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PRZEMYSŁ DRZEWNY
C Z A S O P I S M O  C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  D R Z E W N E G O
I  C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  L E Ś N E G O

rok ii________ warszawa, czerwiec i b s i _______nr b

Stosujmy radzieckie metody szybkościowego 
przecierania na trakach pionowych

W ielkość posuwu w  tartakach radzieckich  —  w g źródeł przedw ojennych hy ła  oko­
ło  trz y k ro tn ie  wyższa n iż  osiągana obecnie w  naszych tartakach. Najnowsze podręczn ik i 
radzieckie i  sprawozdania z doświadczeń szybkościowego przecierania zalecają dw u- a na­
w e t trzyk ro tn e  powiększenie posuwu w  stosunku do źródeł przedwojennych.

A by  osiągnąć rzeczyw isty postęp w  dziedzinie zwiększenia w yda jności pracy i  obn i­
żenia kosztów w łasnych p ro d u kc ji ta rc icy , m usim y b liże j zapoznać się z doświadczeniam i 
radz ieck im i i  przenieść je  do naszych ta rtaków .

S Z Y B K O Ś Ć  p rzec ie ran ia  surow ca drzew nego nab ie ra  
specja lnego znaczenia z u w a g i na rosnące tem po p rze b u ­
d o w y  gospodarczej k ra ju .  W  dob ie  usp ra w n ie ń  techn icz ­
nych , rac jon a liza to rs tw a , stosowania szybkościow ych  i  p o ­
to k o w y c h  m etod p racy  w  b u d o w n ic tw ie  i  w  p rzem yśle  —  
przyśp ieszen ie  p rze ta rc ia  d re w n a  je s t pa lącym  p ro b le ­
m em.

Jest rzeczą bezsporną, że pod ty m  w zględem  nasz p rze ­
m y s ł ta rta czn y  m a do od rob ien ia  o lb rzym ie  zaległości, p o ­
w sta łe  w  okresie  gospodark i ka p ita lis tyczn e j.

R zeczyw ista  w yda jność  na tra ko -g o d z in ę  w  naszych 
ta rta ka ch  w aha się o ko ło  2 m 3 surow ca, rzad ko  p rz e k ra ­
cza 3 m 3, a ty lk o  w  w y ją tk o w y c h  w ypadkach  dosięga 
4 m 3.

J a k  w yg lą d a  spraw a szybkościowego p rzec ie ran ia  w  l i ­
te ra tu rze  ra d z ie ck ie j ok resu  p rzedw ojennego, op isu jem y 
n iże j.

T i m o s z e n k o  ( „S p u tn ik  raboczego ra s p iło w -  
szczika“ )  poda je  w ie lko śc i posuw u na  1 o b ró t d la  t r a ­
k ó w  o sko ku  500 m m  p rz y  p rze c ie ra n iu  k łó d  o średn icy  
w  c ieńszym  ko ń cu  26 cm  —  na 12,5 do 13 m m .

S e 1 i  b  e r  („S p ra w o c z n ik  po lie sno j p rom ysz le n - 
nos ti“ )  usta la  d la  su row ca  ig lastego o tychże  w ym ia ra ch  
posuw  12 m m .

K r o i  („L ie s o p iln o je  p ro izw od s tw o “ )  okreś la  w ie l­
kość posuw u  d la  k łó d  sosnowych i  św ie rko w ych  o ś red ­
n ic y  26 cm  w  cieńszym  k o ń cu  —  na  16 m m .

Średnicę k ło d y  w  cieńszym  ko ń cu  26 cm  zak ładam y tu  
d latego, że odpow iada  to  w  p rz y b liż e n iu  p rze c ię tn ym  w y ­
m ia ro m  naszego surow ca iglastego.

Jeże li za łożym y p rzec ię tn ie  250 o b ro tó w  tra k a  na m in u ­
tę, to  p rz y  posuw ie  16 m m  na 1 o b ró t, t r a k  p rzecie ra  
4 m b  k ło d y , a w  c iągu  godz iny  240 m b. Poniew aż zaś 
m iążność 1 m b  k ło d y  o ś redn icy  26 cm  w yn o s i 0,05 m  ; 
ilość  ta  odpow iada  12 m 3 surow ca. Z ak łada jąc  da le j 90°/o 
w yko rzys ta n ia  czasu p racy  tra k a  i  d w u k ro tn e  p rzec ie ran ie  
(z  p ryzm o w a n ie m ) osiem dziesięciu p rocen t k łó d  o trz y ­
m am y rzeczyw is tą  w yda jność  tra k a  na 1 trako -g o d z in ę
ok. 6__7 m 3, to  je s t trz y k ro tn ie  wyższą n iż  w  naszych
ta rtakach .

L ite ra tu ra  radz iecka  doby obecnej ( O r ł ó w :  „L ie s o - 
p iln y je  ra m y  i  ic h  eksp łoa tac ija “ )  podaje  je d n a k  znacznie 

wyższą w ie lkość  posuw u.

O tóż —  p rz y  sko ku  tra k a  500 m m  i  ja ko śc i p rz e ta r­
cia I I  g ru p y , odpow iada jące j w ym agan iom  ja ko śc i p rze ­
ta rc ia  d la  lepszej ta rc ic y  bud ow la ne j —  w ie lko ść  posuw u 
na  1 o b ró t ra m y  tra k a  w yn o s i 24,5 do 36 m m , zależnie od 
g rubośc i p rzec ie ranych  so rtym en tów .

P rz y jm u ją c  te same co poprzedn io  za łożenia us ta lam y 

w ie lko ść  posuw u  na 30 m m . A  zatem  30 m m  X  250 o b ro ­
tó w  =  7,5 m b /m in . O dpow iada  to  p rz e ta rc iu  na  godzinę 450 
m b, t j .  22,5 m  . R zeczyw ista  w yda jność  tra k a  —  w g  poprzed­

n ic h  założeń —  w yn ie s ie  w ięc  11,20 do 12,60 m  na  go ­

dzinę.
L ic z b y  te w y d a ją  się bardzo w ysok ie . M oż liw ość s to ­

sow ania ta k ic h  posuw ów  p o tw ie rd za ją  ró w n ież  ź ród ła  
szwedzkie. Szwecja, posiadająca cieńszy su row iec ig la s ty , 
uzna je  za m oż liw e  stosowanie p rz y  tra ka ch  w ysoko sp ra w - 
n ych  posuw u  naw e t do 40 m m .

Jeszcze jedno  ź ród ło  po tw ie rd ze n ia  rea lnośc i w yże j p o ­
danych  lic zb  zn a jd u je m y  w  a rty k u le  A . F . W o łogn ina  p t. 
„Nasze dośw iadczenia p rzec ie ran ia  na zw iększonych  szyb­
kościach“  ( „L ie s n a ja  p rom ysz lennost N r  2 1951 r . “ ) , gdzie 
czytam y, że p rzo d o w n icy  zak ła d u  im . L e n in a  s tosu ją  p rz y  
p rzec ie ra n iu  k łó d  ig la s tych  posuw  40— 50 m m  na  1 skok.

Rozważając tę spraw ę w  p łaszczyźnie naszego p rze m y­
s łu  ta rtacznego dosz libyśm y do lic z b y  50.000— 80.000 m 3 
zdolności p rze ta rc ia  jednego tra k a  roczn ie , p rz y  założe­
n iu  p racy  d w u zm ianow e j na 10 m iesięcy. Jest to  5— 8 r a ­
zy w ięce j n iż  obecnie, a zatem  d la  p rze ta rc ia  całego k o n ­
ty n g e n tu  surow ca po trzeba  b y ło b y  ty le ż  ra zy  m n ie j t r a ­

k ó w  lu b  czasu.
P rze m ys ł nasz m óg łb y  w ięc w  rezu lta c ie  o trzym yw a ć  

znacznie szybcie j ta rc icę  i  in n e  p ó łfa b ry k a ty  z p rze m ys łu  
tartacznego, poza ty m  uzyska ło b y  się w yda tne  obn iżenie  
kosztów  w ła sn ych  p rze ta rc ia  i  ró w n ież  poważne oszczęd­

ności w  d rew n ie .
Jan  W o ls k i
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J A N  W O L S K I P O R A D N IK  T R A K O W E G O  (C Z . V I I )

Ustawianie i ostrzenie pił oraz błędy 
przetarcia

1. U s taw ian ie  p i ł
B A R D Z O  w ażne w  technice  p rze ta rc ia  je s t odpow iedn ie  

nap ięcie  (naciągan ie ) p i ł  tra k o w y c h , gdyż od n iego za­
leży prostość i  g ładkość rzazu. P i ły  p rzec iągn ię te  m ogą 
u lec  ze rw an iu , co g ro z i bezp ieczeństw u ob s łu g i traka .

W łaśc iw e  u s tw ie n ie  p i ł  po lega n ie  ty lk o  na d o b rym  
nap ięc iu , a le rów n ież  na odpow iedn ie j p rzechyłce , zacho­
w a n iu  k ie m u k u  p ionow ego oraz rów no leg łośc i w za je m ­
ne j p i ł  i  rów no le g ło śc i do k ie ru n k u  ru c h u  ra m y ; końce 
zębów p i ł  p o w in n y  zna jdow ać się na  je d n e j l in i i .

P rze ch y łka  p i ł  je s t zw iązana z w ie lko śc ią  posuw u. 
P rze ch y łkę  s tosu je  się w  ty m  ce lu , aby p rz y  ru c h u  ra m y  
w  górę ( ru c h  ja ło w y )  ty ln a  k raw ęd ź  zębów n ie  s tyka ła  
się i  n ie  oc ie ra ła  o ty ln ą  pow ie rzch n ię  rzazu. P rzy  zb y t 
m a łe j p rzechy łce  zęby oc ie ra ją  się ty ln ą  k raw ęd z ią  o dno 
rzazu, co p o w d u je  p o d skak iw an ie  p rzec ie rane j k ło d y .

W  p ra k ty c e  stosuje się p rzec ię tn ie  p rze ch y łkę  o 1 —  
2 m m  w iększą  od w ie lko śc i posuw u stosowanego d la  da ­
ne j ś redn icy  k łó d . W ie lkość p rz e c h y łk i d la  każdego t r a ­
ka  (w  zależności od jego  s ko ku  i  rod za ju  posuw u) p rz y  
różnych  średn icach k łó d  i  różn ych  w ie lkośc iach  posuw u 
m ożna odczytać z odpow iedn ich  tabe l.

P rz y  u s ta w ia n iu  p i ł  używ a  się p io n u  oraz k ą to w n ik a  
krzyżow ego (k rz y ż  z 2 l in i i  s ta lo w ych ). P io n  s łu ży  do 
spraw dzan ia  p ionow ego us taw ien ia  p i ł ;  z w y k le  sp raw ­
dza się ty lk o  p iłę  ś rodkow ą  i  w e d łu g  te j p i ły  k ie ru n k o w e j 
w y ró w n u je  się resztę. R ów n ież p rz y  pom ocy p io n u  sp ra w ­
dza się w ie lko ść  p rz e c h y łk i. K ą to w n ik a  krzyżow ego  u ż y ­
w a  się do spraw dzan ia  w za jem ne j rów no le g ło śc i p ił.  
Specja lne p rz y rz ą d y  do p ionow ego us taw ian ia  p i ł  są 
w  p ra k ty c e  bardzo  rzadko  używ ane.

D la  spraw dzenia , czy p i ły  będą p o ru sza ły  się w  k ie ru n ­
k u  ró w n o le g ły m  do osi p rzec ie rane j k ło d y , przeciąga się 
c ie n k i d ru t  lu b  sznu rek  od środka  ra m y  do środka  w ózka 
podawczego i  w e d łu g  tego k ie ru n k u  ś rodkow ą p iłę  k ie ­
ru n ko w ą .

N aciąganie  p i ł  na leży w y k o n y w a ć  p o w o li i  ró w n o m ie r­
n ie , rozpoczyna jąc od p i ły  ś rodkow e j, a następn ie  k o ­
le jn e  od n ie j p i ły  nap rzem ian  z je d n e j i  d ru g ie j s trony . 
Czynność tę  pow ta rza  się k ilk a k ro tn ie , aż do należytego 
u sz tyw n ie n ia  p ił.  S ilne  naciąganie je d n e j lu b  k i lk u  p i ł  
od razu  może ła tw o  spowodow ać skręcen ie  ra m y  tra k o ­
w e j.

2. O strzen ie  p i ł

O strzen ie  p i ł  m oże odbyw ać się ręczn ie  p iln ik ie m  albo 
m echaniczn ie  na os trza rkach  ręcznych  lu b  au tom a tycz - 

O f “ nych.  Ręczne ostrzen ie  p i ł  je s t m a ło  d o k ła d -  
ne i  po w o d u je  zm iany  k s z ta łtu  zębów  oraz 
n ie ró w n y  rzaz; następstw  ty c h  m ożna u n ik ­
nąć p rz y  os trzen iu  na os trza rkach  au tom a­
tycznych .

P rzy  os trzen iu  m echan icznym  na leży u n i­
kać zbytn iego  nac isku  ta rczy  na zęby, gdyż 
p o w o d u je  to  spalanie i  odhartow an ie  zębów 
(cha rak te rys tyczn e  n ieb iesk ie  zabarw ien ie  
końców  zębów ) oraz tw o rze n ie  się na  zębach 
zadz io rków , zw anych  „d ru te m “ , od s tron y  
p rze c iw ne j n a c isko w i ta rczy  śc ie rne j. Jeże li 
„ d r u t “  pow sta ł, na leży go po os trze n iu  u su ­
nąć p iln ik ie m , w  p rze c iw n ym  bow iem  raz ie  
pow ie rzch n ia  p rze ta rc ia  będzie n ie rów na , p o ­
szarpana.

Z b y t duży  nac isk  ta rczy  śc ie rne j na zęby 
p i ły  może ró w n ież  spowodow ać pękn ięc ie  
ta rc z y  i  skaleczenie ostrzarza.

Zasadą p rz y  os trzen iu  a u tom a tycznym  je s t 
d w u k ro tn e  lu b  k i lk a k ro tn e  ostrzen ie  p rz y  
m a ły m  nac isku  ta rc z y  śc ie rne j, a n ie  je d n o - 

Rys 1 R oz- k ro tn e  ostrzen ie  p rz y  s iln y m  nacisku .
w ie ra k . Ilość ob ro tó w  ta rcz  s z lif ie rs k ic h  podają

ka ta lo g i fa b ry k . P rz y  ta rczach  z tw o rzyw a  
w iązanego ceram iczn ie  ( t j .  w yp a la n ych ) na jw łaśc iw sza  
je s t szybkość ob ro tow a  25— 30 m /sek.

R ozw ie ran ie  zębów p i ł  odbyw a  się p rzy  pom ocy ro z -  
w ie ra k a  zw yk łe g o  (rys . 1) lu b  też spec ja lnych  kleszczy, 
u m o ż liw ia ją cych  jed n a kow e  ro zw ie ra n ie  zębów (rys . 2) 
Poza ty m  u żyw a  się rów n ież  spec ja lnych  m aszynek do

Rys. 2. K leszcze do ro zw ie ra n ia  zębów p ił.

rozw ie ran ia . P rzy rząd y  te  n ie  zn a la z ły  je d n a k  w  p ra k ty c e  
szerszego zastosowania, gdyż p rz y  rozm a ite j tw a rd o śc i p i ł  
trzeba  m ieć pew ne „w yczu c ie “ , co m oż liw e  je s t ty lk o  p rz y  
ro z w ie ra n iu  ręcznym  z w y k ły m  rozw ie ra k ie m .

Z am iast ro zw ie ra n ia  stosu je  się czasem spłaszczanie 
(rozgn ia tan ie ) końców  zębów. W y k o n u je  się to  p rz y  po ­
m ocy spec ja lnych  p rzyrządów .

Po ro z w a rc iu  zębów na leży skon tro lo w a ć  w ie lko ść  
i  rów nom ie rność  rozw a rc ia  odpow iedn im  spraw dzianem  
(rys . 3). W ie lkość  rozw a rc ia  m us i być zupe łn ie  jed n a kow a  
d la  w szys tk ich  zębów.

Rys. 3. S praw dzian  rozw arc ia .

Po u ż y c iu  na leży p i ły  s ta rann ie  oczyścić z tro c in  i  w y ­
trzeć szmatą zmoczoną w  na fc ie  lu b  benzynie, aby usunąć 
żyw icę  i  ew en tua lne  inne  zanieczyszczenia.

W  w arsztac ie  os trza rsk im  p i ły  p o w in n y  być  um iesz­
czone w  sto jakach, aby u n ikn ą ć  okaleczeń o zęby p ił ,  
o raz uszkodzenia zębów.

3. B łę d y  p rze ta rc ia  i  ic h  p rzyczyn y

N ie w ła śc iw e  u s taw ien ie  p i ł  lu b  też w a d liw e  fu n k c jo n o ­
w an ie  części sk ła d o w ych  tra k a  i  jego  urządzeń p o w o d u je  
liczne  n iedociągn ięc ia  w  ja ko śc i p rze ta rc ia .

a) W i c h r o w a t o ś ć  ( s k r z y w i e n i e  p ł a s z ­
c z y z n )  p r z e t a r c i a .

N a leży sp raw dzić  rów no leg łość w za jem ną  p i ł  o raz ró w ­
no leg łość do osi p rzec ie rane j k ło d y . D a le j —  rów no leg łość 
osi w a lcó w  podaw czych  tra k a  oraz p rostopadłość ic h  do 
osi ru c h u  w ózka  podawczego, a także  do osi ru c h u  ra m y
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tra k o w e j. N astępnie  —  ró w n ą  rozpiętość to ru  k o le jk i t r a ­
k o w e j i  u łożen ie  je j w  poziom ie. W reszcie — czy u c h w y ty  
w ózka  n ie  sk ręca ją  osi k ło d y  i  czy ram io n a  ty c h  u c h w y - 
tó w z n a jd u ją  się w  je d n e j p łaszczyźnie poziom ej (rys . 4).

b )  N i e  j e d n a k o w a  g r u b o ś ć  p r o d u k o w a ­
n e j  t a r c i c y .

P iły  są ź le  naciągn ię te  i  n ie  u trz y m u ją  w łaściw ego k ie ­
ru n k u  (zb iega ją ) lu b  też są z b y t w ąsk ie  i  m a ło  odporne 
n a  nac isk  p rzecie rane j k ło d y . Pow odem  może być też n ie ­
jed n a kow e  rozw a rc ie  zębów na ob ie  s trony.

c) S z o r s t k i  l u b  s c h o d k o w a t y  r z a z .
Pow odem  je s t n ie p ra w id ło w e  rozw arc ie  zębów lu b  b o ­

czne ru c h y  ra m y  tra k o w e j w  p row adn icach  podczas p ra ­
cy. R ów n ież w adę tę może pow odow ać różna d ługość k o r -  
bow odów .

d) „ W ą s y “  o d  d o l n e j  s t r o n y  p r z e c i e r a ­
n y c h  m a t e r i a ł ó w .

