkowo rzadko a w powszechnym uzy-
ciu sa natomiast elektrody poziome.

Elektrody siatkowe poziome. Uzycie
elektrod siatkowych poziomych zezwala na takie utozenie
stosu, ze miedzy drewnem a siatkg elektrod nie ma prze-
strzeni powietrznych.
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Wsad do nagrzewania przygotowuje sie w sposéb na-
stepujacy. Na platformie woézka rozwija sie metalowa
siatke, tworzgca jedng z elektrod kondensatora grzejnego,
na ktérg naktada sie war- n
stwe suszonego drewna,
na nig znéw siatke, be-
dacg druga elektroda kon-
densatora, na nig z kolei
warstwe drewna itd. az do
momentu, gdy na woézku
znajdzie sie wymagana
ilo§¢ drewna. W ten spo-
s6b otrzymamy stos dre-
wna poprzektadanego me-

talowymi siatkami elek- ,
trod. Do siatek tych w Rys. 15. Jeden ze sposobéw
odpowiedni sposob dola- potagczenia elektrod siatko-
czamy napiecie szybko- wych poziomych do genera-
zmianowe z generatora tora.

rys. 15, wilgo¢ uchodzi przez szczeliny drewna i otwory
elektrod siatkowych.

Niejednokrotnie, dla uniknigcia nawet nieznacznych
szczelin powietrznych miedzy drewnem a elektroda,
obszywa sie te ostatnie specjalng tkaning bawetiniana, na
ktérej skrapla sie para uchodzgca z drewna. Powoduje
to dobre nawilgocenie powierzchni styku, a wiec usuwa
mozliwos$¢ istnienia przestrzeni powietrznych, oraz wyste-
powania iskrzenia w miejscach niejednorodnych. Ponadto
dla zapewnienia lepszego przylegania dociska sie je do
drewna w spos6b mechaniczny.

8. NIEROWNOMIERNOSC SUSZENIA DREWNA
PRADAMI W. CZ. | SPOSOBY JEJ ZMNIEJSZENIA

Mimo stosowania ostroznoséci podanych w poprzednim
rozdziale, niejednorodno$¢ suszenia drewna bywa bardzo
duza. Jako przyktad moze stuzy¢ suszenie podktadéw ko-

lejowych podane przez A. W. Nietuszyta i D. A. Gold-
blatta.
Przy wuzyciu elektrod siatkowych poziomych, docis-

kanych mechanicznie, wilgotno$¢ réznych warstw drewna
wysuszonego byta niejednolita i wahata sie od 10,6% dla
jadra do 73,4% dla bieli.
Podany rozktad wilgotno-
$ci w wysuszonym drew-
nie (rys. 16) spowodowa-
ny zostat specjalnym roz-
ptywem pradéw w masie
drewna. Metoda suszenia
przerywanego, opracowa-
na przez Gurzewa—Sie-
mienskiego, prawie catko-
wicie usuwa opisang po-
wyzej nierbwnomierno$¢
nagrzewania.

Jezeli nagrzejemy dre-
wno do 100°C, nawet nie-
rbwnomiernie, a nastep-
nie powoli go ochtodzimy,
to w wyniku skraplania
pary wodnej wypetniaja-
cej pory drewna, wystepuje w tych porach podciénienie,
powodujgce zasycanie wilgoci z czesci wilgotniejszych do
suchych, a wiec nastapi wyréwnanie wilgoci warstw dre-
wna.

Rys. 16. Przekrdéj poprzeczny
przez podktad kolejowy, wy-
suszony prgdami w. cz. z po-
daniem rozktadu wilgotnos$ci.
(Zakreskowana cze$¢ podkta-
du wskazuje gtebokos$é prze-
nikania impregnatu).

Powtdérzenie parokrotne tego procesu zapewnia wzgled-
nie rownomierny rozktad wilgotnoéci w drewnie, a wiec
nagrzewanie prgdami w. cz. odbywa sie takze réwno-
miernie.
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O racjonalne wykorzystanie odpadow
drewna

Wykonanie i przekroczenie planu akumulacji w przemysle drzewnym powinno sta-
nowi¢ pierwsze i naczelne zadanie na rok biezacy i nastepne lata Planu 6-letniego. Jed-

nym z najpowazniejszych sktadnikéw kosztéw wtasnych produkcji,

obok robocizny, jest

material. Nalezy wiec dgzy¢ do jak najoszczedniejszego gospodarowania nim i do daleko
idgcego wykorzystania odpadow powstatych w czasie proceséw produkcyjnych. Wynikte

stad oszczednosci pozwolg na spetnienie zadania,

jakie Rzad Polski Ludowej stawia

przed przemystem w dziedzinie zmniejszenia ilosci zuzywanego do produkcji surowca.
Jednym z najbardziej racjonalnych sposobédw wykorzystania odpadow jest metoda ich

wyrabiania, bezposrednio w halach produkcyjnych,

w miejscu powstawania odpadow,

w czasie manipulacji podstawowych poéifabrykatéw. Artykut niniejszy zwraca uwage na
gtéwne miejsca powstawania odpadéw i podaje realne sposoby zmniejszenia odpadéw oraz

ich wykorzystania. .

ZAGADNIENIE wykorzystania odpadéw powstajagcych

w czasie produkcji, byto juz poruszane na tamach ,Prze-
mystu Drzewnego“.

Nalezy stwierdzi¢, ze poszczegélne zaktady produkcyj-
ne nie doceniaja waznos$ci tego zagadnienia. Mimo defi-
cytu drewna, gospodarka odpadami jest na ogdt zanied-
bana. .Zaniedbanie to wynika przewaznie na skutek bra-
ku zainteresowania ze strony kierownictwa poszczeg6linych
zaktadéw, niecheci do nowatorstwa w tym kierunku,
a bardzo czesto z powodu traktowania sprawy odpadow
jako dodatkowego ,ktopotu“, ktérego zatatwienie odkta-
da sie z reguly ,na nastepny miesigc”.

Odpady powstaja na okreslonych stanowiskach pro-
dukcyjnych i fakt ten powinien by¢ wykorzystany dla
kontroli gospodarki odpadami i wtasciwego ich zuzycia.
Pierwszym stanowiskiem o stosunkowo duzej ilosci od-
paddéw jest sam sktad tarcicy. Gromadza sie na naszych
sktadach coraz to wieksze ilosci tarcicy nie nadajacej sie
do produkcji, na skutek zwiekszania produkcji, niera-
cjonalnego i nieuzasadnionego sortowania przy pobiera-
niu tarcicy do produkcji i odrzucaniu materiatu, ktory
moze przysporzy¢ chocéby troche klopotéw przy jego ma-
nipulowaniu.

Zasady pobierania tarcicy ze skitadéw nie moga zamy-
ka¢ sie w sztywnych ogélnych ramach, jednakowych dla
kazdego zaktadu produkcyjnego. Istniejg zaktady, ktore
musza bezwzglednie stosowaé zasade sortowania tarcicy
przed pobraniem do produkcji. Nalezy tu wymieni¢ przede
wszystkim skrzynkarnie, ktére otrzymuja masowo tarci-
ce niewymiarowg i w tym wypadku pominiecie kazdora-
zowego wysortowania najbardziej odpowiednich grubosci
i szerokosci bytoby po prostu lekcewazeniem zasad ra-
cjonalnej gospodarki drewnem. Mozna tu zaliczy¢ réwniez
zaktady, ktére wykonujg produkcje o specjalnych wyma-
ganiach technicznych dla drewna, gdzie réwniez przez
doktadne wysortowanie bezposrednio na sktadzie tylko
tej tarcicy, ktéra odpowiada warunkom zamoéwienia —
niewatpliwie otrzymamy duze oszczedno$ci na materiale
przez zmniejszenie iloéci odpadéw.

Jezeli wezmiemy jednak pod uwage gospodarke drew-
nem w fabryce mebli, produkujgcej jeden Iub kilka ty-
péw seryjnych sprzetéw, uzywajacej dostarczong z tar-
takow tarcice iglasta i lisSciasta w grubos$ciach i klasach
odpowiadajgcych warunkom technicznym dla produkowa-
nych sprzetéw, to w takim zaktadzie racjonalna gospo-
darka drewnem musi sie rozpocza¢ od zaprzestania sor-
towania przed pobieraniem do produkcji. Mozna z duzym
prawdopodobiennstwem zatozyé, ze stan faktyczny w wie-
lu zaktadach jest w tej chwili odwrotny.