Tępe p iły ,  lu b  też d rew no  o bardzo luźne j budow ie  
tka n ek .

e) P o d s k a k i w a n i e  k ł o d y  w  c z a s i e  p r z e ­
t a r c i a .

W alce posuw ow e n ie  w y w ie ra ją  w łaściw ego nac isku  
na k ło d ę  lu b  też p rze ch y łka  p i ł  je s t z b y t m a ła  i  g rzb ie ty  
zębów  p i ł  t r ą  o dno  rzazu, podnosząc k ło d ę  do góry. T a k ­
że zb y t m a łe  rozw a rc ie  zębów i  zacie ran ie  się p i ł  w  rzazie.

J U L IU S Z  B IS A N Z

Produkcja dębowych fryzów eksportowych
Stosunkowo w ąski w ach larz w ym ia ro w y  fryzó w  k ra jo w ych  nie daje pełnego w yko ­

rzystan ia  surowca; bardzo celowym  jest w ięc równoczesne pozyskiwanie fryzó w  ekspor­
towych.

Proces p ro d u kc ji polega na trzech operacjach: a) p ierw szym  podziale długościowym  
desek fryzow ych  na p iłach  wahadłow ych, b) podziale szerokościowym na p iłach  tarczo­
w ych  do cięcia podłużnego, c) ostatecznym podziale długościowym  na p iłach tarczowych  
do cięcia poprzecznego.

Z dwóch zasadniczych metod pierwszego podzia łu  długościowego, t j .  w y rz y n k i ja ko ­
ściowej i  w y rz y n k i długościowej, pierwsza jest na ogół bardzie j wskazana p rzy p ro d u kc ji 
fryzó w  eksportowych.

F ryzy  eksportowe kon tynen ta lne  należy produkować z drewna m iękkiego, prostosło i- 
stego, w  jakości I  i  I I  klasy.

P rodukc ja  fryzó w  angie lskich ko m p liku je  bieg prac we fry z a m i ze względu na odręb­
ne w ym ia ry , n ie jes t w ięc wskazana, chociaż dopuszcza drewno o s truk tu rze  tw a rd e j 
i  o s ilne j wzorzystości.

P R O D U K C J A  fry z ó w  dębow ych  je s t w y n ik ie m  na leży­
tego i  w łaśc iw ego  w y k o rz y s ta n ia  surow ca dębowego, ta k  
co do jakośc i, ja k  i  ilości.

N ow e d ro g i ro z w o ju  naszego p rze m ys łu  narodow ego i  
zw iększone tem po rozbudow y k ra ju  w ym a ga ją  od nas 
skrócen ia  o kresu  p ro d u k c ji.  W  p rzem yśle  leśnym , na  o d y  
c in k u  p ro d u k c ji fry z ó w , da się to  uzyskać d rogą  u n ik n ię ­
c ia  tra n s p o rtu  p ó łp ro d u k tu  tartacznego ja k im  są deski 
fryzow e . W y ró b  fry z ó w  p o w in ie n  w ię c  odbyw ać się w e 
fry z a rn ia c h  s tanow iących  o d d z ia ły  ta rta k u .

K ra jo w e  zapotrzebow anie  fry z ó w  zam yka  się w  g ra n i­
cach w y m ia ró w  4 —  10 cm. szerokości i  20 —  50 cm. d łu ­
gości, c z y li tzw . fry z ó w  k ró tk ic h . P ro d u k c ja  fry z ó w  w  ty c h  
w y m ia ra c h  n ie  pozw o li na w ła śc iw e  w y ko rzys ta n ie  su ro w ­
ca. P rzy  p ro d u k c ji ta k  ogran iczonej w y m ia ra m i so rtym e n ­
tó w  zm nie jszam y p rocen t w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j. D la ­
tego też zalecana je s t ró w n ież  p ro d u k c ja  fry z ó w  śred­
n ic h  i  d łu g ich , k tó re  m a ją  znacznie w yższą w artość i  p o ­
zw a la ją  rów nocześn ie  k o rz y s tn ie j w yzyskać ilośc iow o  i 
ja kośc iow o  surow iec, i  są poszukiw ane na  ry n k a c h  zagra­
n icznych .

S urow cem  do w y ro b u  fry z ó w  e kspo rtow ych  je s t p ó ł­
p ro d u k t ta rta czn y  •— desk i fryzow e  o g rubośc i 19, 22 lu b  
25 m m . Jakościow o Są to  deski IV  lu b  I I I  k l.  jakości. 
W  p rzyp a d ka ch  kon ieczności p ro d u k c ji f ry z ó w  eksp o rto ­
w y c h  d łu g ic h  przeznacza się do p rze ro b u  w e fr y z a m i częś­
c iow o  także  I I  k l.  desek.

Sama p ro d u k c ja  fry z ó w  polega na w y rż n ię c iu  z desek 
fry z o w y c h  e lem en tów  os trokraw ężn ie  ob rzynanych , 
o o k reś lonych  w ym ia ra ch  d ługośc i i  szerokości i  odpo­
w ia d a ją cych  k lasom  ja ko śc i —  wg. n o rm y  P N  B  —  94001.

Proces p ro d u k c ji po lega na następu jących  operacjach 
m echanicznych;
1) W y rzyn a n ie  z desek p rz y  pom ocy p i ły  w achad łow e j p o ­

przecznej w y rz y n k ó w , k tó re :
a) a lbo  u zysk iw ane  są przez m a n ip u lo w a n ie  desek na 

w y rz y n k i z n as taw ien iem  e lim in a c ji w a d  i  k rz y w iz n , 
c z y li t.zw . „w y rz y n k a  jakośc iow a “ ,

b ) a lbo uzysk iw ane  są przez m a n ip u lo w a n ie  desek na 
w y rz y n k i okreś lone j d ługości, c z y li t.zw . „w y rz y n k a  
d ługośc iow a“ .

2) W yrzyn a n ie  z uzyskanych  tą  d rogą  w y rz y n k ó w  na
p iła c h  ta rczo w ych  do cięcia pod łużnego (w zd łu ż  
w łó k ie n  d rzew nych ) e lem en tów  o szerokościach od­
pow iada jących  fryzom .

3) P rzyc in a n ie  i  p rze rzyw a n ie  na p iła c h  ta rczo w ych  do
cięcia poprzecznego (w  pop rzek  w łó k ie n  d rzew nych ) 
o trzym a n ych  pod „2 “  e lem en tów  na go tow e f ry z y  
o d ługościach  okreś lonych  norm ą.

Jeże li p ro w a d z im y  p ro d u k c ję  sposobem „w y rz y n ­
k i  d łu g o śc io w e j“ , tzn. gdy w y rz y n k a  na p iła c h  w a h a d ło ­
w y c h  odbyw a  się na d ługośc i odpow iada jące d ługościom  
go tow ych  fryzó w , to  częściowo odpada podana z p. „3 “  
czynność p rzyc in a n ia  e lem en tów  na d ługości. Zawsze je d ­
n a k  część e lem entów  —  z u w a g i na w ys tępu jące  w  n ich  
w a d y  —  m u s i być p rzyc inana  na d ługości.

R ozpa trzm y b liż e j p ie rw szy  etap p ro d u k c ji fry zó w . Je ­
ś li do p rze ro b u  o trz y m u je m y  ja k o  su row iec desk i w ąskie , 
sękate, m ające m a łe  p łaszczyzny bez w ię kszych  w ad, to  
n a jle p ie j w yko rzys ta ć  m ożna te n  su row iec stosując system  
„w y rz y n k i ja ko śc io w e j“ . U zysku je m y  je d n a k  p rz y  ty m  
sposobie postępow an ia  dużą różnorodność w y m ia ró w
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z przew agą fry z ó w  k ró tk ic h . System  te n  nadaje  się do 
p ro d u k c ji na  sk ład , gdy zak ład  n ie  m u s i w yko n a ć  w  k r ó t ­
k im  te rm in ie  o k reś lonych  zleceń.

Rozporządzając na tom iast surow cem  w y d a jn y m , tzn. 
sze rok im  i  d łu g im , o dużych  p łaszczyznach bez cech i  w ad 
u tru d n ia ją c y c h  uzyskan ie  d łu g ic h  i  sze rok ich  w y rz y n k ó w , 
m ożem y prze jść na system  „w y rz y n k i d łu g o śc io w e j“ , tzn. 
na w y rz y n a n ie  z desek fry z o w y c h  w y rz y n k ó w  o d łu ­
gościach odpow iada jących  d ługościom  żądanych fryzó w .

Ten system, w  zasadzie p rostszy (m n ie jsza  ilość ope­
ra c j i  na  p iła c h  ta rczo w ych ), nada je  się do p ro d u k c ji f r y ­
zów  eksportow ych , w y ra b ia n y c h  z w y k le  z lepszego s o rty ­
m e n tu  desek, m a je d n a k  tę  wadę, że pow sta ją  p rz y  jego 
stosow aniu  w iększe  s tra ty  m a te ria ło w e , a uzyskane fry z y  
n ie  m a ją  jed n o lite go  w yg lą d u  handlow ego, k tó ry  ch a ra k ­
te ry z u je  f ry z y  pozyskane system em  „w y rz y n k i jakośc io ­
w e j“ .

P odając w  ta k  k ró tk ic h  zarysach m echan iczny proces 
techno log iczny p ro d u k c ji f ry z ó w  n ie  p o ru szy liśm y  d o tych ­
czas decydującego czynn ika  w p ływ a ją ce g o  na k ie ru n e k  
p ro d u k c ji,  ja k im  je s t s tru k tu ra  d rew na , rysu n e k  s ło i 
d rze w n ych  i  rodza j p rze ta rc ia  p łaszczyzn desek (b łyszczo­
we, pó łb łyszczow e lu b  w zorzyste ).

F ry z y  eksportow e średn ie  i  d łu g ie  m uszą b yć  p ro s to - 
sło iste, m o ż liw ie  o s tru k tu rz e  d re w n a  m ię k k ie j lu b  n a j­
w yże j ś redn ie j, z dużym  (z w y k le  25— 30% ) p rocen tem  
sz tuk  b łyszczow ych  i  pó łb łyszczow ych .

W y rz y n k a  jakośc iow a  pozw ala  na in d y w id u a ln e  t r a k ­
tow a n ie  każde j deski, uw zg lędn ia jąc  zarów no  je j w a d y  
ja k  i  s tru k tu rę  p łaszczyzny p rze ta rc ia . Z  desek w zo rzy ­
s tych  (bocznych ) o tw a rd e j s tru k tu rz e  na leży p ro d u k o ­
w ać fry z y  k ra jo w e . N a f r y z y  eksportow e  nada ją  się desk i 
środkow e o m ię k k ie j s tru k tu rz e , p rostos ło is te , dające 
w iększe m ożliw ośc i w yko rzys ta n ia  tak iego  surowca.

I  d la tego w ła śn ie  system  „w y rz y n k i ja ko śc io w e j“ , cho­
ciaż da je  w  e fekcie  m n ie jszy  p ro ce n t fry z ó w  eksporto ­
w ych , pozw a la  na pe łnoprocen tow e  w yko rzys ta n ie  p łasz­
czyzn surowca. U zyskane w  te n  sposób f ry z y  są jako śc io ­
w o  i  s tru k tu ra ln ie  bez za rzu tu , je d n o lite , gdyż stanow ią  
n ie ja ko  te n  na jlepszy p ro d u k t m o ż liw y  do uzyskan ia  z ro z -  
porządzalnego surowca.

P rz y  system ie „w y rz y n k i d ługośc iow e j“  o trz y m u je  się 
z tego samego surow ca w iększą  ilość fry z ó w  e kspo rtow ych  
(ponad 50 cm d ługo śc i), je d n a k  jakośc iow o  f ry z y  te  n ie  
sp e łn ia ją  w szys tk ich  w ym aganych  w a ru n kó w , specja ln ie  
w  odn ies ien iu  do s tru k tu ry  i  ry s u n k u  s ło i d rzew nych . M a ­
n ip u lo w a n ie  bow iem  desek na określone  d ługośc i jes t 
czynnością m echaniczną, n ie  w ym aga jącą  specja lne j u w a ­
gi. P rz y  ta k ie j p ra cy  zapom ina się o c z y n n ik u  jako śc io ­
w ym , przechodząc na au tom atyczną  m a n ip u la c ję  d łu g o ­
ściową. P rz y  ty m  system ie w yda jność  p ra cy  p i ły  w aha ­
d ło w e j je s t w p raw dz ie  w iększa, lecz w y n ik i,  poza uzys­
kan ie m  w iększych  ilo śc i fry z ó w  o okreś lonych  w y m ia ­
rach  d ługości, są raczej u jem ne. S ystem u tego polecać

n ie  należy. Stosować go m ożna je d y n ie  w  p rzypadkach  
kon ieczności w yp ro d u k o w a n ia  dużych  ilo śc i fry z ó w  na 
k ró tk o te rm in o w e  zlecenie, k tó ry c h  z u w a g i na zdolność 
p ro d u k c y jn ą  f ry z a m i n ie  da się pozyskać system em  p ro ­
d u k c ji na  sk ład.

D ru g im  etapem  procesu technologicznego będzie w y ­
rzyna n ie  e lem entów  w zd łu żn ych . O d fryza rza  w ym aga  się 
zna jom ości w ad  i  cech d rew na , a co na jw ażn ie jsze  —  za­
sad so rtow an ia  fry z ó w , p rz y  czym  dąży się do uzyskan ia  
ja k  na jszerszych e lem entów . Bardzo  w ażnym  czyn n ik ie m  
p rz y  te j czynności je s t dopuszczenie na  lew e j p łaszczyźnie 
f ry z y  i  na k raw ędz iach  w sze lk ich  w ad  n ie  p rzekracza ją ­
cych n o rm y , aby ja k  n a jm n ie j m a te r ia łu  brzeżnego (b ie l)  
i  środkow ego (rdzeń ) przeznaczać na opał. F ry z y  m uszą 
być ostrokraw ężn ie  obrzynane i  posiadać na szerokości 
o dpow iedn i n a d m ia r na osuszkę.

P rzyc in a n ie  i  p rze rzynan ie  e lem entów  na p iła c h  do c ię ­
c ia  poprzecznego je s t ju ż  trze c im  ko ń co w ym  etapem  p ro ­
cesu technolog icznego w  zakresie m echaniczne j o b ró b k i. 
T u  e lim in u je  się w a d y  pow sta łe  na e lem entach w z d łu ż ­
nych , lu b  ty lk o  p rzyc ina  na f ry z y  o d ługościach  o kreś lo ­
n ych  norm ą,

F ry z y  eksportow e o w ym ia ra ch  m etryczn ych , tzw . k o n ­
tyn e n ta ln e , p ro d u k u je  się zasadniczo w  I  i  I I  k l.  jakośc i. 
K lasa  I I I  n ie  w y w o łu je  specjalnego za in te resow an ia  na 
ry n k a c h  zagran icznych. T y m  sam ym  p ro d u k c ja  fry z ó w  te j 
k la sy  n ie  je s t wskazana. I  te n  m om en t je s t czyn n ik ie m  
sk ła n ia ją cych  nas do p row adzen ie  p ro d u k c ji system em  
„w y rz y n k i ja ko śc io w e j“ , p rz y  k tó re j u zysku je  się w y s o - 
ko k la so w y  p ro d u k t.

R y n k i pozaeurope jsk ie  p o szuku ją  rów n ież  fry z ó w  dę­
bow ych  o w ym ia ra ch  ca low ych  (a n g ie lsk ich ). S o rtym e n ty  
te, p ro d u kow ane  ja k o  f r y z y  k ró tk ie  i  d łu g ie  o g rubośc i 
i  szerokości w  calach ang., a d ługośc i w  stopach ang., są 
zasadniczo tru d n ie jsze  do p ro d u k c ji,  gdyż ogran iczone 
ilo śc i w y m ia ró w  zm nie jsza ją  m oż liw ośc i w y ko rzys ta n ia  
surowca. P ro d u k c ja  ty c h  fry z ó w  m a je d n a k  tą  przew agę 
nad p ro d u k c ją  fry z ó w  ko n tyne n ta ln ych , że dopuszczalne 
są, a naw e t pożądane, f r y z y  o s tru k tu rz e  g ru b o s ło is te j, 
tw a rdsze j, ba rd z ie j w zorzyste . Nasza dęb ina nadaje  się 
do ta k ie j p ro d u k c ji.

Z  d ru g ie j s tro n y  jednoczesne p ro d u ko w a n ie  fry z ó w  
k ra jo w y c h  z fry z a m i e ksp o rto w ym i w  te j samej m e try c z ­
n e j m ie rze  je s t ła tw e  i  ko rzystne , w p row adzen ie  zaś f r y ­
zów  a ng ie lsk ich  do p ro d u k c ji u tru d n ia  i  ha m u je  proces 
do tego stopnia, że ze w zg lędów  gospodarczych n ie  może 
być  zalecane.

O d ja ko śc i surow ca, k tó ry m  rozporządzam y, zależeć 
m us i s tosunek ilo śc io w y  w  ja k im  p ro d u k u je m y  fry z y  eks­
po rto w e  do fry z ó w  k ra jo w y c h , gdyż ty lk o  ta k ie  nas taw ie ­
n ie  p ro d u k c ji zapew n i n a jw iększą  w yda jność  i  n a jle p ­
sze w y ko rzys ta n ie  m a te r ia łu .

S T E F A N  G Ó R Z Y Ń S K I

Produkcja podkładów normalnotorowych
W IA D O M O Ś C I O G Ó LN E

P O D K Ł A D Y  ko le jo w e  służą do zw iązan ia  w  jedną  całość 
szyn ko le jo w y c h  z podtorzem . W y m ia ry  ich  u w a ru n k o w a ­
ne są pracą, ja k ą  m a ją  spe łn iać w  lin ia c h  ko le jo w ych . 
D ługość p o d k ła d u  zapew nia  kon ieczną statyczność i  w y -

I

czyzny w y n ik a  z na jw łaściw szego przenoszenia obciążenia 
z p o d k ła d u  na podtorze. G órna  płaszczyzna s łu ży  do u ło ­
żenia i  zam ocow ania szyn. N a jb a rd z ie j odp ow ie dz ia ln ym i 
częściam i gó rne j p łaszczyzny są m ie jsca  u łożen ia  i  zam o­
cow ania  szyn. S zyny u k ła d a  się n ie  bezpośrednio na  pod­

k ła d a ch  lecz na podk ładach  
m e ta low ych , k tó re  p rz y tw ie r ­
dza się do p o d k ła dó w  w  od ­
leg łośc i od środka  p o d k ła d u  
na p rzes trzen i 45 cm.