Dlaczego nie nalezy sortowac¢ przed pobieraniem ze
sktadu do produkcji tarcicy przeznaczonej do wyrobu
mebli?

Fabryki mebli skrzyniowych tagcznie z fabrykami krze-
set stolarskich otrzymuja do swojej produkcji tarcice nie-
obrzynang w klasach odpowiadajgcych warunkom tech-
nicznym produkowanych wyrobéw. Faktyczne zapotrze-
bowanie w przewazajgcej masie waha sie w klasach od
drugiej do czwartej. Fabryki krzeset stolarskich otrzy-

muja z regutly tarcice lisciasta kl. 3 i 4, odstepujac szcze-
gblnie buczyne kl. 1 i 2 do fabryk mebli gietych. Zma-
gazynowana w stosach tarcica o okreslonej klasie powin-
na by¢ pobierana do produkcji kolejno ze stosu wyzna-
czonego przez magazyniera bez wysortowywania desek
Jepszych®.

Skutki nieprzestrzegania powyzszego i stosowania wy-

godnej metody wysortowywania widoczne sg na wielu
sktadach tarcicy w fabrykach mebli. Obok odkrytych
stos6w leza odrzucone deski, w wiekszosci popekane na
skutek zrzucania ze znacznych nieraz wysokos$ci, a na-
stepnie pozostawione jako materiat ,gorszy“, nie nadajacy
sig do produkcji. Charakterystycznym jest fakt, ze im
wiecej tarcicy znajduje sie na sktadzie fabrycznym, tym
wiecej jest odkrytych stoséw, tym wiecej odrzuconej tar-
cicy obok kazdego stosu. Jest juz dobrze, jezeli zaktad przy
tym systemie ,oszczedzania“ znajduje sie chwilowo w kto-
potach zaopatrzeniowych w tarcice. Wdéwczas odrzucone
deski ,gorsze" idg bez dalszego sortowania do produk-
cji.
) Lecz wytaniaja sie wéwczas nowe kitopoty, zwieksza
sie zuzycie surowca, powstaja duze ilosci odpadéw, nie
mozna sie¢ zmies$ci¢ w obowigzujacej normie materiato-
wej.

Trzeba zda¢ sobie sprawe, dlaczego tak sie dzieje.
Oczywiscie odpowiedZ jest prosta. Odrzucone deski nie
byly gorszymi w czasie magazynowania w stosie. Staty
sie gorszymi po odrzuceniu, bo popekaly, pokrzywity sie
na skutek diuzszego lezenia obok stoséw, ulegly uszko-
dzeniom wskutek wplywéw atmosferycznych, stawaly sie
z kazdym dniem gorsze jako$ciowo od czasu wysortowa-
nia ich ze stoséw.

Powyzsze wywody powstatly na skutek obserwacji pod-
czas wgladu w gospodarke materiatowag zaktadéw. Prak-
tyczne zaniechanie omawianego sposobu sortowania tar-
cicy daty na wielu zaktadach realne oszczednos$ci. Pozwo-
lity na wutrzymanie w porzadku terenu sktadowiska,
zmniejszyly zuzycie pobieranej do produkcji tarcicy, spo-
wodowalty uporzadkowanie skiadoéw i wiaczenie do pro-
dukcji remanentéw, ktére w postaci wysortowanych partii
zalegaty skilady jako towar nie nadajacy sie rzekomo do
produkcji, lecz do uptynnienia, gdyz istotnie jako$¢ po-
szczegOblnych partyj uniemozliwiata znalezienie nabywcy.

Pobierana do produkcji mebli tarcica zostaje odpo-
wiednio manipulowana na elementy. Pierwsza manipula-
cja odbywa sie na stanowisku pity wahadiowej odpowied-
niej diugos$ci i ma zadanie pociecie tarcicy na elementy.
Juz na tym stanowisku powstaja pierwsze odpady. Od-
pady te powinny by¢é od razu wymanipulowane na tej
samej pile na diugosci, jakie zaktad zaplanowat pozyskac
z odpadéw do wtasnej produkcji, lub tez na elementy
z odpadéw, wykonywane dla innego zaktadu. Wymanipu-
lowane w ten sposéb odpady kierujemy do suszarni ra-
zem z materiatem wyrobionym do produkcji.

Nastepna obrébka po wysuszeniu materiatu odbywa
sie na pitach tarczowych lub tasmowych, na ktérych to
obrabiarkach pozyskujemy szerokos$ci potrzebnych elemen-
tow. Na tych stanowiskach powstaje najwieksza ilos¢ od-
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padéw. Natychmiastowy wyréb odpadéw powstatych na
stanowiskach pit jest najbardziej racjonalnym sposobem
maksymalnego wykorzystania tarcicy.

Na wtaéciwag organizacje pracy pit tarczowych i tas-
mowych nalezy zwréci¢ najwieksza uwage. Pierwszym
warunkiem nalezytego wykorzystania tarcicy na stano-
wiskach pit bedzie dobre wyuczenie pilarzy, kté6rzy musza
zdawa¢ sobie sprawe ze znaczenia oszczednoéci drewna
dla naszej gospodarki, jak réwniez powinni by¢ dosta-
tecznie dobrze wyszkoleni w wykonywaniu swoich czyn-
nosci, gdyz od wtasciwej pracy pilarza zalezy cate zagad-
nienie oszczednoéci drewna. Stosujac metode doszkala-
nia pilarzy bedziemy zawsze mieli mniej odpadéw do dal-
szej obrébki, pozyskamy za$ wieksza ilos§¢ wyrabianych
zasadniczych elementéw, na ktére materiat byt manipulo-
wany na pile wahadtowej.

Szeroko rozwiniete wspétzawodnictwo w oszczedzaniu
materiatbw, ruch kompleksowej oszczednoéci Korabiel-
nikowej — powinien by¢ przede wszystkim rozwiniety przy
obrébce na pitach.

Minimalne ilosci odpadéw, jakie powstang na stano-
wiskach pit, wyrabia sie natychmiast na elementy z pod
pity, produkowane na potrzeby wtasne lub dla innych
zaktadow.

Wyréb odpadéw” na elementy powinien sie odbywac
w nastepujacy sposéb: w zaktadach posiadajacych dosta-
teczna ilos¢ miejsca w hali wstepnej obrébki maszynowej
powinny by¢ zainstalowane w dostatecznej ilosci dodat-
kowe pity tarczowe przystosowane do ciecia podiuznego
i poprzecznego, na ktérych obrébka elementéw z odpa-
déw odbywa sie bezpos$rednio po ich powstaniu. W za-
ktadach, w ktérych nie ma mozliwoséci zaiinstalowania do-
datkowych pit tarczowych w halach produkcyjnych, nale-
zy ustawi¢ je w innych odpowiednich pomieszczeniach.
W tym wypadku lokalizacja tych urzadzen musi by¢ tak
rozwigzana, by transport odpadéw nie odbywat sie przez
hale produkcyjne i byt kierowany najkrétszg droga.

Dobre rezultaty pozyskujemy przy zastosowaniu ru-
chomych pit tarczowych w przypadku, gdy ilosci odpa-
déw sa duze i powstaje konieczno$¢ usuwania ich z hal
produkcyjnych.

Ruchomg pite tarczowa mozna tatwo skonstruowac
w kazdym zaktadzie. Jest to normalna pita stolikowa na
postumencie zelaznym Iub drewnianym. Do postumentu
nalezy dostosowa¢ dwa Ilub cztery kota i w postument
wbudowac silnik. Pita ruchoma zostaje przesuwana kazdo-
razowo w miejsce powstawania odpadéw i tam dokonuje
sie przerobu odpadéw na elementy uzytkowe.

Jakie elementy mozna produkowac¢ z odpadow?
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Zaktady zuzywajace wieksze iloéci tarcicy lisciastej
moga produkowac¢ nastepujace sortymenty: elementy na
krzesta, jak nogi przednie, oskrzynie i tagczyny, listwy za-
luzjowe i uchwyty do szuflad stotéw biurowych.

Wszystkie zaktady zuzywajace tarcice iglasta moga
wytwarzaé: elementy ramki siedzeniowej krzesta p6tmiek-
kiego, listwy do pakowania krzesel, elementy taboretu
kuchennego, kije do szczotek, listwy do wyrobu ptyt sto-
larskich.

Lista powyzsza nie wyczerpuje catlkowicie wszystkich
mozliwosci wyrabiania elementéw z odpad6éw. Zostaly
wymienione te sortymenty, ktérych produkcja w omawia-
ny spos6b odbywa sie od diuzszego czasu na terenie jed-
nego z wiekszych przedsiebiorstw wielozaktadowych i da-
ta juz powazne realne oszczednos$ci materiatowe.

Produkcje elementéw z odpadéw prowadzi zaktad na
podstawie warunkéw technicznych i rysunkow, jakie
otrzymuje z przedsiebiorstwa z poleceniem podjecia tej
produkcji. Rysunki powinny zawiera¢ wymiary elemen-
tow, diugosci, szerokoséci i grubosci. Wymiary te obo-
wigzujg przy obrébce na pile i dlatego sa podawane z nad-

miarami niezbednymi dla dokonania ostatecznej obrdobki
na doktadny wymiar wg rysunku sprzetu, na ktéry sa
przeznaczone.

Elementy krétkie, jak np. oskrzynie i taczyny do tabo-
retbw musza posiada¢ w wielu przypadkach nadmiar dtu-
gosci wystarczajagcej na umozliwienie obrébki na strugar-
ce grubosciowej w zaktadzie dla ktérego sa przeznaczone.

Na wszystkie elementy produkowane z odpadéw po-
winny obowigzywa¢ warunki techniczne, ktére okresla-
ja jako$¢ drewna, wymiary elementéw, rodzaj obrébki,
spos6b pozyskania, dopuszczalne wady, spos6b pakowania
i adres zaktadu, do ktérego nalezy je wysytac.

Nalezy pamieta¢, ze pozyskiwane w ten sposob ele-
menty z odpadéw sa petnowarto$ciowym materiatem dla
zaktadu przyjmujgcego je do swojej produkcji. Dlatego
powinny podlega¢ odbiorowi przez T.K., a jako$¢ tych
elementéw musi odpowiada¢ jakosciowo warunkom tech-
nicznym, wreszcie wymiary muszg by¢ $cisle zachowane
w granicach tolerancji dla pity tarczowej lub tasmowej.
Obrébka na pile tarczowej musi by¢ trzystronna, jezeli
grubos$¢ nie daje sie pozyska¢ z grubos$ci tarcicy, z ktérej
powstaty odpady.

Podane w niniejszym artykule przyktady mozliwos$ci
wykorzystania odpadéw jako materiatu zdatnego do pro-
dukcji nie wyczerpuja cato$Sci zagadnienia i do sprawy
tej, tak waznej dla zagadnienia oszczednego wykorzysta-
nia drewna, bedziemy niejednokrotnie powracaé na ta-
mach ,Przemystu Drzewnego“.

Ustalanie technicznych zdolnosci

produkcyjnych w

zaktadach CZPD

Jednym z odcinkoéw realizacji postepu technicznego stanowigcego w Swietle zadan
wynikajgcych z uchwat VI Plenum KC PZPR =zasadnicze zadanie przemystéw kluczo-
wych na rok' 1951 jest dalsze usprawnienie techniki planowania.

Fazct wyjSciowa calego planu techniczno-przemystowo-jinansowego jest plan zdolno-

$ci produkéyjnych.

Metodyka ustalania zdolnosci produkcyjnych zastosowana w planie
ktadach CZPD w zasadzie zdala egzamin. Istnieje jednak koniecznosé

na r. 1951 w za-
uzupetnienia in-

strukcji kilkoma wzorami, oraz zwrécenia uwagi zakladow na najbardziej typowe popet-

niane przez nie bledy.

U STALENIE zdolnosci produkcyjnych zaktadéw stano-
wito podstawowa cze$¢ planu techniczno-przemystowego
na rok 1950. W oparciu o techniczne zdolnos$ci produkcyj-
ne przemystu z jednej strony oraz zapotrzebowanie rynku
z drugiej, nastgpito opracowanie pozostatych czesci pla-
nu.

W pierwszym numerze ,Przemystu Drzewnego“ z r.
1950 (maj—czerwiec) rozwazaliSmy w artykule pt. ,O wta-
Sciwy plan techniczny* wady metodyki opracowania pla-

néw technicznych w latach ubiegtych oraz podalismy kil-
ka uwag o metodyce, jaka nalezaloby — naszym zda-
niem — stosowaé¢ przy opracowaniu planu na r. 1951.
Obecnie, majac za soba kilkumiesieczng realizacje pla-
nu na rok 1951 oraz stojac w obliczu zadania ustalania
zdolnosci produkcyjnych na rok 1952 uwazamy za celo-
we przyjrzeé sie krytycznie instrukcji CZPD z dnia 22. IX.
ub. r. w sprawie opracowania planu technicznego na rok
1951 oraz pewnym btedom popetnianym przez zaklady
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wskutek niewtadciwego zrozumienia lub niescistego zasto-
sowania sie do powyzszej instrukcji.

1. METODYKA USTALANIA ZDOLNOSCI PRODU
CYJNYCH na r. 1951 oparta byta wg instrukcji CZPD o:
a) wykaz posiadanych obrabiarek i urzadzen technicz-
nych;

b) wskazniki techniczne, wykazujgce procentowo prak-
tyczna mozliwo$s¢ wykorzystania obrabiarek i urzadzen
w stosunku do ich teoretycznych zdolnosci produkcyj-
nych (wydajnosci na 1 rob/godz lub przepustowo$¢ w jed-
nostkach wyrobu);

c) plan operacyjny dla poszczeg6lnych asortymentéw;

d) obcigzenie obrabiarek i urzadzen przy zatozeniu pet-
nego wykorzystania agregatéw stanowiacych ,waski prze-
kréj“ (na dwie lub nawet na trzy zmiany).

Metodyka powyzsza okazata sie w zasadzie wiasciwa,
dzieki czemu plany produkcyjne na r. 1951 po raz pierw-
szy w przemysSle drzewnym byly $ciS$le oparte o plany
techniczne. Wyrazny postep na odcinku techniki plano-
wania zostat stwierdzony przez obiektywne czynniki nad-
rzedne.

Mimo to jednak zdajemy sobie z tego sprawe, ze tech-
nika ustalania zdolnoéci produkcyjnych na r. b. nie byta
pozbawiona btgdéw m. in. z powodu pewnej do$¢ zasadni-
czej usterki wyzej przytoczonej instrukcji.

Mamy tu na mys$li dysproporcje miedzy skrupulatno-
Scia, z jaka ustalono zdolnoséci produkcyjne obrabiarek,
w stosunku do techniki ustalania przepustowos$ci oddzia-
tow, w ktérych przewaza obrébka reczna, przede wszyst-
kim montowni i wykanczalni. Zdolnos$ci produkcyjne obra-
biarek obliczono skrupulatnie w oparciu o normy tech-
niczne lub statystyczne, dajace sie tatwo sprawdzi¢ dla
poszczegdblnych operacji. Przepustowo$¢é natomiast mon-
towni i wykanczalni (oraz innych oddziatéw obrébki recz-
nej) obliczono na podstawie jednego bardzo prostego
wzoru opartego wtasciwie jedynie o zapotrzebowanie po-
wierzchni pomieszcze na jednostke wyrobu.

Np. miesieczng przepustowo$¢ montowni
ne obliczono:

na 1 zmia-

a X 190 X 0.90

gdzie: a = llo$¢ jednostek wyrobéw réwnoczesnie
montowanych
b = Dtugoé¢ cyklu montowania w godzinach
190 = Illoé¢ rob/godz w m-cu (na 1 zmiane).
0,90 = Procent wykorzystania powierzchni mon-
towni.
Wz6r ten teoretycznie niewatpliwie stuszny stworzyt

jednak mozliwosci wielkiej indywidualno$ci w interpreta-
cji i stad tez pochodza znaczne rozpietosci w doktadnosci
ustalenia przepustowo$ci montowni dla tych samych wy-
robéw w réznych zaktadach przy bardzo zblizonych po-
mieszczeniach dyspozycyjnych.