P ro d u k c ja  i  dostaw a p od ­
k ła d ó w  n o rm a ln o to ro w ych  o - 
p ie ra  się na p ro je kc ie  n o rm y  
p t. „Sosnowe m a te r ia ły  n a ­
w ie rz c h n i ko le jo w e j P N /D —  
95006“  —  Oznaczenia uży te  

w  n in ie jszym  a rty k u le  odnoszą się do w spom niane j n o r ­
m y.

trzym a łość, w ysokość zaś zależna je s t od szybkości i  ob­
ciążenia przechodzących pociągów . Szerokość do lne j p łasz­
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T Y P Y  P O D K Ł A D Ó W  I  IC H  Z A S T O S O W A N IE

P o lsk ie  k o le jn ic tw o  stosuje następu jące ty p y  p o d k ła ­
dów  n o rm a ln o to ro w ych : (p a trz  ta b lica  1 o raz p rzekro je  
podk ładów  na rysunku  2).

W y m ia ry  podane odnoszą 
się do p o d k ła dó w  n iezależnie 
od stanu  p rzeschn ięcia  d re ­
wna.

Od podanych  w y m ia ró w  
dopuszcza się następujące 
o d c h y łk i:

a) d ługośc i cn

b) w ysokośc i cm  +

c) w ysokości cm  +  
b o k u  p łask iego  —

d) szerokości 
p łaszczyzny 
do lne j oraz 
gó rne j poza 
m ie jscem  
podparc ia  szyn 
(rys . 1) cm  +

10.0
5.0
1.0 
0.5 
2.0 
3.0

2.0
1.0

w  m ie jscach 
podparc ia  
(rys . 1) cm  +  

N a obu  k raw ędz iach
2.0
do lne j p łaszczyzny dopuszczal­

ne są o b lin y  o łączne j szerokości odpow iada jące j z m n ie j­
szeniu b o ku  p łask iego  i  do lne j p łaszczyzny do 2 cm.

P o d k ła d y  ob łe  i  be lkow e  ( ty p  2 i  3) uważane są za 
rów norzędne  bez w zg lędu  na k s z ta łt i  d la tego w  dosta ­
w ie  p roce n to w y  u d z ia ł p o d k ła d ó w  b e lk o w y c h  lu b  o b łych  
n ie  o d g ryw a  ro li.

N a to ry  g łów ne  i  g łów ne  zasadnicze przeznaczone są 
p o d k ła d y  na jm ocn ie jsze  t j .  p ie rw szych  dwóch, typ ó w . N a ­
s tępny ty p  3/P i  3 /0  m a zastosowanie w  to ra ch  g łó w n ych  
dodatkow ych . P o d k ła d y  ty p  4 /0 , najsłabsze, s tosuje się 
do to ró w  bocznych (boczn ic).

b ) k rz y w iz n a  —  dopuszczalna w  podk ładach  z w y ją tk ie m  
ty p u  pierw szego, jednostronna , ty lk o  w  p łaszczyźnie 
poziom ej, o m aksym a lne j s trza łce  k rz y w iz n y  do 7,5 cm

W y m ia ry  w  cen tym etrach

Rys. 2.

na całe j d ługośc i p o d k ła d u ; ilość p o d k ła dó w  k rz y w y c h  
może w ynos ić  n ie  w ięce j, n iż  5%  p a r t i i;

c) s k rę t w łó k ie n  —  dopuszcza lny do 3 cm  na 1 m ;
d ) sęki —  dopuszczalne sęki zd row e oraz sęki czarne, 

sm oliste, rogow e zrośn ię te  z d rew nem ; w  m ie jscu  po d ­
p a rc ia  szyn (rys . 1) dopuszcza lny je s t ty lk o  jeden  sęk 
o ś redn icy  n ie  p rzekracza jące j 2 cm ; dopuszczalne sęki 
nadpsute  oraz o tw o ru  po sękach na gó rne j p łaszczyźnie 
p rz y  k raw ędz iakach  poza m ie jscem  podparc ia  szyn —  
o ś redn icy  do 2 cm i  g łębokości do 1,5 cm, w  ilo śc i 
2 sz tuk  na 1 m ; na bokach  i  do lne j p łaszczyźnie —  
o ś redn icy  3 cm i  g łębokośc i do 4 cm, je że li n ie  p o -

T a b lica  1.
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R odza j
d re w n aO becn ie

u ż y w a n a
Wg.

n o rm y
g ó rn e j d o ln e j 

cm

i l / p 16 16 26 p ła s k i 12 260 0.103 sosna

11 b e lk o w y 2/P 15 16 25 p ła s k i 11 260 0.094 so /św /jo

I I  o b ły 2 /0 15 16 25 o b ły — 260 0.094
Jf

IV  b e lk o w y 3/P 14 15 23 o b ły — 250 0.078 5?

IV  o b ły 3 /0 14 15 23 p ła s k i 10 250 0.078

V I 4 /0 14 13 21 o b ły — 250 0.072

P ie rw szy  (1/P) ty p  p o d k ła d ó w  stosow any je s t w  m ie j­
scach s tyka n ia  się szyn, w  k tó ry c h  pow sta je  na jw iększe  
naprężenie w s k u te k  u g in a n ia  się koń có w  szyn pod nacis­
k ie m  p rzeb iega jących  k ó ł pociągów. T yp  ten  u żyw a n y  jes t 
w y łą czn ie  w  postaci razem  po łączonych  ś rub a m i dw óch 
sz tuk pod k ła dó w .1)

Zapotrzebow an ie  na poszczególne ty p y  po d k ła dó w  
k s z ta łtu je  się w  p rz y b liż e n iu

T y p  1/P 7— 10%
„  2/P i  ¿ /O  45— 50%
„  3/P i  3 /0  30— 40%
„  4 /0  8— 10%

W Y M A G A N IA  JA K O Ś C IO W E  
P o d k ła d y  p o w in n y  być w y ro b io n e  z d rew na  zd row e­

go, m ursz je s t n iedopuszczalny, u w zg lędn ia  się zaś n a ­
stępujące w ady:
a) s in izna  —  dopuszczalna w  b ie lu , je ż e li poza ty m  d re w ­

no n ie  w y k a z u je  opanow ania  przez inne  g rzyb y ;

! )  Inż. B o les ław  T e k ie ls k i —  P o d k ła d y  ko le jo w e  
„W iadom ośc i P K N “  N r  7 1950 r.

w o d u ją  za trzym yw a n ia  się w ody , a tk a n k a  otaczająca 
sęk lu b  o tw ó r je s t zd row a ; niedopuszczalne —  sęki 
m ię k k ie  (tabaczne); .

e) pękn ięc ia  —  pękn ięć z przesychania  o d ługośc i do 2 cm 
n ie  b ie rze  się pod uw agę; pękn ięc ia  p rom ien iow e  do ­
puszczalne są n a jw yże j do p o ło w y  w ysokości lu b  sze­
rokośc i s z tu k i i  do 30 cm  d ługości, w  ilo śc i do trzech  
na jedno  czoło; pękn ięc ia  łu k o w e  danego s ło ju  o g łę ­
bokośc i do 10 cm, w  ilo śc i jedno  pękn ięc ie  na czoło;

f )  ś lady żerow an ia  ow adów  —  dopuszczalne są p o w ie rz ­
chn iow e ś lady żerow an ia  k o rn ik ó w ; niedopuszczalne są 
ś lady że row an ia  d rw a ln ik ó w  (d robne  liczne  o tw o ry )  
oraz duże o tw o ry  po trzp ie n n ik a c h  i  kózkow a tych .

W Y R Z Y N K A  K Ł Ó D
Przed p rzys tąp ien iem  do p ro d u k c ji po d k ła dó w  należy 

opracow ać dyspozycję  m a n ip u la c ji k łó d , p rze ta rc ia , k o n ­
se rw ac ji i  w y s y łk i.

D yspozyc ja  m a n ip u la c ji k łó d  p o w in n a  zaw ierać: a) ty p  
p o d k ła du , b ) rodza j d rew na, c) d ługośc i k łó d , d ) śred­
n icę  w  czubie, e) ilość k łó d , np: p o d k ła d y  n /to r, ty p  2, 
sosna, d ługość 260 cm, średn ica  w  czubie: ty p  2/P— 28
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—  29 cm, ty p  2 /0 — 27 —  28 cm, ilość k łó d  270 —  ok. 5% 
na ew en tua lne  b ra k i. P rzy  w y d a w a n iu  d yspozyc ji w y rz y n -  
k i  trzeba  pam iętać, że p o d k ła d y  ty p u  1/P p ro d u k u je  się 
w y łą czn ie  z sosny, pozosta łe ty p y  —  z sosny, św ie rka  
i  jo d ły .

W y rz y n k ę  k łó d  na leży rozpoczynać ja k  na jw cześn ie j 
tzn. od samego począ tku  kam pan ii, a szczególnie w  o k re ­
sie pe łnego zapasu surow ca t j .  w  m iesiącach z im ow ych. 
P rz y  m a n ip u la c ji przede w szys tk im  na leży w y rzyn a ć  k ło ­
d y  na p o d k ła d y  ty p ó w  m ocnych, gdyż są one t r u d n ie j­
sze do pozyskania. N a p ro d u k c ję  p o d k ła dó w  zasadniczo 
przeznacza się k ło d y  środkow e oraz m a ło  zbieżyste, le p ­
sze w ie rzch o łkow e . D re w n o  p o w in n o  być  zdrow e, a ja ­
kość jego i  w y m ia ry  p o w in n y  zapewniać p o zysk iw anym  
p o dk ładom  w ym aganą jakość.

W  zależności od przeznaczenia k ło d y  p o w in n y  posia ­
dać następujące m in im a ln e  0  w  c ie n k im  ko ń cu  (ta b l. 2).

T ab lica  2.

T y p
średn . c. k: 

cm. T y p
średn . c. k . 

cm.

1/P 29 —  30 3/P 26 —  27

2/P 28 — 29 3/0 25 —  26

2/0 27 —  28 4/0 23 —  24

W skazane je s t w y rzyn a ć  k ło d y  ba rdz ie j zb liżone  do 
gó rne j g ra n icy  średn icy , gdyż k ło d y  o d o ln ych  g ran icach  
p rz y  n ie regu la rnośc i k s z ta łtu  n ie  zawsze zapew n ia ją  o trz y ­
m an ie  w ym aganych  w ym ia ró w .

K ło d y  po w ym a n ip u lo w a n iu , p o w in n y  być odpow ied ­
n io  oznaczone, aby n ie  m ieszać przeznaczonych na p ro ­
d u k c ję  p o d k ła dó w  b e lko w ych  z p o d k ła da m i o b ły m i oraz 
p o w in n y  być rozw iez ione  i  z łożone na osobnych po lach 
sk ła d o w ych

P R Z E T A R C IE
Staranność o b ró b k i w  podk ładach  m a duże znaczenie; 

d la tego też rzaz p o w in ie n  b yć  ró w n y  i  g ła d k i, bez m e - 
chow atości; p łaszczyzny oraz b o k i (u  p o d k ła dó w  b e lk o ­
w y c h ) p o w in n y  być w za jem nie  rów no leg łe .

K ło d y  do tra k a  p o w in n y  b yć  puszczane ta k , aby na 
węższej (g ó rn e j)  p łaszczyźnie zna jdow a ło  się, ja k  n a j­
m n ie j wad, p rz y  czym  szczególną uw agę na leży zwracać 
na części przeznaczone do um ocow an ia  szyn (rys . 1).

Sprzęg i p i ł  d la  p o d k ła dó w  p rz y  p ie rw szym  p rze ta rc iu  
są n iesym etryczne . W  ce lu  u ła tw ie n ia  p ra w id łow e g o  pusz­
czenia k ło d y  do tra k a  często stosu je  się dok ładne  w y r y ­
sow anie na czole c ienkiego  końca za rysu  p ryzm y , k tó rą  
m a się o trzym ać po p rze ta rc iu  (rys . 3). W rysow an ia  p ry z ­
m y  d o ko nu je  się p rz y  pom ocy szablonu. Sposób te n  ma 
zastosowanie p rz y  m a ło  w p ra w io n y c h  tra ko w ych .

Jak w  każdym  p rze ta rc iu , ta k  
i  tu ta j obow iązu je  po p rze ta rc iu  
p ie rw szych  dw óch k łó d  sp ra w ­
dzenie w y m ia ró w  poszczególnych 
sz tuk ta rc ic y  (b łądzen ie  p iły ,  
k rz y w iz n y  p rz e ta rc ia ) . Z au w a ­
żone b łę d y  p o w iw n n y  być n a ­
tych m ia s t usun ię te . P rzed u s ta ­
w ie n ie m  p i ł  obow iązu je  sp ra w ­
dzen ie  p rzek ładek .

P rzy  p ro d u k c ji po d k ła dó w  
Rys. 3. Czoło k ło d y  z w y -  rów n ież  obow iązu je  zasada n a j-  
rysow aną p ryzm ą  p o d - lepszego w yko rzys ta n ia  s u ro w -

k ła d u  ty p u  2/0 ca, co osiąga się przez staranne
ob liczan ie  sprzęgów  p ił.

P rz y k ła d y  sprzęgów p i ł  p rz y  p ro d u k c ji p o d k ła dó w  ( ta ­
b lica  3).

N a d m ia r na zeschnięcie na leży u w zg lędn ić  ty lk o  w  des­
kach  bocznych, gdyż w y m ia ry  p o d k ła dó w  są usta lone bez 
w zg lędu  na stan p rzeschn ięcia  d rew na. W  ce lu  w y k o rz y ­
stan ia  surow ca na leży zw róc ić  uw agę na dopuszczalne 
o b lin y . K sz ta łto w a n ie  się w yd a jn o śc i w  s tosunku  do su ­
row ca  ilu s tru je  ta b lica  4.

K O Ń C O W A  O B R Ó B K A

P o dk łady , po w y p ro d u k o w a n iu , p o w in n y  być oczysz­
czone z „w ą sów “ , tro c in  i  in n y c h  zanieczyszczeń. B o k i

T ab lica  3.

T yp ©  k ło d y  
c. k . cm

E ta p
p rz e ta rc ia S p rzę g i p i ł  w  m m

1/P 29 —  30 p ie rw s z y

d ru g i

7 l9  +  7 l .  +  7 160 +  

723 +  725 +  7 l .

7 l  9 +  7260 +  2/19

2/P 28 —  29 p ie rw s z y 2/ l9  +  7150 +  732  +

725 +  7 9

d ru p i 719  +  7250 +  719

2/0 27 — 28 p ie rw s z y 7 l9  +  7150 +  1/32 +  

725 +  7 l9

3/P 26 —  27 p ie rw s z y

d ru g i

749  +  7 l4 0  +  725  +

719

7 l9  +  7230 +  2/ l9

3 /0 25 —  26 p ie rw s z y 2/ l9  +  V l4 0  +  2/ 32 +  

2/ l9

4/0 23 —  24 p ie rw s z y 2/ l9  +  V l4 0  +  2/32 +  

2/ l9

T ab lica  4.
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l / 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 /P 26 —  27 0,145 0,078 53,8 12,8

3 /0 25 —  26 0,135 0,078 57,8 12,8

4 /0 23 — 24 0,115 0,072 62,6 13,9

o b lin ias te  i  o b lin y  na leży ostrugać na b ia ło  p rz y  pom ocy 
ośn ika  z ca łą  starannością, aby n ie  pozostaw iać k o ry  i  ł y ­
ka, k tó re  u tru d n ia ją  p rze n ika n ie  im p re g n a tu  do w nę trza  
drew na.

P rzy  so rto w a n iu  p o d k ła d ó w  na leży zw róc ić  uw agę na 
w ystępow an ie  wad, szczególnie w  m ie jscach przeznaczo­
n ych  na podparc ie  szyn (rys . 1). P o d k ła d y  rozso rto w u je  
się w g  ty p ó w  i  rod za jó w  drew na.

Po ro zso rto w a n iu  p o d k ła d y  p o w in n y  być  oznakow ane 
na obu  czołach: osnowę k o lo re m  czarnym , św ie rk o w o - 
jo d ło w e  —  czerw onym .

Z n a k i poda ją  ty p  podk ła du . D o te j p o ry  ty p y  znaku je  
się c y fra m i rzym sk im i. N a leża łoby prze jść na stosowanie 
p rzep isów  n o rm y  i  znakow ać c y fra m i a ra b sk im i. D la  pod ­
k ła d ó w  no rm a  p rz e w id u je  oznaczenie w  postac i jedne j c y f­
r y  a rabsk ie j, np. 3, co oznacza ty p  trze c i; w g  zaś k s z ta ł­
tu  ła tw o  rozróżn ić , czy je s t to  p o d k ła d  o b ły  czy b e lk o ­
w y. Z n a k i m uszą być duże i  w yraźne , ła tw e  do odczy­
ta n ia  z od leg łośc i k ilk u n a s tu  m e tró w , w ykonane  n ie z m y - 
w a jącą  się fa rbą .

K O N S E R W A C JA
P o d k ła d y  ko n se rw u je  się w  sztaplach (stosach) po 50 

sz tuk  (rys . 4) z b ra k u  m ie jsca  —  w  sztaplach po 75 sztuk.
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Rys. 4. Sztapel p o d k ła dó w  zaw artośc i 50 sztuk.

Pod sztaple za łożyć na leży odpow iedn io  m ocne legary , 
spoziom owane p rz y  pom ocy poz iom n icy . W ysokość lega - 
row an ia  50— 60 cm. N a legarach  p o w in n y  być um ieszczo­
ne p rz e k ła d k i, a dop ie ro  na n ic h  u k ła d a  się p o d k ła d y

(rys . 4, 5 i  5a). W ie rzchn ie  w a rs tw y  p o w in n y  być u s ta w io ­
ne pochy ło , zsunięte i  odw rócone szeroką p łaszczyzną do 
g ó ry  w  ce lu  u ła tw ie n ia  śc ieku  w o d y  deszczowej i  zabez­
p ieczenia pozosta łych  p o d k ła dó w  p rzed  zam akaniem .

W Y S Y Ł K A

Przed w y s y łk ą  po d k ła dó w  na leży spraw dzić jeszcze 
raz  ic h  jakość. S z tu k i, k tó re  n ie  sp e łn ia ją  w a ru n k ó w  po ­
danych  uprzedn io , na leży w y łą czyć  z dostaw  d la  P .K .P. 
M ogą one je d n a k  stanow ić p rze d m io t dostaw y d la  o d b io r­
ców  z poza P .K .P ., na bocznice ko le jow e .

D o jednego w agonu w  zasadzie ładow ać na leży jeden  
ty p  podk ładów . Jeże li is tn ie je  konieczność ładow an ia  k i l ­
k u  typ ó w , na leży je  w y ra źn ie  rozgran iczyć, np. p rz y  p o ­
m ocy p rzek ładek . P o d k ła d y  ob łe  p o w in n y  b yć  oddz ie lo ­
ne od b e lko w ych  tego samego ty p u  w  te n  sam sposób. 
W  je d n ym  w agon ie  ła d u je  się p o d k ła d y  bądź sosnowe, 
■bądź też św ie rk o w o -jo d ło w e . G dy są obu  g a tun kó w  d re w ­
na, rów n ież  na leży je  rozg ran iczyć w  w y ra ź n y  sposób.

Dążyć na leży, aby w ysy ła n e  p o d k ła d y  pos iada ły  z b li­
żoną w ilgo tność. Przede w szys tk im  na leży w ysy ła ć  pod­
k ła d y  suche lu b  podsuszone. Świeże p o d k ła d y  w o ln o  w y ­
sy łać ty lk o  za zgodą odb io rcy . M a  to  bow iem  w p ły w  na 
proces nasycania.

D o każdego lis tu  przewozowego na leży dołączać spe­
c y fik a c ję  w ysy łko w ą .Rys. 5. W id o k  z przodu.

S T A N IS Ł A W  W Ó J C IK

Prasy hydrauliczne w fabrykach sklejek
Zasadniczym czynn ik iem  właściwego i  term inow ego w ykonan ia  p lanów  p ro d u kcy j­

nych jest dobry stan maszyn i  urządzeń, technicznych. W  fab rykach  sk le jek w ie lkość p ro ­
d u k c ji w a runku je  stan i  w yn ika jąca  zeń w ydajność pras —  to też w łaściwa ich  obsługa 
i  konserwacja jes t zagadnieniem bardzo ważkim . A r ty k u ł omawia najważnie jsze w ym og i 
rac jona lne j obsługi pras; przestrzeganie tych  w ym ogów  —  to pewność w łaśc iw e j pracy  
pras, to pewność w ykonan ia  p lanu p rodukc ji.

U Ż Y W A N E  w  fa b ry k a c h  sk le je k  p rasy  h yd ra u liczn e  s k ła ­
d a ją  się z następu jących  g łó w n ych  części:

1) c y lin d ró w  w ra z  z n u rn ik a m i ( t ło k i) ,
2) p ły ty  oporow e j do lne j (s tó ł p ra sy ),
3) „  „  gó rne j (g łow ica  p ra sy ),
4) p ły t  g rze jn ych  (w  prasach gorących ),
5) a rm a tu ry ,
6) in s ta la c ji pom p h yd ra u lic zn ych .
Zależn ie  od k o n s tru k c ji p ras c y lin d ry  połączone są 

z gó rną  p ły tą  oporow ą p rz y  pom ocy g ru b y c h  g w in to w a ­
n ych  w a łó w  s ta low ych  (p ra sy  ko lu m n o w e ), lu b  też p rz y  
pom ocy ra m  spaw anych z g ru b y c h  s ta low ych  b lach  (p ra ­
sy ram ow e).

C y lin d ry  w ykonane  są ze s ta li lane j, p rz y  czym  od lew  
poddaw any je s t jeszcze obróbce te rm iczne j.

W e w ną trz  c y lin d ra  p ra cu je  n u rn ik . Jest on uszczel­
n io n y  w  cy lin d rze  p rz y  pom ocy natłoczka.

Zależn ie  od k o n s tru k c ji prasa może posiadać jeden 
lu b  k i lk a  c y lin d ró w . N ie k tó re  p rasy w yposażone są, oprócz 
c y lin d ró w  roboczych, w  jeden, dw a  lu b  cz te ry  c y lin d ry

o m a ły c h  średn icach 75— 80 m m , służące do szybkiego 
zam ykan ia  prasy.

Dotychczas budow ane p rasy m ia ły  przew ażn ie  jeden  
lu b  dw a  c y lin d ry  robocze o dużych  średn icach (420 m m  
do 750 m m ). Obecnie w id z i się tendenc ję  do budow an ia  
p ras o czterech, sześciu a naw e t ośm iu  c y lin d ra c h  o m n ie j­
szych średn icach  (320 m m  —  350 m m ). M a  to  sw oje  za le­
ty , lecz rów n ież  i  w ady. Jako  zaletę na leży w ym ie n ić  m a ­
łą  średnicę na tłoczków , a w ięc ła tw ie jsze  w yko n a n ie  i  ła t ­
w ie jszy  w y b ó r  odpow iedn ie j skó ry , oraz ró w n o m ie rn ie j-  
szy ro z k ła d  s ił na  do lną  p ły tę  oporową. W adą na tom iast 
je s t w iększa  ilość m ie jsc  do uszczelnienia.

P rzyczyną  zw iększen ia  ilo ś c i c y lin d ró w  je s t rów n ież  
podw yższenie  m ocy pras. W ym agan ia  staw iane  prasom  
h y d ra u lic z n y m  zw iększa ją  się. K le je n ie  k le ja m i b ia łk o ­
w y m i w ym aga ło  c iśn ien ia  15— 20 kg /cm 2. Obecnie, k le je ­
n ie  k le ja m i syn te tycznym i w ym aga  c iśn ien ia  od 25 kg /cm 2 
do 200 kg /cm 2 (d re w n o  w a rs tw o w e ).

Zw iększan ie  c iśn ien ia  w  c y lin d ra c h  n ie  je s t ko rzystne , 
gdyż pociąga za sobą szereg dod a tko w ych  w ym agań. M u ­
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si się zatem  zw iększyć stosunek sum y p o w ie rzch n i n u r ­
n ik ó w  do p o w ie rzch n i p rasy roboczej.

S tosunek ten  daw n ie j w y n o s ił oko ło  0,1, obecnie d o ­
chodzi do 0,5.

C iśn ien ie  w  cy lin d rze  p rasy dochodzić może do 350 
kg /cm 2. M ie rz y m y  je  p rz y  pom ocy m an o m e tru  w łączonego 
do p rzew odu  m iędzy zaw orem  z w ro tn y m  a cy lin d rem , lu b  
w p ro s t do c y lin d ra .

Chcąc o trzym ać ciśn ien ie  dz ia ła jące  na  1 cm 2 p o w ie rz ­
chn i s k le jk i na leży podz ie lić  s iłę  dz ia ła jącą  na w szystk ie  
n u rn ik i  przez pow ie rzchn ię  s k le jk i. Oznaczając przez D  
średnicę n u rn ik a  w  cm.

n  —  ilość n u rn ik ó w  
x  —  3,14
a —  szerokość s k le jk i w  cm 
b  —  d ługość s k le jk i w  cm 

P i —  ciśn ien ie  w o d y  w  cy lin d rze  m ie rzone na m a ­
nom etrze

P2 —  szukane c iśn ien ie  na 1 cm 2 s k le jk i, to  
u D 2 • n  • P,

P 2 =  4 •’ a • b •
O ile  prasa posiada n u rn ik i do szybkiego zam ykania , 

na leży dodać s iłę  dz ia ła jącą  na p ow ie rzchn ię  ty c h  n u r ­
n ikó w .

Jednakże pam iętać należy, że fa k tyczne  ciśn ien ie  na 
1 cm 2 s k le jk i będzie m niejsze, gdyż s iła  dz ia ła jąca  na n u r ­
n ik i  p o ko nu je  rów n ież  c iężar n u rn ik ó w , do lne j p ły ty  opo­
row e j, p ły t  g rze jnych , s k le jk i oraz s iłę  ta rc ia  na tłoczka

-  n u rn ik . E fe k ty w n e  ciśn ien ie  będzie, zależnie od k o n ­
s tru k c ji  p rasy, niższe o 8— 10% tzn., że o ile  obliczone 
z powyższego w zo ru  c iśn ien ie  w yn o s i 25 kg /cm 2, e fe k tyw ne  
c iśn ien ie  w ynos ić  będzie oko ło  23 kg /cm 2.

W ażnym  czyn n ik ie m  dobre j p ra cy  p rasy je s t uszczel­
n ie n ie  n u rn ik a  w  cy lin d rze . N a jp ros tszym  uszczeln ieniem  
n u rn ik a  są n a tło c z n ik i (m anże ty) skórzane, w ykonane  
z d ob re j skó ry , g rubośc i 5— 7 m m , p rzepo jone j tłuszczem  
zw ie rzęcym  z ług iem .

Coraz częściej stosuje się uszczeln ienia w yko n a n e  ze 
sp rężystych  mas p las tycznych  i  p ie rśc ien i m e ta low ych .

Poniże j poda jem y k i lk a  sposobów uszcze ln ień (rys . 1, 
2 i 3).

T rw a ło ść  każdego uszcze ln ien ia  zależy od w ie lko śc i 
szcze liny, pom iędzy n u rn ik ie m  a d ław icą , oraz od stopnia  
g ładkośc i p o w ie rzch n i n u rn ik a .

N a leży pam iętać, iż  p rz y  c iśn ien iu  300 kg /cm 2 p a n u ­
ją cym  w  c y lin d rze  na każdy  cm b ieżący n a tłoczka  uszczel­
n ia jącego szczelinę szerokości 1 m m , dz ia ła  s iła  30 kg.

Najczęście j w ię c  n a tło czk i pęka ją  s k u tk ie m  w c iskan ia  
ic h  przez p ły n  do szcze liny i  p rzec inan ia  s kó ry  p rz y  p rze ­
c h y la n iu  się n u rn ik a .

N a sku te k  d łu g o trw a łe j p ra cy  n u rn ik  w y c ie ra  się na 
sw ej p o w ie rzch n i n ie jednakow o. P ow sta ją  na n im  rysy , 
w iększe lu b  m nie jsze w g łę b ie n ia  itp . C hropow ata  p o w ie rz ­
chn ia  pow odu je  s ilne  zużycie  na tłoczka, a w ię c  i  jego 
m a łą  żywotność. U trz y m y w a n ie  w  na le ży tym  stanie n u r ­

n ik a  i  d ła w ic y  je s t w a ru n k ie m  spraw nego dz ia łan ia  p ra ­
sy.

P ły ty  g rze jne  p ra sy  w yko n a n e  są z g ru b y c h  s ta low ych  
b lach, najczęście j g rubośc i 40 m m , z w ie rc o n y m i ka n a ­
ła m i do ogrzew an ia  p rz y  pom ocy p a ry  lu b  w o d y ; w y k o ­
n u je  się je  ze s ta li z zaw artośc ią  m anganu, n ik lu  i  m ie -

dzi. P ow ie rzchn ie  robocze p ły t  są szlifow ane. P ow ie rzchn ie  
te  na leży sta rann ie  ch ron ić  p rzed  zniszczeniem. D o  o ch ro ­
n y  u żyw a  się b lach  p rzyk rę ca n ych  ś ru b ka m i za uszka 
do bocznych p o w ie rzch n i p ły t  g rze jnych . B la ch y  te m o­
gą być w ykonane  z a lu m in iu m  lu b  też ze s ta li o p o w ie rz ­
chn i ch rom ow ane j. W ars tew ka  ch ro m u  m us i być dość g ru ­
ba, aby n ie  u lega ła  szybk iem u  w y ta rc iu .

K a n a ły  w  p ły ta c h  są zam kn ię te  k o rk a m i m osiężnym i 
z g w in te m  gazow ym . P ozostaw iony je s t ty lk o  d o p ły w  i  od ­
p ły w . Najczęście j spo tykaną  w adą p ły t  je s t ic h  n ie ró w n o ­
m ie rn e  nagrzew an ie  się. P rzyczyną  tego może być  za tkan ie  
się ka n a łu  uszczelką, osadzenie się n a m u łu , ka m ien ia  lu b  
rd z y  z ru r ,  to  też k a n a ły  m uszą b yć  co pew ien  czas p rzed ­
m uch iw ane  lu b  oczyszczone.

N a każde j p ły c ie  g rze jne j p o w in ie n  być za ins ta low a­
n y  te rm o m e tr. P o rów nan ie  w skazań te rm o m e tró w  pozw o li 
na szybk ie  w y k ry c ie  p ły ty  n ie p ra w id ło w o  nagrzew ające j 
się.

K le je  syn te tyczne  specja ln ie  w ym a ga ją  m a łych  odchy­
łe k  od usta lone j n o rm a m i te m p e ra tu ry  prasow an ia , d la ­
tego też p rz y  w p row ad za n iu  do fa b ry k  ta k ic h  k le jó w  p o ­
w in n o  za insta low ać się na p ły ta c h  te rm o m e try .

P rzyczyną  n ie rów nom ie rnego  g rzan ia  p ły t  może być 
rów n ież  —  p rz y  og rzew an iu  p rasy pa rą  —  ga rnek  k o n ­
densacyjny. Za m a ły  lu b  źle fu n k c jo n u ją c y  g a rnek  n ie ­
dostatecznie odprow adza kondensat, s k u tk ie m  czego w  k a -

na łach  p ły t  pozosta je woda, u tru d n ia ją c a  nagrzew an ie  się 
ich . W  ty c h  w yp a d ka ch  obsługa prasy, chcąc nagrzać 
p ły ty ,  o tw ie ra  g a rn k i kondensacyjne  i  przepuszcza parę.
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P ow odu je  to  nadm ie rne  zużycie  pa ry , a w ię c  s ilne  ob ­
ciążenie k o t łó w  i  n iepo trze b n y  rozchód pa liw a .

O grzew anie  w odne pras stosu je  się najczęściej p rzy  
fa b ry k a c ji p ły t  p ilśn io w ych , rzadzie j na tom ias t p rz y  p ro ­
d u k c ji sk le je k . In s ta lac ja  ta ka  je s t droga i  opłaca się je d y ­
n ie  tam , gdzie są duże w ahan ia  w  zakresie  zapotrzebow a­
n ia  na c iep ło  w  czasie jednego c y k lu  prasow ania , np. p rz y  
k le je n iu  m o k ry m . P rzy  suchym  k le je n iu , o i le  je s t za­
pew n iona  szczelność p rzew odów  doprow adza jących  parę 
do p ły t ,  oraz zapew nione spraw ne fu n kc jo n o w a n ie  g a rn ­
k ó w  kondensacy jnych , oszczędności w  zużyc iu  c iep ła  n ie  
są ta k  duże.

Jednakże ogrzew anie  w odne p ły t  m a za le ty . Para 
w s k u te k  sw ej zm ienne j szybkości p rze p ływ a ją c  w  ka n a ­
ła ch  i  p rzew odach pow odu je  w iększe  nieszczelności, poza 
ty m  n ie  ta k  ró w n o m ie rn ie  nagrzew a p ły tę , ja k  spoko jn ie  
p łyn ą ca  w oda krążąca w  za m kn ię tym  obwodzie.

P ara  krążąc ka n a ła m i sk rap la  się i  w  p e w n ym  punkc ie  
ca ła je j ilość zam ien ia  się w  kondensa t. K ondensa t posu­
w a  się da le j bardzo p o w o li a zatem  przenoszenie się c ie ­
p ła  w zd łu ż  ka n a łu  je s t n ie jednakow e, co p o w odu je  n ie ­
rów no m ie rne  nagrzew anie  p ły ty  prasy. W oda gorąca n a ­
tom iast, pobudzana do k rążen ia  pom pam i, p ły n ie  w  kana ­
ła ch  ze s ta łą  p rędkością , zależnie od w yda jnośc i, pom p 
w  p rz y b liż e n iu  oko ło  1,5 m /sek.

P rasy hyd rau liczn e , ja k  ju ż  zaznaczyliśm y, na leży w y ­
posażyć w  te rm o m e try , m a n o m e try  do m ie rzen ia  c iśn ie ­
n ia  panującego w  cy lin d rze , oraz w  m anom e tr do m ie ­
rzen ia  c iśn ien ia  pary .

W ie lk ie  u s łu g i da je  in s ta la c ja  m anom e tru  zegarowego 
samopiszącego. Z  w y k re s ó w  pow . m anom e tru  m ożna od ­
czytać czas p rasow an ia  i  c iśn ienia. W sze lk ie  zaburzen ia  
w  p ra cy  p rasy u w id o czn ia ją  się na w ykres ie .

N a jp rostsza  i  dziś n a jw ię ce j rozpow szechniona in s ta ­
lac ja  pom pow a do p ras sk łada  się z pom py w irn ik o w e j

w ie lo s to p n iow e j do szybkiego zam ykan ia  p rasy i  m a łe j 
pom py t ło k o w e j do ciśn ien ia  roboczego.

Stosowane da w n ie j duże p om py tło ko w e , dodatkow e 
n u rn ik i  do przenoszenia p rasy  oraz ins ta lac je  a k u m u ­
la to ro w e  w ychodzą  z użycia . P om py w irn ik o w e  są proste 
w  użyc iu , n ie  posiadają  zaw orów  i  są n iezaw odne w  dz ia ­
ła n iu . P om py w irn ik o w e  s łużą do podnoszenia s to łu  i  zam ­
kn ię c ia  prasy. N a tom iast pom py tło k o w e  s łużą  ty lk o  do 
podnies ien ia  c iśn ien ia  i  u trzym a n ia  na je d n ym  poziom ie 
w  czasie prasow ania . Ins ta lac je  te  w  p e łn i zaspakaja ją  w y ­
m agania, s taw iane prasom  naw e t p rz y  k le je n iu  k le ja m i 
syn te tycznym i. Czas zam kn ięc ia  p rasy  w ra z  z uzyskan iem  
wym aganego c iśn ien ia  n ie  p rzekracza  45 sek., ta k , że b u ­
dow ane daw n ie j w  ty m  ce lu  o lb rzym ie  ins ta lac je  a k u m u ­
la to ro w e  są zupe łn ie  zbędne, ty m  w ięce j, że ins ta lac je  
te  b y ły  d rog ie , niebezpieczne i  w ym a g a ły  stałego do ­
zoru.

Jako  p ły n u  do przenoszenia c iśn ien ia  u żyw a  się w o ­
dy, e m u ls ji o le jow e j lu b  o le ju .

W oda do pom p m us i być czysta, n ie  zaw ierać zaw iesin 
m in e ra ln y c h  i  posiadać odczyn obo ję tn y  (p H  =  7). M in e ­
ra ln e  zaw ies iny  po w o d u ją  szybk ie  zużyw an ie  się t ło k ó w , 
g rzyb kó w  zaw orow ych  itp . T a k  samo dz ia ła  zawartość 
kw asów  w  w odzie.