Zasadnicza przyczyna niedociagnie¢ byt brak ujednoli-
conego formularza planu operacyjnego dla montowni i wy-
kanczalni, ktéry bytby odpowiednikiem planu operacyj-
nego maszynowni. (Wzdér T-2/3). Wprawdzie wspomniana
instrukcja przewidywata, ze przed ustaleniem zdolnoS$ci
produkcyjnych powinno nastapi¢ rozpracowanie wewnetrz-
nej organizacji produkcji wg instrukcji CZPD 2z dnia
10 i 12 V. 1950 r, ktoére to instrukcje przewidywaty opra-
cowanie szczeg6towych planéw operacyjnych dla wszyst-
kich agregatéw. Niestety, wiekszo$¢ zaktadédw potrakto-
wata sprawe organizacji produkcji jako zadanie na caly
rok 1951, wiazac jag na og6t ze sprawa organizacji pro-
dukcji potokowej. Ucierpiata na tym nieco_dokladnos¢
obliczenia przepustowos$ci montowni i wykanczalni tych
zaktadéw w planie technicznym na rok 1951.

Przy ustalaniu zdolnos$ci produkcyjnych na rok 1952
nalezy naszym zdaniem dodatkowo przewidzie¢ jednolity
wzor opracowania planéw operacyjnych i przepustowosci
dla montowni i wykanczalni podobnie, jak to przewiduje
instrukcja na rok 1951 dla maszynowni.

Plany operacyjne montowni i wykanczalni na jednostke

wyrobu powinny zawiera¢:

a) Wyszczegb6lnienie wszystkich czynnoséci (operacji) wy-
konywanych na poszczegdlnych stanowiskach robo-
czych.
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b) Czas trwania poszczegodlnych czynnosci
jednostke wyrobu.
c) llos¢ zatrudnianych na jednym stanowisku

(operacji) na

roboczym.

K-d) Powierzchnie uzytkowa potrzebng na wykonanie po-

szczegb6lnych czynnos$ci (operacji) na jednostke wyro-
bu.

Plany przepustowosci (zdolnosci produkcyjnych) montow-

ni i wykanczalni powinny zawierac:

a) jak plany operacyjne,

b) p

c)) llo$é stanowisko-minut na 1 zmiane.

d) llos¢ elementéw lub czynnos$ci wykonywanych przez
1 stanowisko na 1 zmiane.

e) Powierzchnie roboczg na 1 czynno$¢ (z planu opera-
cyjnego).

f) Potrzebng ilos¢ stanowisk jednakowych (dla synchro-
nizacji produkcji).

g) taczna powierzchnia robocza potrzebnych stanowisk.

h) Zdolno$¢ produkcyjna na 1 zmiane.

i) Wspotczynnik zmianowosci.
Z pozostatych agregatéw blizszego rozpracowania wy-

magajg wzory przepustowos$ci suszarn.

Plany przepustowos$ci suszari wiimy zawierac:

a

=

llosci tarcicy potrzebnej do produkcji poszczegdlnych

wyroboéw z rozbiciem wg gatunkéw i grubosci tarcicy

na jednostke wyrobu lub na ,jednostke przeliczeniowag".

b) Pojemnos$¢ ,uzytkowa“ jednorazowego zatadowania su-
szarni przy powyzszej specyfikacji.

c) Dlugos$¢ cyklu suszenia tarcicy we. pow. specyfikacji
w oparciu o dane tabelowe lub wtasne raporty susze-
nia.

d) Teoretyczna i praktyczna iloé¢ roboczogodzin suszarni.

e) przepustowos$¢ suszarni w m3.

f) Przeliczenie przepustowos$ci na jednostki wyrobu lub
jednostki przeliczeniowe.

Nie wdajac sie w sam uktad i szczeg6ty odnos$nych for-
mularzy, ktére powinny wej$¢ w sktad instrukcji plano-
wania technicznego, stwierdzamy jedynie, ze uwzglednie-
nie przez wszystkie zaktady wyszczegdlnionych wyzej da-
nych jest konieczne dla usprawnienia planowania zdol-
nosci produkcyjnych na rok 1952. Niektére zaktady po-
stugiwalty sie juz powyzszymi danymi przy opracowywa-
niu planu techniczno-przemystowego na rok biezgcy.

Doktadno$¢ ustalenia zdolnosci produkcyjnych bedzie
tym wieksza, im dalej posuniete sg prace w zakladzie
nad wewnetrzng organizacjg produkcji ze szczeg6lnym
uwzglednieniem produkcji potokowej. Im szczeg6towiej
rozpracowany bedzie plan operacyjny, im wiecej bedzie
stanowisk w potoku montazowym ,im prostsze czynnosci
wykonywane beda na poszczegdlnych stanowiskach —
tym doktadniej i tatwiej dadza sie ustali¢ przepustowosci
montowni i wykanczalni.

Na konieczno$¢ doktadniejszego niz dotychczas usta-
lania przepustowos$ci tych oddziatow zwracano sie wielo-
krotnie uwage. Dos$wiadczenie licznych zaktadéw wyka-
zato, ze szczegbtowe rozpracowanie wtasciwej organizaciji
potokowos$ci pracy usuwa radykalnie waskie przekroje
w montowniach i wykanczalniach, ktére w licznych za-
ktadach gtéwnie meblarskich do niedawna uniemozliwiaty
powazniejszy wzrost produkciji.

Wprowadzenie potokowos$ci pracy w montowniach spo-
wodowato silny wzrost wykorzystania parku maszynowego
i rozwigzato zagadnienia synchronizacji i rytmicznos$ci
produkcji.

2. NIEKTORE BLEDY TECHNICZNEGO USTALANIA
ZDOLNOSCI PRODUKCYJNYCH na rok 1951 wynikaly,
jak juz wyzej wspomniano, z niewtasciwego interpretowa-
nia instrukcji CZPD lub tez nieScistego jej przestrzega-
nia.

Najczes$ciej spotykanym biedem byto nadat niewta-
Sciwe lub nie do$¢ systematyczne ustalanie czaséw tra-
conych, wptywajagcych na norme wykorzystania obrabia-
rek i urzadzen.

Norma techniczna powinna, naszym zdaniem, uwzgled-
nia¢ jedynie czasy tracone na remonty kapitalne i bie-
zace oraz inne postoje technologiczne niezalezne od pra-
cownika obstugujagcego. Natomiast wszelkie czasy tra-
cone wynikajace z indywidualnej pracy robotnika powin-
ny by¢ uwzgledniane przy opracowywaniu planu opera-

(dokonczenie na stronie 143)
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Racjonalizacja

Z WYSTAWY RACJONALIZATORSKIEJ W KRAKOW IE

n GMACHU O.R.Z.Z. w Krakowie odbyta sie wystawa
prac racjonalizatoré6w drzewiarzy i le$snikéw. Wystawe
zorganizowat Zarzad Okregowy ZZPL i PD.

Pierwszg sale zajely zaktady podlegte CZPD. Znajdu-
jemy tu na $cianach szereg fotografii przodownikéw pra-
cy i racjonalizatorow cztery (stabe) fotografie ilustru-
jace pomysty racjonalizatorskie

Druga sale zajmujg zaktady podlegte Rejonowi Prze-
mystu Leé$nego. Trzeba stwierdzi¢, ze organizatorzy nie
szczedzili trudu, zeby zgromadzi¢ wiele cennych proto-
typéw usprawnionych narzedzi badz wykona¢ ich mo-
dele. Wystawione eksponaty moéwig zywo o twdérczym
udziale robotnika w dazeniu do coraz wiekszego poste-
pu technicznego, o jego wspdlnej z Dyrekcjg trosce o
zagadnienie higieny i bezpieczenstwa pracy.

Do tej dziedziny nalezy zaliczy¢ pomysty racjonali-
zatorskie robotnika Gasiorka z tartaku Sporysz. Uspraw-
nienie jego polega na obudowaniu blachg dolnej czesci
pity tarczowej, przez co trociny nie zasmiecaja warszta-
tu pracy, lecz zsypuja sie pod podioge, lub do specjalnie
podstawionej skrzynki, stwarzajac przez to higieniczniej-
sze i bezpieczniejsze warunki pracy.