Często do w o d y  dodaje  się specja lne j e m u ls ji o le jo ­
w e j, k tó ra  zm nie jsza zużyw alność trą cych  się pow ie rzchn i. 
U żyw a  się rów n ież  samej o liw y  o w iskoz ie  2— 5° E  p rzy  
20° C. N ie k tó re  f i rm y  budu jące  p rasy  po leca ją  używ ać 
o liw y  o w iskoz ie  109 E p rz y  20° C.

N a zakończenie ch c ie lib yśm y  zw róc ić  uwagę na k o ­
nieczność częstego k o n tro lo w a n ia  w sze lk ich  zaw orów  bez­
p ieczeństw a za ins ta low anych  p rz y  prasach h yd ra u liczn ych . 
S praw dzanie  ty c h  zaw orów  p o w in n o  się odbyw ać k i lk a  
razy  w  m iesiącu. Z łe  fu n kc jo n o w a n ie  ich  może n ie  t y l ­
ko  doprow adzić do uszkodzenia prasy, a le rów n ież  spo­
w odow ać w y p a d k i z obsługą.

A N T O N I W IE R Z B IC K I

Przebieg produkcji płyt pilśniowych
W poprzednim  numerze omówiono rozw łókn ian ie  surowca w  procesie p ro d u kc ji p ły t  

pilśn iou jych  z drewna1), obecnie przedstaw im y w  sposób ogólny przebieg dalszych czyn­
ności p rodukcy jnych .

W  om aw ianym  procesie rozróżniam y  
b) fo rm ow anie  i  odwadnianie m iazgi, c) 
w procesach p ro d u kc ji p ły t  porow atych i 
d) nagrzewanie i  k lim a tyzac ja  p ły t.

D A L S Z Y  proces techno log iczny po ro z w łó k n ie n iu  su ro w ­
ca w  „D e fib ra io rz e “  polega na: dop row adzen iu  surow ej^ 
m iazg i ro z w łó k n io n e j do stanu p ilś n i przez osadzanie w łó ­
k ie n  d rze w n ych  na sicie, po czym  —  przez odw adnian ie  
i  suszenie ty c h  p ilś n i w  odpow iedn ich  u rządzeniach w  za - , 
leżności od tego, ja k ie  p ły ty  p ro d u k u je m y : po row a te  czy 
tw arde .

1. P R O D U K C J A  P Ł Y T  P O R O W A T Y C H
P ły ty  p ilśn io w e  po row a te  (m ię kk ie , izo la cy jn e ) je s t 

to  m a te r ia ł p o ro w a ty  ale sz tyw ny, izo la c y jn y  lu b  izo la - 
c y jn o -k o n s tru k c y jn y , b a rw y  jasne j ( p ły ty  im pregnow ane  
m ogą być c iem ne), g ła d k i lu b  le k k o  szorstk i.

P R Z Y G O T O W A N IE  I  „Z A K L E J A N IE “  M IA Z G I

M ie le n ie  m iazgi. M iazga po ro z w łó k n ie n iu  i  p rze jśc iu  
przez cyk lo n , aby m og ła  być na leżycie  śp ilśn iona, podda­
na je s t doda tkow em u  m ie le n iu . T y lk o  ta ka  m iazga posia­
da w łaśc iw ośc i samowiążące w  a rkuszu  p ły ty  p ilśn io w e j 
p o row a te j, oraz zaw ie ra  w  sobie odpow iedn io  w ie lk ą  ilość 
m ik ro s k o p ijn y c h  p rze s tw o rkó w  pow ie trza , k tó re  p ły c ie  po ­
ro w a te j nada ją  w yso k ie  w łaśc iw ośc i izo lacy jne . P odob­
n ie  ja k  p rz y  m asie pap ie rn icze j, m ie le n ie  odbyw a  się w  
ho lendrze, k tó ry c h  is tn ie ją  różne ty p y , oparte  je d n a k  na

1) „P rze m ys ł D rz e w n y “  n r  5 —  F ranc iszek M ic h a ls k i: 
„R o z w łó k n ia n ie  d re w n a  m etodą  „D e fib ra to ra “ .

: a) przygotowanie i  tzw . „zak le jan ie “  m iazgi, 
suszenie p ły t. Czynności te przebiegają różnie  
tw a rdych ; dla tych  ostatn ich dochodzi jeszcze —

je d n e j zasadzie —  m ie le n ia  m iazg i pom iędzy ka m ie ­
n iam i.

S ortow anie  m iazgi. M iazga rozd robn iona  w  ho lendrze  
je s t p rzepom pow yw ana  do s o rto w n ika  w  ce lu  oddzie lenia  
w łó k ie n  z b y t g rubych , k tó re  z ja k ic h k o lw ie k  pow odów  
n ie  zosta ły  dostatecznie zm ie lone w  ho lendrze. S o rto w n ik  
sk łada  się ze s to łu , zawieszonego na sprężynach, p o trzą ­
sanego p rz y  pom ocy urządzen ia  w ib ru jącego . S tó ł jes t 
zaopatrzony w  s ito  o o k rą g ły c h  o tw o rach  odpow iedn ie j 
w ie lko śc i. M iazga  sp ływ a  ukoś:--ie na sito, je j części d o ­
statecznie rozm ie lone  opadają p: zez o tw o ry  s ita  do s k rz y ­
n i, w  k tó re j um ieszczony je s t s tó ł. M iazga z b y t g ruba  
o d p ływ a  jednocześnie w s k u te k  w ib ra c ji s to łu  d ru g im  k o ń ­
cem s ita  i  w raca  do ho lend ra  celem  ponow nego zm ie le ­
n ia.

W stępne odw adn ian ie  m iazgi. M iazga  n ie  zatrzym ana 
przez s o rto w n ik , c z y li na leżycie  rozm ie lona, m a koncen­
tra c ję  pon iże j 1% ; m us i w ię c  być odw odniona  i  p rzecho­
d z i na odw adniacz s itow y. S k łada  się on zazwyczaj z p o ­
ziomego c y lin d ra  obracającego się w  w ann ie  i obłożonego 
s item  m eta low ym . M iazga podlega w  odw adniaczu  n a j­
p ie rw  p łu k a n iu , a po ty m  odw odn ien iu , przez co je j k o n ­
cen trac ja  w zrasta.

Z ak le je n ie  m iazgi. Z  odwadniacza m iazgę przenosi się 
do zb io rn ika , następnie p rzepom pow uje  do s k rz y n i k le -  
ja rs k ie j. T u ta j następu je  dodanie  k le jó w  i  „za k le je n ie “  
je j c z y li s trącan ie  k le ió w  na w łó k n a c h  m iazg i dz ia łan iem
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odpow iedn ich  ś rodków  chem icznych, oraz —  dok ładne  
w ym ieszanie.

K le je  dodaje się do m iazg i w  postaci e m u ls ji, w  ce lu  
zm nie jszen ia  h yg ro sko p ijn o śc i i  nas ią k liw o śc i p ły t.  E m u l­
s j i  ty c h  da je  się w  n ie w ie lk ic h  ilośc iach, pon iew aż przez 
zw iększen ie  ic h  u d z ia łu  n ie  osiąga się polepszenia w o d o - 
odporności p ły t,  m ożna na tom iast obn iżyć ic h  w y trz y m a ­
łość.

Z a k le ja n ie  p ły t  je s t ś rodk iem  pom ocn iczym  i  n ie  może 
zastąpić na leżytego ro z w łó k n ie n ia  d rew na  i  zm ie len ia  
m iazgi, to  osta tn ie  m a bow iem  decydu jący  w p ły w  na  s p il-  
śn ien ie  m iazgi, w y n ik ie m  czego je s t zw artość i  w y tr z y ­
m ałość p ły t.

b ) F O R M O W A N IE  I  O D W A D N IA N IE  M IA Z G I

Czynności te  w y k o n u je  się w  sposób c ią g ły  na d łu g ie j 
m aszynie fo rm ie rcze j zbudow anej w e d łu g  ty c h  sam ych 
zasad, co m aszyna pap ie rn icza . N a m aszyn ie  fo rm ie rcze j, 
c z y li odw adn ia jące j d o ko n u je  się u fo rm o w a n ie  z s iln ie  
jeszcze rozcieńczonej m iazg i —  w stęg i, a następnie —  od­
w odn ien ie , w yżęcie  i  pew ne sprasowanie te j wstęg i. W  w y ­
n ik u  tego o trz y m u je  się a rkusze p ły t  podlegające w  d a l­
szym  etapie suszeniu na go tow y p ro d u k t.

Rys. 1. M aszyna fo rm ie rcza.

M iazga po z a k le je n iu  w y p ły w a  ró w n o m ie rn ie  ze 
s k rz y n k i w lo to w e j, um ieszczonej na począ tku  m aszyny, 
na d łu g ie  m eta low e  s ito  nośne porusza jące się W zdłuż m a ­
szyny po gęsto rozs taw ionych  w a łkach . Szybkość ru c h u  
sita , a zatem  leżącej na n ie j w s tęg i m iazg i re g u lu je  się 
w  zależności od w łaśc iw ośc i danej m iazg i i  je j p oda t­
ności na odw odnien ie , im  m iazga tru d n ie j się odw adnia, 
ty m  w o ln ie j m us i się w ra z  z s item  posuwać naprzód. O d­
w o dn ien ie  następu je  przez odciekan ie  poprzez sito, 
a wzm ożone je s t w s k u te k  d z ia łan ia  ssawek i  w yżym a ków . 
Ssanie w o d y  odbyw a  się p rzy  pom ocy podc iśn ien ia  w  spe.- 
c ja ln y c h  sk rzynka ch  ssących.

D a le j wstęga m iazg i przechodzi —  podobnie  ja k  w  pa­
p ie rn ic y  pod w a lcem , k tó ry  ją  w y ró w n u je , następn ie  —  
pod w yżym a kam i w s tępnym i, po czym  —  pod w y ż y m a - 
k a m i du żym i, k tó ry c h  zazwyczaj b yw a  trz y  pa ry . P rzy  
ko ń cu  m aszyny fo rm ie rcze j wstęga m iazg i obcinana je s t 
z obu s tron  w zd łu ż  w  ce lu  w y ró w n a n ia  brzegów  oraz 
p rzec inan ia  au tom atyczn ie  w  poprzek na a rkusze o odpo­
w ie d n ie j d ługości.

A rku sze  p ły t  po opuszczeniu m aszyny fo rm ie rcze j za­
w ie ra ją  oko ło  40% suchej m asy i  oko ło  60% w ody.

c) S U S Z E N IA  P Ł Y T  P O R O W A T Y C H
Suszenie m o k ry c h  jeszcze a rku szy  p ły t  odbyw a  się 

w  susza rn i ro lk o w e j o napędzie m echanicznym .
Suszarn ia je s t w ie lk ą  m aszyną, sk łada jącą  się, w ra z  

z u rządzen iam i d o d a tko w ym i z następu jących  g łó w n ych  
części: 1. s to łu  transportow ego, 2. m ostu  załadowczego,
3. k o rp u s u  suszam i, 4. m ostu  w y ładow czego i  5. s to łu  
transportow ego .

M o k re  arkusze m iazg i p rzesuw a ją  się po sto le  tra n s ­
p o rto w y m  na m ost za ładow czy. P rz y  pom ocy tego m ostu, 
zbudow anego ja k o  m ost zw odzony, a rkusze m ia zg i podaje 
się k o le jn o  na położone nad sobą p ię tra  suszam i. P ły ty  
w prow adzone do suszarn i przesuw ane są z odpow iedn ią  
p rędkośc ią  na w a łk a c h  s ta low ych  o napędzie m echan icz­
nym . P ły ty  w ysuszone w ychodzą  z suszarn i na m ost w y ­
ładow czy, po łożony bezpośrednio za suszarnią. W  te n

spósób p ły ty  ze w szys tk ich  p ię te r susza rn i p rzesuw a ją  się 
do wspólnego transpo rte ra , po czym  —  na s tó ł tra n s p o r­
to w y , zn a jd u ją cy  się pom iędzy m ostem  w y ła d o w czym  
a p iłą  tarczow ą, do p rze rzynan ia  p ły t  na  po trzebne  w y ­
m ia ry .

Czas p rzeb iegu  p ły t  przez suszarnię, c z y li czas susze­
n ia , m ożna zm ien iać w  zależności od g rubośc i p ły t  przez 
reg u lo w a n ie  ilo śc i o b ro tó w  m echan izm u napędowego.

K rążen ie  gorącego p o w ie trza  w  suszam i w yw o ła n e  jes t 
przez duże w e n ty la to ry , um ieszczone w  obudow ie  su ­
szam i. C iep ło  potrzebne do odparow an ia  w ilg o c i dop ro w a ­
dza się nag rzew n icam i z r u r  s ta low ych  um ieszczonym i po ­
m iędzy  w a łk a m i tra n s p o rto w y m i suszam i. Czas suszenia 
za leżny je s t od w ilg o tn o śc i m o k ry c h  p ły t  oraz od tem pe­
ra tu ry  i  p rędkośc i p rz e p ły w u  suchego pow ie trza . Stoso­
w a n ie  n ie z b y t w yso k ie j te m p e ra tu ry  i  n ie zb y t d ług iego  
czasu suszenia w p ły w a  ko rz y s tn ie  na b a rw ę  i  jakość go­
to w y c h  p ły t.

P ły ty  po opuszczeniu suszam i m a ją  w ilgo tność  w  g ra ­
n icach  7— 10% i  po  oberżn ięc iu  p rzesyłane  są w p ro s t do 
m agazynu.

2. P R O D U K C J A  P Ł Y T  T W A R D Y C H

P ły ty  p ilśn io w e  rod za ju  tw a rd y c h  d z ie li się na: 
p ó łtw a rd e  —  ciężar ob ję tośc iow y 600—  750 kg /m 3
tw a rd e  —• „  „  900— 1050 „
bardzo tw a rd e  —  „  ,„ 1050— 1200 „
Jest to  m a te r ia ł s z tyw n y  i  sprężysty, iz o la c y jn o - k o n ­

s tru k c y jn y  lu b  o k ła d z in o w y , b a rw y  od jasno k rem o w e j 
( p ły ty  p o k ry te  m iazgą ra fin o w a n ą ) —  do ciem no b ru n a t­
ne j ( p ły ty  bardzo tw a rd e ); p łaszczyzny p ły t  z jedne j s tro ­
n y  są g ła d k ie , z p o łysk iem , a z d ru g ie j s tro n y  —  le kko  
szo rs tk ie  z odcisk iem  s ia tk i m e ta low e j z prasy.

a) P R Z Y G O T O W A N IE  I  Z A K L E J A N IE  M IA Z G I

P rzygo tow an ie  m iazg i p ły t  tw a rd y c h  ró żn i się n ieco od 
p rzygo tow an ia  m iazg i p ły t  po row a tych . Przede w szys tk im  
n ieca ła  ilość m iazg i p rzechodzi z d e firb ra to ra  w p ro s t do 
ho lendra , lecz ty lk o  m iazga grubsza, za trzym ana  przez 
s o rto w n ik . P ro d u k c ja  p ły t  tw a rd y c h  n ie  w ym aga  bow iem  
m iazg i ta k  d robno  zm ie lone j, ja k  m iazga do p ro d u k c ji 
p ły t  po row a tych . M iazga  p ły t  tw a rd y c h  poddaw ana jes t 
w  pras ie  h yd ra u lic z n e j w ie lk ie m u  c iśn ien iu , przez co na ­
s tępu je  je j m ocne spo jen ie  w  p rze c iw s ta w ien iu  do p ły t  
po ro w a tych , w  k tó ry c h  m iazga, n ie  poddana c iśn ien iu , lecz 
suszona ty lk o  w  suszam i ro lk o w e j, m us i m ieć w łaśc iw ośc i 
samowiążące.

S ortow anie , m ie le n ie  i  w stępne odw adn ian ie  m iazgi.
M iazga  po ro z w łó k n ie n iu , ro zw o d n ie n iu  . i  o s tygn ięc iu  
w  c yk lo n ie  p rzechodzi n a jp ie rw  do so rto w n ika  w  ce lu  od - 
so rtow an ia  w łó k ie n  zb y t g ru b y c h  (pęczków ), k tó re  n ie  
zosta ły  dostatecznie w  d e fib ra to rze  rozw łó kn ion e . S o r­
to w n ik  te n  zosta ł op isany ogó ln ie  w  procesie p ro d u k c ji 
p ły t  p o row a tych . M iazga  na leżycie  ro z w łó k n io n a  p rze ­
chodzi przez s o rto w n ik  do odw adniacza sitowego, tak iego  
samego, ja k  p rz y  p ro d u k c ji p ły t  po row a tych . N a tom iast 
m iazga n iedostatecznie ro zw łó kn io n a  p rzechodzi do h o le n ­
dra , k tó ry  n ie  ró ż n i się od h o le n d ra  stosowanego p rzy  
p ro d u k c ji p ły t  p o row a tych . M iazga  zm ie lona  na h o le n ­
drze  pow raca  do so rto w n ika  m iazg i i  p rzechodzi do od ­
w adniacza —  ja k  w yże j.