Bardzo pomystowa jest réwniez skrzynia konstrukcji
racjonalizatora Szretera, stuzaca do magazynowania pia-
sku niezbednego na tartaku w walce z pozarem. Troska
0 bezpieczenstwo robotnika kierowatl sie réwniez racjo-
nalizator Debski, wnoszagc pomyst hamulca zapadkowego
przy manipulacyjnych wézkach tartacznych.

Inng grupe stanowily pomysly racjonalizatorskie
usprawniajagce samag produkcje i dajace oszczedno$¢ cza-
su. Do grupy tej zaliczy¢ nalezy pomyst racjonalizatora
R. Letkiego. Wykonany przez niego model ramy traka
demonstrowat zagadnienie naciggu pit tartacznych bez
registrow i z registrem.

Zagadnieniu przyspieszenia korowania zrzynéw pa-
pierniczych pos$wiecone sg pomysty racjonalizatorow Ka~
stelika i Gasiorka z Zywca.

Z innych modeli lub prototypéw nalezy wymieni¢;
przyrzad do szlifowania pit tarczowych, przektadki me-
talowe do pit trakowych, przyrzad do wigzania watkéw
opatowych, nakretke przediuzong — stosowana przy

(Dokonczenie ze str. 142)

cyjnego na jednostke wyrobu w oparciu o statystyczne

lub chronometrazowe normy pracy.

Jednym z najbardziej typowych btedéw popetnianych
przez niektére zaktady przy opracowywaniu planu na rok
1951 bytly nastepujace usterki przy obliczaniu przepusto-
wosci suszarn:

1) Pojemno$¢ uzytkowa suszarni obliczano bez nalezytego
przeanalizowania specyfikacji gatunkowo-wymiarowej
tarcicy.

2) Za podstawe pojemnos$ci przyjmowano niekiedy stan
faktyczny pomimo, ze uzywa sie niewtasciwych (zbyt
wysokich) wo6zkéw, niewtasciwych przektadek tub
wreszcie sztapluje sie w sposéb niezgodny z zasadami
wykorzystania suszarn.

Dtugos$¢ cyklu suszenia ustalono w sposéb bardzo do-
wolny zamiast oprze¢ sie na danych tabelarycznych za-
wartych w instrukcji suszenia CZPD Ilub tez na da-
nych statystycznych z raportéw suszenia.
Zastosowanie w planie na r. 1952 wzoréw zawieraja-
cych wyszczegélnione przez nas poprzednio dane nie-
watpliwie usprawni technike ustalania przepustowos$ci su-
szarh. Zaktady, w ktérych suszarnie stanowiag wagskie prze-
kroje, powinny stanowczo stosowa¢ suszenie przycietych
elementow (fryzéw) zamiast suszenia tarcicy.

Uwagi powyzsze nie wyczerpujg oczywiscie aktualnych
zagadnien planowania zdolnos$ci produkcyjnych. Stanowia
one jednak przyczynek do uzupetnienia instrukcji plano-
wania na rok 1952 i powinny przyczyni¢ sie do zapobie-
zenia powtarzania sie najbardziej typowych btedéw po-
petnianych przez zaktady w planach na rok biezacy.
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I nhowatorstwo

urzadzenie zabez-
przy-

zerwaniu sie S$ruby fundamentowej,
pieczajace zaréwke elektryczng przed wstrzasem i
rzad do konserwacji weza przeciwpozarowego.

Dla dobra innych wystaw-pokazéw trzeba nadmienic,
ze zaréwno w stoisku R.P.L., jak i innych uderzat brak
wyczerpujacych opiséw, ktére informowatyby zwiedza-
jacego o zasiegu upowszechnienia poszczeg6lnego pomy-
stu o wysokoéci rocznej oszczednoséci i o przyznanych
racjonalizatorom nagrodach. Bez tych opis6w niektdre
pieknie wykonane modele robity wrazenie, jakby zostaly
specjalnie zrobione na wystawe, przy czym same pomy-
sty nie byty przed tym rozpatrzone ani przez zakladowe
Komisje Usprawnien Technicznych, ani tez przez Komi-
sje Rejonowa. To witasnie jest gtdwna przyczyna, ze brak
jest wyzej wymienionych opiséw. Z drugiej strony do-
tychczasowe tempo pracy Komisyj U. T. bynajmniej nie
zacheca naszych racjonalizatoro6w do pracy nad dalszy-
mi pomystami. Sprawa ta niewatpliwie zainteresuje
mZwigzek Zawodowy, ktérego przedstawiciele réwniez za-
siadajg w Komisjach Usprawnien Technicznych.

Trzecia sale, uzupetniajaca cato$¢ wystawy, wypet-
niaty eksponaty z dziedziny gospodarstwa leSnego. W sto-
isku Okregu LP z ciekawszych modeli wymieni¢ nalezy:
siewnik do wysiewu nasion jodly w szkétkach, konstruk-
cji robotnika lesnego M. Misiaka z N-ctwa Andrychoéw,
znacznik do szkétek lesnych pomystu Malinowskiego
i drzewotazy pomystu robotnika Gumuli.

Rys. 1. Urzadzenie do korowania zrzynéw papierniczych.

W stoisku IBL pokazano modele ptugéw leénych i bro-
ne lesnag znanego racjonalizatora i wynalazcy inz. St.
Matusza, oraz fotografie: indykatora trakowego, imadta
leSnego do ostrzenia pit trakowych na zrebie, spinania
drzew pochytych i inne.

W stoisku PCLPN ,Las"“,
konanym, pokazano szereg pomystéw, m. in.:
pozyskiwania ziét, nozyce do kory leczniczej i
nienie zatadunku beczek.

réwniez artystycznie wy-
nozyce do
uspraw-

Mimo wusterek trzeba jednak przyznaé¢, ze wystawa
krakowska spetnita swoje zadanie w zakresie populary-
zacji ruchu racjonalizatorskiego. Podobne pokazy powin-
ny zorganizowaé¢ wszystkie Okregi w zwigzku z majaca
sie odby¢ Krajowg Wystawa Racjonalizatorska.

Cz. Wotkowicz.
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Skrzynka porad

PEKANIE DREWNA LISCIASTEGO W SUSZARNIACH

T. Bartosiewicz z Krosna zapytuje o spos6b zabez-
pieczenia $wiezego drewna liSciastego od pekania w ko-
morach suszarnianych.

Odpowiedz: Drewno $wieze, zawierajgce w sobie du-
z3 ilos¢ wody, narazone jest w procesie sztucznego su-
szenia w komorach na osuszanie jego warstw zewnetrz-
nych. Powoduje to powietrze w komorze, mechanicznie
wprawiane w ruch przy pomocy wentylatoréw, albo tez
w komorach starszego typu droga naturalnej cyrkula-
cji powietrza przez jego podgrzewanie.

Gwattowne wysuszanie zewnetrznych warstw drewna
powoduje w podwyzszonej temperaturze komory tzw.
zaskorupienie czyli zamkniecie sie przewodéw w drew-
nie, umozliwiajgcych przenikanie wilgoci z warstw we-
wnetrznych. Nastepuje wéwczas pekanie drewna przede
wszystkim w $rodku, a nastepnie na czotach suszonego
materiatu.

Peknigecia $rodkowe drewna $wiezego sga zar6wno w
czasie trwania procesu suszenia, jak po jego zakoncze-
niu niewidoczne. Skutki peknie¢ wewnetrznych sa wi-
doczne dopiero w czasie obrébki drewna.

Utrzymanie wtasciwego procesu suszenia jest zalezne
od znajomosci dziatania danej komory i doktadnej kon-
troli suszenia. Sa na to przepisy, ktérych doktadne prze-
strzeganie daje do pewnego stopnia gwarancje dobrego
wysuszenia, t. zn. bez peknig¢ i czasie najkrotszym. W o-
pracowaniu polskim istnieje ksigzka pt. ,Suszenie drew-
na“ Bateson‘a, ktéra omawia cato$¢ zagadnienia.

Nie znajac typu, ani tez dziatania komory, o ktérej
Obywatel wspomina, mozna zaleci¢é w przypadkach ko-
niecznos$ci suszenia zupetnie Swiezego drewna liSciastego
zwigkszenie czasu wstepnego parowania — nawet dwu-
krotnie. Klapy kominéw wentylacyjnych nalezy otwie-
ra¢ stopniowo, w zadnym razie odrazu, jak to sie czesto
zdarza.

Obnizenie temperatury w komorze ponizej
ustalonego przepisami nie wiele pomoze i
cza drewna od pekania.

Przy suszeniu krétkich elementéw meblowych np. nog
do stotéw, krzeset itp., pozyskanych z tarcicy grubszej,
powyzej 50 mm, zachodzi niebezpieczenstwo pekania
drewna na czotach. W takich wypadkach, chcac temu
przeciwdziata¢, najlepiej jest zanurza¢ obydwa czola,
przygotowanych do suszenia elementéw w gorgcej para-
finie. Zanurza¢ nie wiecej jak 5—10 mm a nastepnie
sztaplowa¢ do suszenia.

Mozna réwniez zabezpiecza¢ si¢ od pekania drewna
przez malowanie pedzlem cz6t elementéw farbg z poko-
stu i minii. W czasie suszenia nastepuje jednak wsigka-
nie farby, na co zwraca sie uwage, a przez to barwienie
drewna. W ostatecznoéci czota powleka¢ klejem kazei-
nowym lub glutynowym, nie daje to jednak tak dobrych
rezultatéw jak przy stosowaniu parafiny.

poziomu
nie zabezpie-

T. M.
O KLEJU GLUTYNOWYM

Ob. Trawczyk z Gliwic prosi o podanie przyczyny,
dlaczego w tyglach do podgrzewania ciemnieje klej glu-
tynowy i co nalezy robié, by tego unikna¢.

OdpowiedZz: Mozliwe sa nastepujace przyczyny: albo
klej jest zty, albo tygiel, albo jedno i drugie razem.
Zmiana barwy kleju moze nastapi¢ wskutek zachodzacej
reakcji chemicznej, albo wskutek dluzszego gotowania
kleju w temp. 100°C.

Nalezy stwierdzi¢” ze kleje glutynowe sa obecnie albo
nadmiernie alkaliczne, albo tez nadmiernie kwas$ne. Do-
bry klej glutynowy powinien dawa¢ odczyn praktycznie
,0bojetny“, a woéwczas jego roztwoOr nie bedzie dziatat
na metal, z ktérego jest wykonany kociotek w tyglu,
nie bedzie powodowal jego ,nadzerki® i wytrgcania sie
szkodliwych soli danego metalu, ktére powodujg po6Zniej
zmiane barwy kleju. Klej ten barwi pézniej drewno.

To jest przyczyna najwazniejsza, z ktérg trzeba sie
liczy¢ i zabezpiecza¢ w ten sposéb, aby kociotki w ty-

i) Na marginesie artykutu Wactawa Szabtowskiego —
,Zwalczanie sinizny $rodkami chemicznymi“ w ,Przemys$le
Drzewnym*“ Nr 2 z r. 1950.

glach do topienia kleju byty koniecznie wykonane z bla-
chy miedzianej, ktéra jest odporna na dziatanie zaréwno
Srodkow alkalicznych, jak i kwasnych.

Dopdki nie otrzymamy kleju, ktéry nie bedzie dziatat
szkodliwie na metal, dopdéty musimy stosowac¢ kociotki
miedziane. Dobry klej mozna gotowa¢ w kociotkach z
blachy cynkowej, ktére obecnie sg stosowane w produk-
cji. Radzimy powaznie zastanowi¢ sie nad tym i dazy¢
do wprowadzenia zmiany, szczegb6lnie przy klejach alka-
licznych, najczesciej uzywanych. T. M.

NADMIARY NA USCHNIECIA DLA TARCICY
IGLASTEJ

Ob. Niwinski z Gorzowa Wlkp. zapytuje, jakie powin-
ny by¢ nadmiary na uschniecie dla tarcicy iglastej pro-
dukowanej na kraj i jak powinny by¢ grube przektadki,
aby tarcica zachowata wymagany wymiar.

Odpowiedz: Polska literatura fachowa nie podaje do-
ktadnych danych odno$nie nadmiar6w na uschniecie tar-
cicy. Zarzadzenia najwiekszego producenta tarcicy, ja-
kim jest CZPL dla tarcicy iglastej krajowej, rowniez nie
ustalaja nadmiaréw na uschniecie dla tarcicy krajowej.
Nadmiary na uschniecie ustalone zostaly tylko dla pro-
dukcji tarcicy eksportowej, ktére w odniesieniu do wy-
miarow krajowych wynoszg dla drewna $wiezego:

na szerokosci

wymiar nadmiar na wymiar po wyjsciu

nominalny uschniecie z traka
cm mm cm
10,0 3,2 10,32
11,0 3,2 11,32
12,0 3,6 12,36
13,0 3,8 13,38
14,0 4,0 14,40
15,0 4,6 15,46
16,0 4,8 16,48
17,0 5,0 17,50
18,0 5,2 18,52
19,0 5,6 19,56
20,0 6,0 20,60
21,0 6,2 * 21,62
22,0 6,5 22,65
23,0 6,8 23,68
24.0 71 24,71
25,0 75 25,75
26,0 7,8 26,78
27,0 8,1 27,81
28,0 8,3 28,83
29,0 8,7 29,87
30,0 9,1 30,91

na grubosci

grubo$¢ tarcicy nadmiar na grubo$¢ tarcicy po

nominalna uschniecie wyjéciu z traka

mm mm mm
13,0 0,8 13,8
16,0 1,0 17,0
19,0 1,2 20,2
22,0 1,4 234
25,0 1,6 26,6
29,0 1,8 30,8
32,0 2,0 34,0
35,0 2,2 37,2
38,0 2,4 40,4
42,0 2,6 44,6
45,0 2,6 47,6
50,0 2,8 52,8
53,0 2,8 55,8
57,0 3,0 60,0
63,0 3,2 66,2
70,0 3,2 73,2
76,0 3,2 78,2
79,0 34 82,4
85,0 3,4 88,4

100,0 3,6 103,6

(d.c. na Ill str. oktadki)



Wymiary te odnosza sie do drewna $wiezego i z wody
oraz dla przecietnych warunkéw w catym kraju. Przy
przecieraniu drewna przeschnietego nadmiary na uschnie-
cie nalezy odpowiednio skorygowac¢. Wskazane jest skon-
trolowanie podanych nadmiaréw w odniesieniu do wa-
runké6w miejscowych. Wiadomym nam jest, ze dla tar-
takow okregu gorzowskiego przytoczone nadmiary oka-
zaly sie za mate i nalezalo je korygowaé¢ na plus. Ponie-
waz brak innych danych, z koniecznos$ci nalezy podane
nadmiary stosowaé przy produkcji tarcicy krajowej.

Grubos$¢ przektadek do pit trakowych sktada sie z gru-
bosci tarcicy po wyjsciu z traka zwiekszonej o szeroko$é¢
rozwarcia zebow pity tartacznej na obie strony. Np. dla
tarcicy w stanie Swiezym o grubos$ci nominalnej 25 mm
przy rozwarciu zeb6w na jedna strone 0,7 mm. Grubos¢
ta powinna wynosi¢ 26,6 mm + 14 mm — 29 mm.

Szerokos$¢ rozwarcia zeboéw w pitach réwniez nie jest
nalezycie ustalona, wiec nie mozemy podaé $cistych
przepiséw ich zastosowania. Zarzadzenia i literatura fa-
chowa podaja, ze rozwiedzenie zeb6w w pitach trako-
wych dla drewna iglastego powinno by¢: wieksze —

gdy drewno jest niezmarzniete (latem), pitly sa szerokie
i przy trakach wolnobieznych: mniejsze — gdy drewno
jest zmarzniete (w zimie), pity sa waskie i przy trakach
szybkobieznych.

Rozwarcie zeb6w $rednio powinno wynosi¢ 04 — 0,6
mm na kazda strone, przy czym rozwarcie stosuje sie

mniejsze, gdy drewno jest zmarzniete (zimg) — 0,25 —
0,4 mm lub gdy pily sa wezsze od 160 mm — 045 —
0,6 mm; rozwarcie stosuje sie wieksze, gdy drewno jest

mokre lub zywiczne 0,7 — 0,8 mm, lub gdy pily sa szer-
sze niz 160 mm — 0,8 mm.