Z a k le je n ie  m iazg i odbyw a  się p rz y  p ro d u k c ji p ły t  tw a r ­
d ych  w e d łu g  ta k ic h  sam ych zasad, ja k  p rzy  p ro d u k c ji p ły t  
p o row a tych , z tą  różn icą, że stosu je  się n ieco in n e  e m u l­
sje, a w  p e w nych  w ypa d ka ch  —  specja lne k le je  u tw a rd z a ­
jące. T u ta j na leży zaznaczyć, że „za k le ja n ie “  m iazg i n ie  
je s t ta k  ważne, ja k  odpow iedn ie  je j p rzygo tow an ie  m echa­
n iczne -— do należytego śp ilśn ien ia . Szczególnie odnosi 
się to  do m ia zg i p ły t  tw a rd ych , w  k tó ry c h  —  w  czasie 
procesu p rasow an ia  w  pras ie  h y d ra u lic zn e j —  następu je  do 
pewnego stopnia  up las tyczn ien ie  lig n in y  i  in n y c h  n a tu ra l­
n ych  substanc ji, m a jących  w łasnośc i sk le ja jące  u a k ty w ­
n io n ych  przez w ysoką  te m p e ra tu rę  prasy.

b ) F O R M O W A N IE  I  O D W A D N IA N IE  M IA Z G I 
Proces te n  przeb iega podobnie, ja k  p rz y  m iazdze do 

p ły t  po row a tych . O b ie  m aszyny fo rm ie rcze  są zbudow ane 
w e d łu g  ty c h  sam ych zasad. W  ty m  w y p a d k u  m aszyna 
fo rm ie rcza  je s t zazwyczaj węższa, t j .  najczęściej posiada 
szerokość odpow iada jącą  szerokości p rasy  h y d ra u lic zn e j 
(m aszyna fo rm ie rcza  do m iazg i p ły t  p o ro w a tych  może po ­
siadać w iększą  szerokość, odpow adającą szerokości su­
sza m i ro lk o w e j) .  W stęga m iazg i podlega tu  ponad to  w ię ­
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kszym  naciskom  dużych  w yżym a ków , k tó ry c h  je s t o je ­
dną pa rę  w ięce j, n iż  w  m aszyn ie  fo rm ie rcze j p ły t  p o ro ­
w a tych . P odobnie  ja k  p ierw sza, m aszyna ta  posiada część 
m okrą , t j .  od począ tku  m aszyny do p ie rw sze j s k rz y n k i 
ssącej, część ssącą —  od p ie rw sze j s k rz y n k i ssącej do w a l­
ca ssącego, da le j —  część zaw ie ra jącą  w y ż y m a k i w s tęp ­
ne oraz —  dalsze części, zaw ie ra jące  duże w yżym a k i.

c) S U S ZE N IE  P Ł Y T  T W A R D Y C H

A rku sze  m iazg i wychodzące z m aszyny fo rm ie rcze j su ­
szy się pod  c iśn ien iem  w  prasie  h y d ru lic z n e j, stosując 
te m p e ra tu ry  do 200UC i  w yże j. W  ty c h  w a ru n ka ch  m a ­
te r ia ł osiąga p ra w ie  stan te rm op las tyczny , ta k  że m iazga 
u lega spo jen iu  w  je d n o litą  p ły tę , k tó ra  n ie  da je  się z p o ­
w ro te m  ro zw łó kn ić . W  prasach h yd ra u lic z n y c h  w y ra b ia  
się, ja k  w iadom o, p ły ty  o ciężarze ob ję tośc iow ym  w  g ra ­
n icach  600— 1100 kg /m 3 —  p ó łtw a rd e  i  tw a rde , w  zależ­
ności od zastosowanego ciśn ienia.

Prasa posiada h y d ra u lic z n y  system  n isk iego  ciśn ien ia  
oraz system  w ysokiego  ciśn ienia. Z aopa trzona  je s t w  czte­
r y  c y lin d ry  robocze. W y m ia ry  s ta low ych  p ły t  g rze jn ych  
w ynoszą najczęściej 1350 X  5700 m m , t j .  d la  p ro d u k c ji 
go tow ych  p ły t  o w ym ia ra ch  o ko ło  1220 X  5500 m m . P ra ­
sa m a zazwyczaj 20 p ó łe k  u tw o rzo n ych  przez p ły ty  g rz e j­
ne; p ły ty  te  ogrzewa się gorącą w odą, k tó ra  pod c iśn ien iem  
p rze p ływ a  przez k a n a ły  w yw ie rco n e  w  p ły ta ch .

M o k ry  a rkusz m iazg i u fo rm o w a n e j w  m aszynie fo r ­
m ie rcze j posiada p rzed  suszeniem w  p rasie  55 —  65% w i l ­
goci, k tó rą  usuw a się w  prasie, częściowo przez w y c is k a ­
n ie  m echaniczne, a częściowo przez odparow anie . A rku sze

Rys. 2. Prasa do p ły t  p ilśn io w ych .

w chodzą z m aszyny fo rm ie rcze j na p o d a jn ik  p ię tro w y  
um ieszczony p rzed  prasą. Po n a p e łn ie n iu  p o d a jn ika  spe­
c ja ln y  popychacz au tom atyczn ie  w suw a  p ły ty  do prasy.

A rku sze  w prow adza  się do p rasy  najczęściej na b la ­
chach podaw czych. G órna pow ie rzch n ia  b la ch y  podawczej 
zaopatrzona je s t w  w ym ie n ną  s ia tkę  d ruc ianą . G dy prasa 
się zam yka, duża część w o d y  w yc iśn ię ta  z m okrego  a r ­
kusza m iazgi, w yc ie ka  pom iędzy s ia tką  a b lachą  podaw - 
czą i  sp ływ a  z k ra w ę d z i p ły t  g rze jnych . Podczas prasow a­
n ia  p ły t  reszta w o d y  w y o a ro w y w u je  z m iazgi, d la tego też 
s ia tk i m uszą być u trzym yw a n e  w  czys tym  stanie, aby 
re sz tk i m iazg i n ie  za lep ia ły  ich  i  n ie  u tru d n ia ły  suszenia

Rys. 3. Suszarka i  ob rzyna rka .

p ły t.  P ły ty  g rze jne  zaonatrzone są w  c ienk ie  sta lowe 
b la ch y  ochronne oraz p rze k ła d ko w e  (m a tryce ). B lachę  
podaw czą z s ia tką  i  m o k ry m  arkuszem  m iazg i w k ła d a  się 
w  pras ie  na każdą je j p ó łkę  pom iędzy b lachę ochronną 
a p rze k ładkow ą . N a leży dbać o u trzym a n ie  w  czystości 
b lach  p rze k ła d ko w ych , gdyż od tego zależy p o ły s k  go­
to w y c h  p ły t  p ilśn io w ych .

P rasow anie  p ły t  w ym aga  stosowania odpow iedn iego 
czasu, te m p e ra tu ry  i  c iśn ienia. W  zależności od u re g u lo ­
w a n ia  ty c h  czyn n ikó w  o trz y m u je  się p ły ty  p ilśn io w e  
o różn ym  s to p n iu  tw a rd o śc i i  ro zm a itym  ciężarze o b ję to ­
śc iow ym . C y k l prasow an ia  m ożna podz ie lić  na okresy:
1) zam kn ięc ia  prasy, 2)ściskan ie , 3)suszenie, 4) h a rto w a ­
n ie  na gorąco.

C y k l prasow an ia  p ły t  tw a rd y c h  ch a ra k te ryzu je  się s i l ­
n y m  w zrostem  ciśn ien ia  podczas ściskan ia  prasy, a nastę­
p n ie  —  dość d łu g im  okresem  suszenia p ły t .  C y k l p rasow a­
n ia  p ły t  p ó łtw a rd y c h  cechu je  o w ie le  słabszy w zro s t c iś ­
n ien ia , po czym  —  bardzo d łu g i okres suszenia, bez h a rto ­
w a n ia  (u tw a rd za n ia  p ły t ) .

Po zakończonym  c y k lu  prasow an ia  spec ja lny  w yciągacz 
w ysu w a  p ły ty  na p o d a jn ik  p ię tro w y , skąd są k o le jn o  ro z ­
ład o w yw a n e  au tom atyczn ie  na transpo rte r.

d ) N A G R Z E W A N IE  I  K L IM A T Y Z A C J A  P Ł Y T

P ły ty  tw a rde , w  ce lu  w iększego u tw ie rd ze n ia  i nadan ia  
im  w iększe j w y trw a ło ś c i oraz spoistości, u ła tw ia ją c e j d a l­
szą ob róbkę  m echaniczną —  dodatkow o  się nagrzewa. N a ­
grzew an ie  p ły t  następu je  w  specja lnych  kom orach  w  p rze ­
ciągu k i lk u  godzin  w  tem pe ra tu rze  do 1403C.

P ły ty  po w y jś c iu  z p rasy  i  ko m ó r nogrzew an ia  są p rze ­
suszone, d la tego  też p ły ty  naw ilża  się w  kana łach  k l i ­
m a tyza cy jn ych  w  a tm osferze przesyconej w ilg o c ią  i  w  
tem pe ra tu rze  do 40|:C. W ilgo tność p ły t  po n a w ilż e n iu  w y ­
nosi zazwyczaj 6— 8%.

P ły ty  po n a w ilże n iu  p rzew ozi się do ob rzynaczk i, a p o ­
tem  do m agazynu.

„P o d p is y  ca łego N a ro d u  po lsk iego  pod  K a r tą  P le b iscy tu  Pokoju , to nasze 

zobow iązan ie  do da lsze j n ie u g ię te j i  o f ia r n e j w a lk i o P la n  6 - le tn i,  o spotęgow anie  

s i l  P o ls k i i  o zw ycięstw o w ie lk ie j sp ra w y  p o k o ju  m ię d zy  n a ro d a m i“ .

Z  Kom unikatu  Polskiego Kom itetu Obrońców Pokoju
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A N D R Z E J  S T A N IS Ł A W S K I

Brykietowanie trocin w Związku Radzieckim
Poważnym  zagadnieniem  w  zakładach przem ysłu drzewnego są ilości drobnych odpa­

dów drzewnych (w ió ry , troc iny), k tó rych  racjonalne zużytkow anie  zna jdu je  się w  Polsce 
w  trakc ie  rozw iązywania. Jak zagadnienie to rozw iązu ją  zakłady przem ysłowe Zw iązku  
Radzieckiego, podaje poniższy a r ty k u ł, opracowany na podstawie fachow ej lite ra tu ry  ra ­
dzieckiej.

D O P R O B L E M U  na leżytego w y ko rzys ta n ia  tro c in  i od ­
padów  d rzew nych  p rz y w ią z u je  się w  Z w ią z k u  R adzieckim  
dużą wagę, m im o, że k ra j ten  n ie  odczuwa d e fic y tu  d re w ­
na, m ając w  sw ych  g ran icach  sam ych ty lk o  lasów  ig la s tych  
ponad 40% ogólnej ilośc i, zna jdu jące j się na k u l i  z iem ­
sk ie j. Jednak rac jon a ln a  gospodarka p lanow a w ysu w a  
w  każde j dz iedz in ie  życ ia  gospodarczego żądanie ja k  n a j­
w iększego w y ko rzys ta n ia  su row ców , a także  w łaściw ego 
zu ży tko w a n ia  odpadów  p rzem ysłow ych . R adz ieck i p rze ­
m y s ł leśny uzna ł, że je d n y m  z rac jon a ln ych  sposobów w y ­
ko rzys ta n ia  odpadów  pow sta jących  p rz y  obróbce d re w ­
na, będzie ich  b ryk ie to w a n ie , t j .  zam iana w  sprasowaną 
masę.

B ry k ie to w a n e  odpady w yko rzys ta ć  m ożna d la  różnych  
celów . W iadom o bow iem , że odpady tak ie , ja k : tro c in y  — 
w ió ry  —  zrzyny, s tanow ią  n ie  ty lk o  pow ażną rezerw ę p a ­
liw a  d la  m ie jscow ych  zak ładów  p rzem ys łow ych , a le s ta­
n o w ią  też su row iec d la  w ie lu  w y ro b ó w  p rzem ysłow ych .

Z u ży tko w a n ie  b ry k ie tó w  z tro c in  i  odpadów  d rze w ­
n ych  p rzew idz iano  d la  celów :

1. p rze m ys łu  pap iern iczego ( ja k o  surow ca w  p e w ­
n ych  w a ru n ka ch ),

2. p rze m ys łu  m eta lu rg icznego  (e g z o -b ry k ie ty ) ,
3. zgazow yw anie  ja k o  p a liw a  stałego w  gazogenerato- 

rach
4. spalania w  pa len iskach  k o tłó w , przenośnych in s ta ­

lac jach  energe tycznych  i  p iecach m ieszkan iow ych , 
ja k o  w a rto śc io w y  opał.

Sama spraw a b ry k ie to w a n ia  odpadów  d rze w nych  n ie  
je s t no w ością  w  ZSRR. Już w  ro k u  1929 w yna lazca  
G ło to w  op racow a ł m etodę b ry k ie to w a n ia  tro c in  i  od ­
padów  d rzew nych  bez użyc ia  ś rodków  w iążących. M e to ­
da ta  je s t szeroko om aw iana  w  p ra cy  K .H . W itta ’ p t. „ B r i -  
k ie tiro w a n je  rre w ie sn ych  o tb rosow “ , w ydane j w  M oskw ie  
v / ro k u  1935.

M etoda  ta  p rzedstaw ia  się w  g łó w n ych  zarysach nastę­
pu jąco : T ro c in y  lu b  inne  odpady drzew ne, up rzedn io  ro z ­
d robn ione , podgrzew a się w  spec ja lnych  re to rta ch  do 
tem p. 280 —  300CC, p rz y  k tó re j zaczynają w ydz ie lać  się 
sm oły.

Po n a g rzan iu  m aszyna p rasu je  pod d u żym  ciśn ien iem  
p rzyg o to w a n y  up rzedn io  m a te r ia ł w  b ry k ie ty  ks z ta łtu  
cy lind rycznego  ( ry s . l)

Kys. 1.

(O  w ym ia ra ch  sam ych b ry k ie tó w  m ożna sądzić po 
p u d e łk u  od zapa łek um ieszczonym  obok b ry k ie tó w ).

T ab lica  p rzedstaw ia  w łasnośc i fizyczne  i  f iz y k o -c h e ­
m iczne  egzobryk ie tów . (N azw ę „e g z o b ry k ie ty “  na d a ł G ło -

i )  K . H . W it t  —  „B r ik ie t iro w a n je  d rew iesnych  o tb ro ­
sow “  —  M oskw a  1935, „Le sn a ja  p rom ysz lennost“  n r  12 
z 1950 r.

to w  b ry k ie to m  dlatego, iż  p rzy  p ro d u k c ji ich  w  tm p. ok. 
300°C pow sta je  rea kc ja  egzo -te rm iczna).

Podane w  ta b lic y  w łasności odnoszą się do poszczegól­
n ych  tem pera tu r,, p rz y  k tó ry c h  u zysk iw ano  b ry k ie ty .

N ow e urządzen ie  do b ry k ie to w a n ia  tro c in  i  odpadów 
d rze w n ych  zostało opracowane i  w ykonane  przez S. N.

T ab lica  w łasności fizyczn ych  i  fiz yko -ch e m iczn ych  b r y ­
k ie tó w  G ło to w a  —  w  p o ró w n a n iu  z d rew nem  sosnowym.

Sosna
E g z o b r y k i e t y

200° 250° 300° 350° 400°

W  y trz y m a ło ś ć  
n a  śc iska n ie  
(w zd łu ż  w łó ­
k ie n  w  k g /c m 2 500 1010 1150 1430 710 300

W y trz y m a ło ś ć  
na ś c iska n ie  
w  p o p rze k , 
w łó k ie n 50 122 98 37 44

Ś c ie ra n ie  
w z d łu ż  w łó ­
k ie n  (cm /g r) 1,5 6 5,8 5,7 20 51

C ięża r o b ję to ­
ś c io w y 0,55 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0

%  w y d a jn o ś c i 100 95,5 86,0 76,0 44,5 33,5

K a lo ry c z n o ś ć 3500 4620 5030 5380 5770 6370

N a s ią k liw o ś ć  
w o d y  % 105 100 54 33 — 63

C h ło n n o ść  w i l ­
g o c i % 20 12 5 3 — 4

K o lesn ikow a , S. E. M ie ln ik o w a , N . G. Szeszukowa i  A . B . 
K to ro w a  w  Z ak ładach  B u d o w y  W agonów  im . Jegorowa. 
U rządzen ie  to  dz ia ła  w  sposób następu jący: D ro bn e  o d ­
pady d rzew ne  zb ie ra  się do zasobników  (w  ksz ta łc ie  stoż­
ka ) us ta w io n ych  p rz y  każd ym  s tanow isku  o b ró b k i d re w ­
na w  ilo ś c i ró w n e j liczb ie  w a łó w  nożow ych  i  p rz y  pom o­
cy  cen tró w  w yc ią g o w ych  odpady tra n s p o rtu je  się p rze ­
w o d a m i p o w ie trz n y m i do c y k lo n u  (rys . 2). W iększe od ­
pady i  z rz y n y  początkow o rozd rabn iane  są w  ro z d ra b n ia - 
czu, a następn ie  przechodzą tę samą drogę. (N a  ry s u n k u  
rozd rabn iacz pokazany je s t szk icow o).

Pod cyk lo n e m  zn a jd u je  się z b io rn ik , w  k tó ry m  g ro ­
m adz i się rozd robn iona  masa d rzew na. Przez o tw ó r w  dn ie  
z b io rn ik a  masa d rzew na  w ła sn ym  ciężarem  przechodzi do 
stożka odbiorczego —  zasilacza p rasy b ry k ie c ia rk i.

Prasa (rys . 3 i  4) napędzana je s t s iln ik ie m  e le k try c z ­
n y m  (10) o m ocy 40 k w  p rz y  1400 obr. na m in u tę , przez 
8-opasow ą p rze k ła d n ię . N a w a le  (1) z n a jd u je  się k o ło  za­
m achow e (2) i  dw a w a lcow e  k o ła  zębate, rów no leg le  
sprzęgn ię te  z pa rą  k ó ł zębatych, zn a jd u ją cych  się na w a le  
m im ośrodu , um ieszczonym  rów no leg le  i  w  je d n e j p łasz­
czyźnie z w a łe m  k o ła  zamachowego.

W a ł m im ośrodu  po łączony je s t z ram ie n ie m  k o rb o w o - 
du, k tó re  łą czy  się przegubow o z k rzyżu lcem , porusza ­
ją cym  się ruch e m  zw ro tn o -p o s tę p o w ym  po poziom ej p łasz­
czyźnie k ie ru ją c e j.
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Rys. 2.

N a k rz y ż u lc u  rów no leg le  do p łaszczyzny k ie ru ją c e j 
um ocow any je s t t ło k  (3) o p rz e k ro ju  ró w n y m  p rz e k ro jo w i 
k a n a łu  prasow ania , do k tó rego  w chodz i szczelnie na g łę ­
bokość ró w n ą  w ie lko śc i m im ośrodu  w a łu  korbow ego.

N a osi ś lim aka , podającego masę d rzew ną  do ko m o ry  
ściskania, zn a jd u je  się m echanizm  (4), napędzany syste­
m em  d ź w ig n i (5 ), k tó ry  u ru ch a m ia n y  je s t przez k rz y -  
żu lec w  czasie pow ro tnego  ru c h u  tło ka .

C hłodzen ie  ka n a łu  p rasow ania , rozgrzew ającego się 
w  czasie b ry k ie to w a n ia  na sku te k  stałego ta rc ia  odbyw a 
się p rz y  pom ocy w ody. Prasa zm ontow ana je s t na d w o ­
rze.

R ozdrobn ioną  masę t ło k  w c iska  w  ciasny o tw ó r ka n a łu  
prasow an ia . Sprasowane b ry k ie ty  w y rzucane  są na p rze ­

n o śn ik  (6) i  le k k o  oddzie la jąc się, spadają do k ry te g o  
w agonu lu b  sk ładu .