Przy zastosowaniu zbyt duzego rozwarcia marnuje
sie duzo drewna na trociny przy zbytecznym obcigzeniu
traka pracg. Przy zastosowaniu zbyt matego rozwarcia
— rzaz jest za waski, pity tra sie o drzewo i grzeja sie,
nie mozna stosowa¢ wtedy maksymalnych posuwoéw.

Rozwarcie powinno by¢ wykonane starannie i jedna-
kowo na obie strony. Nie nalezy zostawia¢ zebdédw nie-
rozwartych, gdyz przez to znacznie mniejsza ilos¢ zebdw
pracuje, a zeby pozostale pracujg ciezej.

S. G.

Notatnik bibliograficzny

Skobto.
Leéne),

Lesnoje towa-
Gosiesbumizdat,

S.J. tapierow —
rowiedenije (Towaroznawstwo
Moskwa 1950 r. str. 229.

Przy opracawywaniu powyzszego podrecznika autor
opart sie na wyktadach z towaroznawstwa lesnego, ktére
wygtaszat w Moskiewskim Techniczno-LeSnym Instytucie.
Uktad tego podrecznika r6zni sie zasadniczo od spotyka-
nych dotychczas schematéw.

Podrecznik sktada sie z siedmiu rozdziatow. Wstep
omawia zagadnienie ekonomicznego znaczenia produkcji
przemystu lesnego oraz zawiera krotki opis rozwoju tej
gatezi nauki.

W rozdziale pierwszym autor omawia zagadnienie kla-
syfikacji wyrobéw produkcji przemystu lesnego oraz ich
normalizacje, pojecia sortymentéow lesnych wraz z kla-
syfikacja, ogo6lne wskazéwki o normalizacji oraz zasad-
nicze r6znice pomiedzy normalizacja w ZSRR i w kra-
jach kapitalistycznych. Nastepnie autor omawia zagadnie-
nia ustalenia w normach przydatnos$ci poszczegélnych ga-
tunkéw drewna, normalizacji wymiaréw, normowanie ja-
kosci drewna i wptyw gtéwnych wad drewna na jakos$¢
produkcji przemystu le$nego. W rozdziale pierwczym ze-
brane sga zatem podstawowe dane o klasyfikacji i nor-

malizacji produkcji przemystu lesnego wraz z analizg
wszystkich elementéw normalizacji.
Pozostate rozdzialy podrecznika omawiajg rézne ro-

dzaje produktéw z drewna. Przy tym autor, zgodnie z pro-
gramem kursu, jako podstawe klasyfikacji catego mate-
riatu uwzglednit gatezie przemystu obrébki i przerébki
drewna.

W rozdziale drugim omodwione sa ogragte sortymenty
leSne, arewno opalowe, sortymenty tupane oraz sortymen-
ty z kory drzewnej.

W rozdziale trzecim — klasyfikacja i
materiatow tartych, kompletow skrzynkowych,
podtogowych, weiny drzewnej, trocin itp.

W rozdziale czwartym — okleina strugana oraz sorty-
menty otrzymywane droga tuszczenia sklejki oraz ptyty
stolarskie.

normalizacja
deseczek,

Rozdziat pigty obejmuje produkty chemicznej przeréb-
ki drewna, jak terpentyna, kalafonia, wegiel drzewny,
aceton i inne.

Rozdziat szésty — produkty przemystu celulozowo —
papierniczego.

Rozdziat si6dmy — gtéwne rodzaje produktéw réznych
gatezi zaktadéw obrébki drewna, jak maczka drzewna,
plastyki, ptyty pilSniowe.

Podrecznik przeznaczony jest dla studentéw wyzszych
szkot lesnych. W zwigzku z ciggle wzrastajgcymi potrze-
bami gospodarstwa narodowego w dziedzinie wyrobéw
z drewna, koniecznym jest rozpowszechnianie wiadomos$ci
z zakresu charakterystyki gtdwnych wyrobéw przemystu
le$nego.

Ksigzka ta powinna sie znalez¢ w reku kazdego praco-

wnika przemystu drzewnego oraz uczniéw i studentéw
szkdt lesnych.
J. D.
+Rukowodstwo po raskrajazewskie stwotow lipy, osiny
i olchi*. (Wytyczne do manipulacji dtuzyc lipy, osiki
i olchy) A, S. Matwiejew — Motin i N. N

Rednikow. Gosiesbumizdat 1950 r. str. 68 rys. 20.

W broszurze tej omoéwiono manipulacje niektérych
gatunkéw drzew lisciastych, a mianowicie: lipy, osiki i
olchy.

Catoé¢ zagadnienia podzielono na trzy rozdziaty,

w ktérych kolejno oméwiono sposoby manipulacji wyzej
wymienionych gatunkéw. Tre$¢ kazdego rozdziatu skitada
sie z_czeéci omawiajacej warunki techniczne dla sorty-
mentéw drewna okragtego, jakie sga pozyskiwane z da-
nego gatunku oraz z opisu szczeg6lowego manipulacji ze
wzgledu na wady ukryte i zewnetrzne.

Teksty sg ilustrowane doskonatymi rysunkami i zdje-
ciami, obrazujgcymi przebieg wad wewnatrz dtuzycy, co
czyni broszure dostepng nawet dla oséb nieznajacych je-
zyka rosyjskiego.

W zakonczeniu omoéwiono okresy $cinki lipy pod katem
wykorzystania kory. W N

Kronika

I>0 WSZYSTKICH CZLONKOW NOT
| STOWARZYSZEN

Podajemy nizej tre$¢ wytycznych udziatu stowarzy-'
szen technicznych w ruchu wspoétzawodnictwa i wynalaz-
czosci pracowniczej. Wytyczne, opracowane przez Gitowna
Komisje Wspétzawodnictwa Pracy NOT i wuzgodnione
z Centralng Rada Zwigzkéw Zawodowych, stwarzajg no-
we warunki rozwoju tej, tak doniostej dziedziny, stojacej
nie tylko na czele zagadnien statutowych NOT, lecz be-
dacej rowniez jednym z centralnych zagadnien Planu
6-letniego w drugim roku jego realizacji.

Torowanie nowych drég dla rozwoju ruchu wspoéiza-
wodnictwa pracy i wynalazczoéci pracowniczej, walka
0 osiggniecie przez realizacje postepu technicznego uspra-
wnienia produkcji,- wzrostu wydajnoéci pracy i obnizki
kosztow wtasnych, to sa zadania w realizacji ktérych po-
winny sie koncentrowaé¢ i mobilizowaé¢ wysitki i prace
inzynieréw i technikéw, a wiec i organizacji swiata tech-
nicznego.

Uchwatg Prezydium Rady Gtéwnej NOT z dnia 20 lu-
tego br., podjeto prace przygotowawcze do organizacji
Krajowej Narady Aktywu Technicznego, dla ktérych wy-
tyczne niniejsze maja znaczenie kluczowe, stanowig waz-
ny moment zwrotny w kierunku zaktywizowania prac
stowarzyszen technicznych i powigzania ich bezpos$rednio
z walkag o wykonanie i przekroczenie drugiego roku Pla-
nu 6-letniego.

WYTYCZNE UDZIALU STOWARZYSZEN
TECHNICZNYCH NOT W RUCHU
WSPOLZAWODNICTWA | WYNALAZCZOSCI
PRACOWNICZEJ

I. Wykonanie Planu 6-lethniego budowy podstaw so-
cjalizmu w Polsce, a w szczeg6lnosci przy$pieszenie
jego wykonania, wymaga -wszechstronnego rozwoju
wspoétzawodnictwa i wynalazczo$ci pracowniczej.
Ruch ten, podjety przez najbardziej $wiadomych

(d.c. na IV str. oktadki)



KRONIKA
i ofiarnych przedstawicieli klasy robotniczej, prze-
ksztatcit sie w ruch masowy. Do ruchu wspoéiza-
wodnictwa i wynalazczo$ci pracowniczej wtaczyta

sie Swiadoma i postepowa czes$¢ inteligencji technicz-
nej, rozwijajac i pogtebiajac go razem z klasg ro-
botniczg. Btedne bytoby sformutowanie roli inteli-
gencji technicznej tylko, jako czynnika pomocnicze-
go w wielkim ruchu wspétzawodnictwa pracy i wy-
nalazczos$ci pracowniczej. Inzynierowie i technicy
nie tylko winni przodowa¢ we wspétzawodnictwie

i wynalazczos$ci pracowniczej, lecz winni réwniez

torowa¢ nowe drogi dla rozwoju tego ruchu.

Czynne wilaczenie sie ogétu inzynieréw i technikow

do ruchu wspétzawodnictwa i wynalazczos$ci pracow-

niczej pozwoli na szybsze pokonywanie przeszkdd
natury technicznej i da szersze podstawy rozwoju
tego ruchu, przy$pieszy wprowadzenie nowej tech-
niki do naszych warsztatéw pracy, oraz otworzy dro-
ge nowym, rewolucyjnym metodom pracy. Wspo6i-
zawodnictwo i wynalazczo$¢ robotnikéw, inzynieréw

i technikéw rodzi sie z jednego pnia, z nowego, SO-

cjalistycznego stosunku do pracy.

Il. W celu zapewnienia peinego wigczenie sie inzynie-
row i technikéw do masowego ruchu wspoétzawodnic-
twa i wynalazczoéci pracowniczej Naczelna Organi-
zacja Techniczna w porozumieniu z Centralng Rada
Zwigzkéw Zawodowych zaleca wszystkim cztonkom
NOT podjecie natychmiastowej aktywnej dziatalnosci
w tym kierunku, przez:

1. Wzmozenie | rozwiniecie bezpos$redniego udzia-
tu w akcji technicznego szkolenia i doskonalenia
zawodowego.

2. Wzmozenie dziatalnosci odczytowej przez opraco-
wywanie i wygtaszanie referatéw przede wszyst-

kim i tematyce opartej o postep techniczny,
a w szczegélnosci o przodujaca nauke i technike
radziecka.

3. Zasilanie prasy zwigzkowej
dziny naukowo-technicznej.

4. Czynny udziat i konkretng pomoc w organizowa-
niu zjazdéw, konferencji, pokazéw, wycieczek itp.

5. Roztaczanie statej opieki i udzielanie konkretnej
pomocy Klubom Techniki i Racjonalizacji oraz
Gabinetom Technicznym itp.

6. Opracowywanie tematéw i programéw dla kie-
rowanej wynalazczo$ci pracowniczej.

7. Rozpracowywanie z przodownikami pracy i racjo-
nalizatorami nowych form wspétzawodnictwa i wy-
nalazczoéci pracowniczej oraz ich rozwoju i upow-
szechniania.

8. Tworzenie brygad inzyniersko-robotniczych dla
likwidacji waskich gardet i usuwania wszelkich
przeszkéd w produkcji i organizacji pracy.

artykutami z dzie-

I1l. Ustala sie nastepujace szczeble wspoétpracy technicz-
no-zwigzkowej:
1. Naczelna Organizacja Techniczna z Centralng Ra-
da Zwigzkéw Zawodowych.

2. Oddzialy NOT z Okregowymi Radami Zw. Za-
wodowych.
3. Zarzady Gtowne Stowarzyszen Techn. z Zarza-

dami Gtownymi Zw. Zaw.

4. Oddzialy wzglednie Kota Stowarzyszen Technicz-
nych, z Zarzgdami Okregowymi (Oddziatami) Zw.
Zawodowych. _

5. Przedstawiciele Oddziatéw, wzglednie K6t (tacz-
nicy) Stowarzyszen Technicznych z Radami Za-
ktadowymi — Miejscowymi.

Niezwtoczne petne wiaczenie sie inzynieréw i technikéw
do ruchu wspétzawodnictwa i wynalazczo$ci pracowniczej
oraz systematyczna i stata praca w tej waznej dziedzinie,
przyczyni sie do przedterminowego wykonania Planu
6-letniego, budowy podstaw socjalizmu w Polsce i za-
pewnienia Pokoju.

Do prenumeratorow ,,Przemystu Drzewnego”

Z dniem 1 maja 1951 r. zgodnie z ustawg z 20. 12. 1949
r. Dziennik Ustaw R.P. Nr 63 poz. 497 oraz Rozporzadze-
niem Prezesa Rady Ministrow i Przewodniczagcego Panst-
wowej Komisji Planowania Gospodarczego, 0 prenume-
racie i kolportazu czasopism i wydawnictw, kolportaz
wszystkich czasopism technicznych zostaje przejety przez
PPK ,RUCH*".

W zwigzku z powyzszym prosimy prenumeratoréw
o doktadne zapoznanie sie z nowymi zasadami prenume-
rowania czasopism technicznych i zastosowania sie do nich
dla zapewnienia dalszego regularnego otrzymywania abo-
nowanych czasopism.

1. Wptata prenumeraty winna nastepowaé¢ z gory, co
najmniej na 10 dni przed rozpoczeciem okresu (kwar-
tatu, pétrocza, roku).

2. Wptata prenumeraty zalegtej oraz prenumeraty za
Il kwartat 1951 r. od prenumeratoré6w moze by¢ do-
konana na dotychczasowe konto PKO odpowiednie-
go czasopisma.

3. Z dniem 1. V. 51 r. PPK ,RUCH" otworzy dla kaz-
dego czasopisma nowe konto, ktdrego numer bedzie
podawany w czasopiSmie. Na powyzsze konto winna

by¢ wptacana prenumerata w przedptacie przez
wszystkich prenumeratorow od drugiego pétrocza
1951 r.

4. Wplata prenumeraty od instytucji wedtuf rachun-

kéw wystawionych przez wydawce winna nastgpic¢

na dotychczasowe konta PKO, najp6zniej do dnia
1 czerwca 1951 r.
5. Wptlata prenumeraty od instytucji wedtug rachun-

kéw wystawionych przez PPK ,RUCH*" winna naste-
powa¢ na konta PKO, otwarte przez PPK ,RUCH*
dla poszczeg6lnych czasopism.

Naleznos$s¢ za prenumerate
czasopisma ,,Przemyst Drzewny"
prosimy wptaca¢ na nowe konto

6. Wysoko$¢ prenumeraty, zarbwno normalnej jak i ul-
gowej, pozostaje bez zmiany. Bez zmiany pozostajg
rGwniez uprawnienia do korzystania z prenumeraty
ulgowej.
7. Uprawnienia do prenumeraty ulgowej sa nastepujace:
7.1. Z prenumeraty ulgowej korzystajag indywidualnie
wszyscy cztonkowie Stowarzyszen NOT posiadajacy
aktualng legitymacje
72. Z prenumeraty ulgowej korzystaja
zbiorowo — przy abonowaniu co najmniej 5 egzempla-
rzy,
a)yczlonkowie Zw. Zawodowych przez oddziat lub
koto zwigzku, rade zakiadowa,

b) studenci wyzszych uczelni przez zrzeszenia stu-
denckie

c) uczniowie szk6t zawodowych przez dyrekcje szkotly

d) cztonkowie klub6w racjonalizatorskich przez za-
rzad klubu.

7.3. Przy optacaniu prenumeraty ulgowej indywidualnej
nalezy przedstawi¢ legitymacje Stowarzyszenia NOT,
wzglednie przy wptatach na PKO podawaé¢ Stowa-
rzyszenie, ktérego sie jest cztonkiem.

7.4. Przy zamawianiu prenumeraty ulgowej zbiorowej
w Oddziale PPK L,RUCH" nalezy przedstawi¢ za-
Swiadczenie jednej z instytucji wymienionych

w p. 7.2, przy dalszych wptatach nalezy podawacé
nr i date zaswiadczenia upowazniajgcego do ulgowej
prenumeraty. Przy wptatach ulgowej prenumeraty na
PKO nalezy podawaé¢ na blankiecie instytucje wy-
stawiajaca zaswiadczenie, nr i date zaswiadczenia.
Przy zamawianiu prenumeraty ulgowej po raz pierw-
szy, zaswiadczenie winno by¢ przestane do Oddziatu
PPK ,RUCH®".

Naczelna Organizacja Techniczna

PKO 1-19886/110.