P rasow an ie  d o ko nu je  się w  o tw a rte j m a try c y , je d n o ­
s tro n n ym  ściśn ięciem  p rz y  czym  proces b ry k ie to w a n ia  
o p a rty  je s t na s ile  ta rc ia  d robne j m asy d rzew ne j o śc ian­
k i  k o m o ry  prasow ania . P rzy  pom ocy k o ła  (7) podnosi 
się lu b  opuszcza górną  część ka n a łu  p rasow an ia  (8) 
i  w  ten  sposób zwęża się go u  w y lo tu . K o ła  (9) s łużą  do 
w y w ie ra n ia  nac isku  na szereg leżących w  przodz ie  b r y ­
k ie tó w , co zw iększa opór w  s tosunku  do t ło k a  i  ty m  sa­
m ym  spoistość sam ych b ry k ie tó w .

N a jw iększą  ścisłość odpadów d rze w n ych  u zysku je  się 
p rz y  b ry k ie to w a n iu  w  stanie suchym , pon iew aż w ilg o tn a  
masa d rzew na  m a stosunkow o znacznie m n ie jszy  w sp ó ł­
c z y n n ik  ta rc ia , —  ścisłość b ry k ie tó w , o trzym yw a n ych  p rzy  
p rasow an iu  je d n o s tro n n ym  zm niejsza się. P rz y  pozosta­
ły c h  ró w y n c h  w a run ka ch , zaw artość b ry k ie tu  o trz y m y ­
w anego z tro c in  dębow ych je s t w iększa  od ścisłości b r y ­
k ie tu  sosnowego, pon iew aż tro c in y  sosnowe zaw ie ra ją  ż y ­
w ice, zm nie jszające w sp ó łczyn n ik  ta rc ia , k tó ry  je s t za­
sadn iczym  w a ru n k ie m  ścisłości b ry k ie tó w .

Rys. 4.

Techniczna ch a ra k te ry s ty k a  b ry k ie c ia rk i

D ługość w  m m ..............................
Szerokość w  m m  . . . .
W ysokość w  m m  . . . .
W aga w  k g .............................
P arc ie  w  tonach  . . . .  
C iśn ien ie  jednos tkow e  w  kg /cm 2 
S kok  t ło k a  w  m m  
Ilość ru ch ó w  t ło k a  na m in u tę  
W yda jność na godzinę

R ozm ia ry  b ry k ie tó w  w  m m  
R ozm ia ry  b ry k ie tó w  w  m m  
C iężar ob ję tośc iow y b ry k ie tó w  
W aga b ry k ie tó w  w  g r . .

. . 4.590

. . 2.250

. . 2.800

. . 12.500

. . 100

. . 1.000

. . 350

. . 60

. . 1.250 kg
lu b  3.600 b ry k ie tó w  
160 X  68 X  30
160 X  68 X  30

. . 1— 1,22

. . 350

„ P r  zez ś m ia łą  k ry tykę  i  sam okry tykę  z w a lc z a jm y  nasze b ra k i, b łę d y  i  s łabości, 

u lepsza jm y  m etodę p ra c y , p rz y s p ie s z a jm y  s o c ja lis ty c z n y  ro z w ó j naszego K r a ju ! “ .

Z  hase ł I - M a j owych K C  PZPR
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R A F A Ł  M A L E C

Ważniejsze problemy planowania 
inwestycyjnego na 1952 r.

Podstawowym  w arunk iem  w ykonan ia  P lanu 6-letniego jest w łaściw ie  opracowany 
i  w ykonany p lan inw es tycy jny . Z doświadczeń la t ub ieg łych wyciągnąć m usim y zasadni­
cze w n iosk i i  w skazów ki um ożliw ia jące w ye lim inow an ie  popełn ianych błędów. A r ty k u ł 
om awia najważnie jsze zasady p lanow ania i  w ykonyw an ia  in w e s tyc ji, zasady gw aran tu ją - 
ce w łaściwe opracowanie p lanu  ekonomicznie uzasadnionego, technicznie realnego i  gwa- 
rautu jącego pełną realizację zadań i  w łaściwe w y n ik i p rodukcy jne , będące zasadniczym  
celem in w e s tyc ji w  okresie budowy podstaw socjalizmu.

M  A J Ą C  dośw iadczenia p lanow an ia  in w e s ty c ji w  la tach  
u b ie g ły c h  i  posiadając analizę ich  w yko n a n ia  p rzys tę ­
p u je m y  do op racow yw an ia  na ro k  1952 p la n u  in w e s ty ­
cyjnego, opartego na pog łęb ione j m e todo log ii p lanow ania , 
na śc iś le jszym  jego pow iązan iu  z p lanem  te c h n ic z n o -p ro - 
d u k c y jn o -fin a n s o w y m , w  m y ś l podstaw ow ych  zasad je d ­
ności P la n u  Narodow ego.

P la n  in w e s ty c y jn y  1952 r., ja k o  część ogólnego p lanu , 
będzie op racow any w  trzech  stapach:

etap p ie rw szy  —  prace p rzygotow aw cze, polegające na 
in w e n ta ry z a c ji m a te r ia łó w  do w y tyczn ych ;

etap d ru g i —  opracow anie  p ro je k tu  p la n u  in w e s ty c y j­
nego na podstaw ie  w y tyczn ych , za tw ie rdzonych  przez P re ­
zyd iu m  Rządu;

etap trzec i —  na podstaw ie  zatw ie rdzonego p la n u  —  
ostateczne uzupe łn ien ie , pop ra w ie n ie  p la n u  in w e s ty c y jn e ­
go i  doprow adzen ie  go do in w esto ra  bezpośredniego.

Jest rzeczą jasną, że od odpow iedn iego p rzygo tow an ia  
m a te r ia łó w  do w y ty c z n y c h  P. I. (p la n u  in w e s tycy jn e g o ), 
od ścisłego ic h  skoo rdynow an ia  z p lanem  te c h n ic z n o -p ro - 
d u k c y jn o -f in a n s o w y m  zależeć będzie n ie  ty lk o  opraco­
w a n ie  P. I., a le —  co na jw ażn ie jsze  —  jego w y k o n y w a ­
n ie  w  te ren ie  i  op tym a lne  e fe k ty  ta k  p ro d u kcy jn e , ja k  
us ługow e i  uży tkow e .

D o n a jw ażn ie jszych  p ro b le m ó w  na ty m  o d c in ku  n a le ­
żeć będzie:

1. ścisła ana liza  po trzeb  inw esto ra , w y n ik a ją c a  p rze ­
de w szys tk im  z jego zadań p ro d u k c y jn y c h , p rz y  m aksy ­
m a ln y m  w y k o rz y s ta n iu  czynnych  ś rod kó w  trw a ły c h , bę ­
dących w  pos iadan iu  inw esto ra ,

2. ana liza  w n io skó w  inw e s to ra  z p u n k tu  w idzen ia  za­
stosowania k o n c e n tra c ji n a k ła d ó w  in w e s ty c y jn y c h  w  cza­
sie i  p rzestrzen i,

3. zbadanie ro zm ia ró w  e fe k tów  p ro d u k c y jn o -u s łu g o -  
w y c h  in w e s ty c ji w ra z  z te rm in a m i ic h  uzyskan ia ,

4. spraw dzenie  s topn ia  p rzygo tow an ia  in w e s ty c ji ta k  
na o d c in ku  p ro je k to w a n ia , ja k  i  w ykonaw stw a .

P os ta ra jm y się pokró tce  rozw inąć  poszczególne p u n k ty .
1. P la n y  in w e s tycy jn e  u b ie g ły c h  la t  (do  P. 1. 1951 r. 

odnosi się to  w  m n ie jszym  s to p n iu ) n ie  b y ły  ściśle p o ­
w iązane z p la n a m i te ch n iczn o -p ro d u kcy jn o -fm a n so w ym i, 
op racow yw ane b y ły  w  in n y m  try b ie , w  odm iennych  te r ­
m in ach  i  na od rębnych  zasadach. J a k  w yże j w spom n ie ­
liśm y , P. I. 1952 r . p o w in ie n  być  o p a rty  na p la n ie  te ch - 
n ic z n o -p ro d u k c y jn o -fin a n s o w y m  i  rea lizow ać w  o k re - 
sie b u d ow y  podstaw  soc ja lizm u  —  przede w szys tk im  po ­
trze b y  p r o d u k c j i .  D la tego  in w e s to rzy  p o w in n i 
p rzep row adz ić  d o k ła d ną  in w e n ta ryza c ję  posiadanych i  d a - 
ją cych  się użyć m aszyn, urządzeń, o b ie k tó w  i, w  ce lu  ich  
m aksym alnego w yko rzys ta n ia , przeana lizow ać m ożliw ość 
m o b iliz a c ji w e w n ę trzn ych  reze rw , p rzep row adzen ia  b ie ­
żących i  k a p ita ln y c h  rem on tów , re k o n s tru k c ji lu b  ro z ­
bud ow y , ta k  aby p rz y  na jm n ie jszych  n a k ładach  in w e s ty ­
c y jn y c h  uzyskać o p ty m a ln y  e fekt, zabezpieczający w y k o ­
nan ie  p la n u  p ro d ukcy jnego .

2. K o n ce n tra c ja  n a k ła d ó w  in w e s ty c y jn y c h  m a  na ce lu  
skup ien ie  w y s iłk u  na w y b ra n y c h  ob iek tach  lu b  k ie ru n ­
kach  p lanu , ta k  aby uzyskać tą  d rogą  szybsze tańsze 
i  wyższe e fe k ty  gospodarcze. Coroczne w y tyczn e  do P. I. 
ok re ś la ją  g łów ne  k ie ru n k i in w e s ty c ji w  zależności od h ie ­
ra rc h ii i  nas ilen ia  po trzeb  in w e s ty c y jn y c h  danego d z ia łu  
gospodark i na rodow e j. C hodz i o to , b y  w y tyczn e  te  p o ­
g łęb ić  w  te ren ie , b y  in w e s to rzy  p rzeana lizow a li k  o -  
n i e c z n o ś ć  danej in w e s ty c ji w  danym  o d c in ku  cza­

su, b y  n ie  rozp rasza li sw o ich  w y s iłk ó w  ną k ie ru n k i m n ie j 
w ażne w  d a n y m  okresie. K o n ce n tra c ja  o b ie k tów  in ­
w e s ty c y jn y c h  m a na ce lu  skrócen ie  fro n tu  robo t, zapobie­
ga p rze w le ka n iu  procesów  in w e s tycy jn ych ,  ̂zam rażan iu  
ś rodków  fina n sow ych  i  rzeczow ych, z d ru g ie j zaś s trony  
u m o ż liw ia  w  k ró tszym  czasie oddanie w iększe j liczb y  
o b ie k tó w  do u ż y tk u  i  eksp loa tac ji, do p o tan ien ia  kosztów  
b u d ow n ic tw a , do u ła tw ie n ia  p ra cy  b iu ro m  p ro je k to w y m  
i  p rzeds ięb io rs tw om  w ykonaw czym .

Często się zdarza, że in w esto rzy  p rzys tę p u ją  do sze­
rok ieg o  fro n tu  robó t, do rozpoczynan ia  p ra c  na w ie lu  od ­
c inkach , n ie  m ając m oż liw ośc i ukończen ia  in w e s ty c ji n ie  
ty lk o  w  danym  ro k u , a le i  w  ciągu na jb liższych  2—-3 la t. 
P ow odu je  to  z n iko m y  e fe k t gospodarczy in w e s ty c ji, b ra k  
dostatecznego nadzoru  nad w ykonaw stw em , opóźnianie 
frag m e n tó w  d o ku m e n ta c ji techn iczne j itd . O czyw iście, że 
p rz y  sk róce n iu  c y k lu  p ro d u kcy jn e g o  je d n ych  in w e s ty c ji 
kosztem  in n y c h  na leży w ziąć pod uw agę zw iększone kosz­
ty  in w e s ty c ji p rz y  je j n a d m ie rn ym  przyśp ieszen iu , w y d łu ­
żanie okresu  b u d o w y  resz ty  o b ie k tów  itp ., ale chodzi nam  
o po jęc ie  o p t y m a l n e g o  o k re su  trw a n ia  b u dow y, 
k tó ry  n ie  może być naruszony kosztem  opóźnian ia  lu b  
zan iechania  p ro d u k c ji in n y c h  d ó b r lub^ us ług.

Co się tyc z y  k o n c e n tra c ji n a k ła d ó w  in w e s ty c y jn y c h  
w  p r z e s t r z e n i ,  to  na p la n  p ie rw szy  w ysu w a  się 
spraw a odpow iedn iego, n ie  nadm iernego w yko rz y s ta n ia  
p la cu  zabudow y oraz poszczególnych części o b ie k tó w  b u ­
d o w la n ych  (ha la  fabryczna , suszarnia, k o tło w n ia  itp .) ,  co 
zapobiegnie pod rożen iu  kosztów  u zb ro je n ia  te re n u  i  kosz­
tó w  samego b u d o w n ic tw a  p rzem ysłow ego lu b  us ługow ego.

3. P rzy  ana liz ie  rozm ia ró w  e fe k tów  p ro d u k c y jn o -u s łu -  
gow ych  in w e s ty c ji na leży zbadać n ie  ty lk o  ic h  w artość 
(z ło te  bieżące, ceny n iezm ienne) i  w y ra z  ilo śc io w y   ̂(m- 
p rze ta rtego  surow ca, s z tu k i sk rzyne k , to n y  p ły t  p ilś n io ­
w y c h  itp .) ,  a le rów n ież  t e r m i n y  uzyskan ia  k o le j­
n ych  e fek tów . Ł ączy  się to  z w y ty c z n y m i do p la n u  te c h - 
n iczn o -p ro d u kcy jn o -fin a n so w e g o , k tó re  w a ru n k u ją   ̂ta k i 
a n ie  in n y  w zro s t d ó b r lu b  u s łu g  i  to  w  te rm in ie  ściśle
okreś lonym . . . , ,

W  dotychczasow ej p ra k tyce  p o s tu la t pow yższy n ie  b y ł 
rea lizow an y  w  ca łe j p e łn i. In w e s to rzy  u s ta la li i  w y k o n y ­
w a li p la n  raczej „ f ina n so w o “ , m e zas „rzeczow o . o « !“  
w  ko n se kw e nc ji pow sta je  w y d a tk o w a n ie  s rodkow  fin a n ­
sow ych za „w sze lką  cenę“ , aby uzyskać w y s o k i w ska źn ik  
w yko rzys ta n ia  l im itu ,  n ie w sp ó łm ie rn ie  częste przenosze­
n ie  k re d y tu  z ty tu łu  na ty tu ł,  n ie  w y k o n y w a n ie  zakreś lo ­
nego p la n u  rzeczowego, a co za ty m  —  i  p la n u  p ro d u k -  
cy jno -us ługow ego .

4. S praw dzenie  s topn ia  p rzygo tow an ia  in w e s ty c ji na 
o d c in ku  p r o j e k t o w a n i a  m a  na ce lu  w łączen ie  
do P. I. 1952 r. ty lk o  ta k ic h  o b iek tów , k tó re  w  c h w ili w łą ­
czenia m a ją  p rz y n a jm n ie j za tw ie rdzone założenia p ro je k ­
tó w  w ra z  z u regu lo w a n ą  d o kum en tac ją  p r a w n ą ,  i n ­
w es tyc je  m a ją  tę  w łaściw ość, że p o w in n y  byc  op ra co w y­
w ane stale, przez ca ły  ro k . In w e s to r, p rzed  złożeniem  
w n io s k u  o w łączen ie  do P. I., p o w in ie n  posiadać całosc 
m a te r ia łó w , p rzeana lizow anych  m iędzy  in n y m i w  ̂  m ys i 
w skazanych  w yże j p u n k tó w  (1 —  2 3) oraz całosc do ­
k u m e n ta c ji techn iczne j i  p ra w n e j. D ośw iadczen ie  P. I. 
1950 r. w yka za ło  w y ra źn ie , że jedną  z na jpow ażn ie jszych  
tru d n o ś c i w  w y k o n a n iu  p la n u  b y ł b ra k  d o ku m e n ta c ji 
techn iczne j. P o s tu la t n in ie jszego p u n k tu  re a liz u je  częścio­
w o  tę  zasadę oraz zobow iązu je, b y  do końca  1951 r . in ­
w es to rzy  pos iada li p ro je k ty  w stępne i  w iększą  częsc p ro ­
je k tó w  techn icznych .
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In w e s to rzy  p o w in n i w ięc w  ja k  na jszybszym  czasie 
zawrzeć w stępne po rozum ien ia  z b iu ra m i p ro je k to w y m i 
i  zagw arantow ać sobie w yko n a n ie  w  czasie poszczegól­
n ych  frag m e n tó w  d o k u m e n ta c ji techn iczne j. O prócz tego 
—  p o w in n i uzyskać le g itym a c je  do p raw nego w e jśc ia  na 
p lac p rzysz łe j budow y.

M a jąc  zapew nioną dokum en tac ję  techn iczną  i  p ra w n ą  
in w e s to rzy  p o w in n i zawrzeć rów n ież  po rozum ien ia  w s tę p ­
ne z p rzeds ięb io rs tw am i w yko n a w s tw a  in w estycy jnego  na 
część robó t, w y k o n y w a n y c h  sposobem zleconym , oraz za­
pew n ić  w yko n a w co m  sposobem gospodarczym  w szystk ie  
niezbędne e lem en ty  do p rzysz łe j b u d o w y  o b ie k tu  (k a d ry , 
zaopatrzenie i tp . ) .

W  te n  sposób p rzeprow adzona a kc ja  p rzygo tow aw cza 
do P. I.  1952 r . o raz p rzeana lizow any etap opracow ania  
p ro je k tu  p la n u  inw e s tycy jn e g o  p o w in ie n  dać n ie w ą tp li­
w e ko rzyśc i w  postaci p la n u  uzasadnionego, rea lnego i  p o ­
siadającego w sze lk ie  w a ru n k i pe łnego w ykonan ia .

A b y  u n ikn ą ć  n iedociągnięć, ja k ie  p o w s ta ły  w  czasie w y ­
ko n yw a n ia  P. I.  1950 r., na leży w  1951 i  1952 r. ściśle p rze ­
strzegać poniższych na jw ażn ie jszych  zasad:

1) S ta b iliz a c ji p la n u  inw estycy jnego , po legające j na 
n ie  dopuszczan iu  do zm ian  w  P. I., (v ire m e n ts ), opraco­
w y w a n ia  p la n ó w  d o d a tko w ych  w  c iągu  ro k u  itd . P łynność 
P .I. o d b ija  się u je m n ie  n ie  ty lk o  na p ra cy  b iu r  p ro je k to ­
w y c h  i  p rzeds ięb io rs tw  w ykonaw czych , k tó re  są zm uszone 
do zm iany sw o ich  p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h , a le rów n ież  na 
p ra cy  in n y c h  za k ładów  p ro d u k u ją c y c h  po trzebne m aszy­
ny, urządzenia , m a te r ia ły  zaopatrzen iow e d la  danej inw es­
ty c j i .  Zadan ia  okreś lone w  P. I. m uszą być w ykonane  rze ­
czowo w  całości, co odnosi się do  całego P. I., ja k  i  posz­
czególnych ty tu łó w . D ro bn e  przesun ięcia , w y n ik a ją c e  z k o ­
re k ty  kosz to rysów  i  k o re k ty  w ygospodarow an ia  oszczęd­
ności, dopuszczalne będą w  gran icach  do 3% k w o ty  dane­
go ty tu łu .

2) Pełnego i  rów nom ie rnego  w y k o n y w a n ia  p la n u , po ­
legającego na p rzestrzegan iu  ha rm onogram ów  w y k o n a w ­
s tw a  ro b ó t ta k  zap lanow anych, b y  b y ło  ono ró w n o m ie r­
n ie  roz łożone w  czasie. D ośwadczenie 1950 r. uczy nas, że 
w yko n a n ie  P .I. w  p ie rw szym  pó łro czu  ksz ta łto w a ło  się 
z b y t n isko ; w  I I I  k w a rta le  n a s tąp ił „ z ry w “ , co p rz y  ła g o d ­

n y c h  w a ru n ka ch  a tm osfe rycznych  IV  k w a r ta łu , p o zw o liło  
na pe łne  w y ko n a n ie  P. I -  „ Z r y w y “  je d n a k  podraża ją  b u ­
dow n ic tw o , c ie rp i p rz y  ty m  jakość w ykonaw stw a , opóź­
n ia  się oddaw anie  poszczególnych o b ie k tó w  do u ż y tk u  
i  eksp loa tac ji.

D ru g ą  spraw ą je s t bieżąca ana liza  p e ł n e g o  w y k o ­
nan ia  p la n u ; n ie  ogran iczan ie  się do m anew row an ia  śred­
n im i w ska źn ika m i d la  całości p la n u  inw esto ra  centra lnego, 
naczelnego, g łów nego, czy bezpośredniego, a le badanie  
ty c h  w ska źn ikó w  d la  poszczególnych k ie ru n k ó w  in w e s ty c ji 
(zalesienia, ta r ta k i,  zak ła d y  p rze ro b u  chemicznego, sk łady , 
b u d o w n ic tw o  a d m in is tra cy jn e  itp .)  o raz poszczególnych 
o b ie k tó w  in w e s tycy jn ych . T y lk o  ta ka  ana liza  da nam  
p ra w d z iw y  stan  rzeczy i  p o zw o li na usun ięc ie  n iedoc ią ­
gn ięć i  zak łóceń  m a jących  w p ły w  na pe łne  w yko n a n ie  P .I.

3) S ta łego obn iżen ia  kosztów  in w e s ty c ji, w yn ika jącego  
z lepszego p rzygo tow an ia  in w e s ty c ji, skoncentrow an ia  n a ­
k ła d ó w , z usp ra w n ie n ia  w yko n a w s tw a  inw estycy jnego, 
a w ię c  ze w z ro s tu  w yd a jn o śc i p racy, z lepszej o rgan iza ­
c ji, je j m echan izacji, w spó łzaw odn ic tw a  p racy, stosowania 
p re fa b ryka tó w , m a te r ia łó w  zastępczych, lo k a ln y c h  itp .

4) S tałego nadzoru  i  w sp ó łp ra cy ; je s t to  zasada po lega­
jąca  na o p e ra tyw n ym  nadzorze, począwszy od inw esto ra  
centra lnego, kończąc na bezpośrednim , na w sp ó łp ra cy  b iu r  
p ro je k to w ych , in s ty tu tó w  badaw czych, d z ia łó w  techn icz ­
n ych  p rz y  w y k o n y w a n iu  in w e s ty c ji;  da to  możność usu ­
w a n ia  b ra k ó w  podczas w y k o n y w a n ia  robó t, ich  u lepsza­
n ia  i  w p row adzen ia  n o w ych  m etod  p racy.

5) D y s c y p lin y  finansow e j, po legające j na n iedopusz­
czen iu  do p row adzen ia  in w e s ty c ji pozaplanow ych, na te r ­
m in ow e j re a liz a c ji fa k tu r  i  p rzestrzegan iu  te rm in ó w  re fu n -  
dac ji,

6) T e rm in o w e j i  ja kośc iow e j sprawozdawczości, bez k tó ­
re j n ie  m ożna śledzić i  ana lizow ać p rzeb iegu  w y k o n y w a ­
n ia  P. I., w  czasie usuw ać b ra k i i  nap raw iać  n iedoc iągn ię ­
cia.

W yże j w ym ie n io n e  zasady n ie  w ycze rp u ją  oczyw iście 
c a ło ksz ta łtu  zagadnienia, są je d n a k  na jw ażn ie jsze  i  od ich  
dokładnego przestrzegania  i  re a liz a c ji zależeć będzie p e ł­
ne i  jakośc iow e  w yko n a n ie  p la n u  inw es tycy jn e g o  ro k u  1951 
i  1952.

T A D E U S Z  S K R Z Y P E K

Suszenie drewna prądami 
wielkiej częstotliwości*)

P rądy w ie lk ie j częstotliwości, o k tó rych  mowa w  n in ie jszym  a rtyku le , są szeroko sto­
sowane w  Zw iązku  Radzieckim  i  na zdobytych tam  doświadczeniach pow inn iśm y opierać 
nasze prace w  te j dziedzinie.

A r ty k u ł poniższy, w  oparciu o lite ra tu rę  i  doświadczenia radzieckie, podaje sposoby 
zastosowania prądów w ie lk ie j częstotliwości do suszenia drewna oraz daje niezbędny 
zasób w iadomości podstawowych z zakresu z jaw isk  zachodzących w  czasie nagrzewania  
prądam i w ie lk ie j częstotliwości.

1. M E T O D Y  S U S Z E N IA , IC H  Z A L E T Y  I  W A D Y  
Z N A N E  są dw ie  zasadnicze m e tody  suszenia d rew na : na ­

tu ra ln e  —  na w o ln y m  p o w ie trz u  oraz sztuczne —  w  su­
szarn iach p a ro w ych  lu b  e lek trycznych .

Sposób p ie rw szy, choć n ie  po w o d u je  p ra w ie  żadnych 
kosztów  na nagrzew anie  d rew na , w ym aga  z b y t d ług iego  
czasu suszenia, dochodzącego d la  w ię kszych  g rubośc i ba ­
l i  do k i lk u  la t.

Suszenie w  suszarn iach z w ym uszonym  b ieg iem  p o w ie ­
trz a  nagrzew anym  przew ażn ie  pa rą  lu b  e lektrycznością , 
je s t procesem  znacznie szybszym, sk raca jącym  czas su ­
szenia do dn i, w ym aga  je d n a k  b u d o w y  dużych  k o m ó r j jp -  
szących i  s tosunkow o znacznego zużyc ia  p a ry  lu b  ene rg ii 
e le k tryczn e j.

W  zw ią zku  z rosnącym  zapotrzebow aniem  p rzem ys łu  
na m a te r ia ły  d rzew ne  zagadnienie szybkiego ic h  suszenia 
s ta je  się coraz ba rdz ie j pa lącym  i  w ym aga  zastosowania 
n o w ych  m etod, u m o ż liw ia ją cych  ra d yka ln e  skrócen ie  
czasu suszenia bez pogorszenia cech w y trzym a ło śc io w ych  
m a te r ia łu .

* )  D okończenie  a rt. zamieszczonego w  N r. 2/51 „P .D “ .

Zastosowanie nagrzew an ia  pojem nościow ego zezwala na 
rew e lacy jne  skrócen ie  czasu suszenia d re w n a  bez z m n ie j­
szenia jego cech w y trzym a ło śc io w ych , oraz p rz y  m a ły m  
gabaryc ie  i  m in im a ln e j liczb ie  persone lu  obsługującego, 
zapew nia  u rządzen iu  suszącemu ogrom ną prze lo tow ość.

N a w stęp ie  trzeba  je d n a k  zaznaczyć, że oprócz bez­
spo rnych  i  a tra k c y jn y c h  zalet, m etoda ta  m a je d n ą  zasad­
n iczą wadę, a m ia no w ic ie  je s t bardzo  kosztow na w  eks- 
sp loa tac ji, co szczególnie w  naszych obecnych w a ru n ka ch  
energe tycznych  m u s i być  b rane  przede w szy s tk im  pod 
uwagę; w p ły w a  na to  z je d n e j s tro n y  n iska  sprawność 
urządzenia , dochodząca w  na jlepszych  w a ru n k a c h  la b o ­
ra to ry jn y c h  do 60%, z d ru g ie j zaś s tro n y  stosunkow o w y ­
sok i koszt e n e rg ji e le k tryczn e j, spow odow any m a ły m  w y ­
zyskan iem  w  k ra ju  najtańszego na tu ra lnego  ź ród ła  ene­
r g j i  e le k tryczn e j —  w ody.

Choć w ię c  w  k ra ja c h  ta k  w ysoko  u p rze m ys łow ionych , 
ja k  Z w iązek  R adz ieck i p ra c u ją  se tk i u rządzeń w . cz. na 
ska lę  p rzem ysłow ą, w  w a ru n ka ch  p o lsk ich  do  zagadnie­
n ia  tego podchodzić na leży bardzo ostrożn ie , u w zg lę d ­
n ia ją c  w sze lk ie  w ska źn ik i, za rów no  technolog iczne, ja k  
i  ekonom iczno-gospodarcze.
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D o suszenia d re w n a  m etoda ta  polecana b yć  może je ­
d yn ie  tam , gdzie suszenie je s t w ą sk im  ga rd łe m  procesu 
p ro d ukcy jnego , i  gdzie bez w zg lę d u  na koszty  zależy nam  
na o trz y m a n iu  w  ja k n a jk ró ts z y m  czasie m a te r ia łu  m o ż li­
w ie  dobrego, nadającego się do dalszej ob ró b k i.

Is n ie ją  ga łęzie  p rzem ys łu , gdzie używ an ie  do p ro d u k c ji 
m a te r ia łu  źle wysuszonego pow odu je  znaczne s tra ty  
przez zw iększan ie  lic z b y  b ra kó w , bądź konieczność w y m ia ­
n y  e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h , k tó re  u le g ły  de fo rm a ­
c ji  na  sku te k  złego w ysuszen ia  surowca.

D la  ty c h  to  spec ja lnych  w yp a d kó w  m ożna po lec ić  su ­
szenie m etodą  po jem nościow ą z ty m  zastrzeżeniem , że 
będzie ona stosowana w  końcow e j fazie suszenia w  celu 
uzyskan ia  w  k ró tk im  czasie n is k ie j w ilg o tn o śc i końcow e j 
d rew na , podsuszonego ju ż  in n y m i, m n ie j kosz to w n ym i 
m etodam i.

Suszenie, ja k  w ie m y  polega na p o w o ln ym  ru c h u  w i l ­
goci od w a rs tw  w e w n ę trzn ych  k u  zew nę trznym  drew na 
na  sku te k  s i ł  spow odow anych różn icą  w ilgo tnośc i. Przez 
nagrzan ie  w oda ze stanu  p łynnego  p rzechodzi w  pa rę  i  
w  te j postac i uchodzi przez naczyn ia  w łosko w a te  i  p rze ­
strzen ie  po w ie trzn e  d re w n a  na zew nątrz.

P rzy  u ż y c iu  p rą d ó w  w . cz. w ew n ę trzn e  s ło je  d rew na  
nagrzew a ją  się s iln ie j n iż  zew nętrzne  i  d z ię k i te j różn icy  
te m p e ra tu r, a w ię c  i  różn icy  c iśn ień  p a ry  w odne j, p rze ­
suw an ie  się w ilg o c i od w nę trza  k u  w a rs tw om  zew nę trznym  
je s t gw a łtow n ie jsze , proces suszenia szybszy. (Rys. 4-5)
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Rys. 4. R ozk ład  te m ­
p e ra tu r  (a )  i  ru c h  w i l ­
goci (b )  w  m ate ria le  
nag rzew anym  pośred­

n io .

Rys. 5. R ozk ład  tem pe­
ra tu r  (a ) i  ru c h  w i l ­
goci (b )  w  m ate ria le  
nag rzew anym  bezpo­
średn io  p rą d a m i w  cz.

W ilg o tn e  d rew no , naw e t o dużym  p rz e k ro ju , może 
być nagrzane m etodą  po jem nościow ą do te m p e ra tu ry  do ­
w o ln ie  w ys o k ie j w  ciągu k i lk u  m in u t, je d n a k  p rz y  tem pe­
ra tu ra c h  o ko ło  100°C zachodzi ta k  g w a łto w n y  proces pa ­
ro w a n ia  i  w z ro s t c iśn ien ia  w  tka n k a c h  w e w n ę trznych , że 
nastąp ić  może roze rw an ie  się d rew na. W  zw ią zku  z ty m  
proces suszenia m u s i być  p row adzony  w  sposób m n ie j 
in te n syw n y , n iżb y  to  b y ło  energetyczn ie  m ożliw e , a u su ­
w an ie  w ilg o c i pow in n o  odbyw ać się w  ta k im  tem pie , aby 
n ie  n a s tąp iło  rozszczepienie w łó k ie n  i  zm nie jszen ie  w y ­
trzym a ło śc i drew na.

2 W Ł A Ś C IW O Ś C I F IZ Y C Z N E  I  E L E K T R Y C Z N E  
D R E W N A  I  IC H  Z M IA N A  W  P O L U  W IE L K IE J  

C Z Ę S T O T L IW O Ś C I
A b y  zrozum ieć p rzeb ieg z ja w isk , tow arzyszących  p ro ­

cesow i nagrzew an ia  czy suszenia d rew na  p rz y  u ż y c iu  p rą ­
dów  w . cz. na leży zazna jom ić się choć w  na jogó ln ie jszych  
zarysach z jego fiz y c z n y m i i  e le k try c z n y m i w ła śc iw o ś ­
c iam i.

O gó ln ie  b io rąc, d re w n o  posiada bardzo s ko m p liko w a ­
ną  s tru k tu rę  fizyczn ą  i  chemiczną.

P o m ija ją c  n ie jednorodność d rew na , spow odow aną jego  
sło istością,sękam i, m ie jscam i żyw iczn ym i, lu b  ko m o ra m i 
p o w ie trz n y m i, m ożna je  ro zp a tryw a ć  ja k o  ośrodek z sy ­
m e tr ią  osiową. W łaśc iw ośc i d re w n a  zm ie n ia ją  się zależ­
n ie  od k ie ru n k u  u łożen ia  w łó k ie n . (Rys. 6)

B udow a  jego je s t w ię c  an izo tropow a, t. j.  n ie  posiada 
je d n a ko w ych  w łaśc iw ośc i f izyczn ych  i  e le k tryczn ych  w  ró ­
żnych  k ie ru n ka ch .

S tru k tu ra , a w ięc, cechy fizyczne  i  e lek tryczne  różnych  
części d re w n a  np. rdzen ia , m iazg i z w iosennych  i  le tn ic h  
części p ie rśc ien i rocznych  bardzo  różn ią  się od siebie. 
S ęki, m ie jsca  żyw iczne  it.d . jeszcze ba rd z ie j zw iększa ją  tę  
n ie jednorodność, co pow odu je , że d re w n a  n ie  m ożna ro z ­
p a tryw a ć  ja k o  c ia ła  o jed n a kow e j s tru k tu rze . W y n ik a

z tego, że w  czasie p rocesu nagrzew an ia  ro z k ła d  po la  
e lek trycznego a w ię c  i  ro z k ła d  te m p e ra tu r w  m ate ria le  
n ie  będzie m ia ł ch a ra k te ru  jedno litego .

Ilość c iep ła  w ydz ie lonego w  m a te r ia le  nagrzew anym , 
ja k  ju ż  zaznaczyliśm y, zależy także  od p e w nych  jego w ła ś ­
ciw ości, a w ię c  je s t p ro p o rc jo n a ln a  do p rzen ika ln o śc i e le k ­
tryczn e j e, ką ta  s tra t 8, zaś o d w ro tn ie  p ro p o rc jo n a ln a  do 
gęstości y  c ia ła .

|C

I

Rys. 6. U k ła d  osi a n iz o tro p ii w  d rew n ie .

M oc w ydz ie lona  w  poszczególnych, n ie je d n oro d n ych  
w a rs tw ach  d rew na  n ie  zależy je d n a k  bezpośrednio od i lo ­
czynu  tg5 i  e, lecz od ic h  ilo razu .

I  ta k  z dw óch w a rs tw  sąsiednich W i i  W 2 w ięce j m ocy 
na 1 cm 3 w y d z ie li się w  te j w a rs tw ie  d rew na , d la  k tó re j

tg 8 i h
stosunek będzie w ię kszy  od s tosunku  ~  , d la

rów no leg łego  u łożen ia  w a rs tw  nagrzew anych  w  s tosunku  
do p ły t  kondensa to ra, oraz p rz y  u ło że n iu  p ros topad łym ,

tg 6 i
w  te j w a rs tw ie , d la  k tó re j stosunek “ j^g — będzie w iększy

od stosunku
E1

N a tom ias t moc, w yd z ie lo n a  w  d re w n ie  będzie ty m  
m niejsza, im  w iększa  je s t jego gęstość. D re w n o  m okre  po ­
siada gęstość w iększą  n iż  suche. S top ień  w ilg o tn o śc i w p ły ­
w a  także na w artość e i  tg8  co w y k a z u je  ta b lica  1 i  rys . 7.

Rys. 7. Zależność p rze n ika ln o śc i e le k tryczn e j e od w ilg o t­
ności %  d la  d re w n a  k lo n u  (1 ), m ah o n iu  (2 ), sosny (3 ), 

w g  B e zy -H e n ry .

T ab lica  1

M a t e r i a ł e T cos<ps;tgo C0

D re w n o  sosnow e suche 2 ,2 0,37 0,052 0,32
„  „  10%  w ilg . 3 ,2 0,42 0,09 0,39
„  b rzozow e 5 ,2 0,63 0,064 0,45
„  k lo n o w e 4 ,4 0,62 0,033 0,65
„  dębow e 3 ,3 0,69 0,038 0,57

„  b u k o w e  suche 2 ,0 0,56 0,02 0,32

S ta ła  d ie le k tyczn a  e, gęstość y, w s p ó łczyn n ik  m ocy 
cos < p S i c iep ło  w łaśc iw e  Co n ie k tó ry c h  c ia ł. (B ezy —  H e n ry )
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W  m ia rę  w z ro s tu  te m p e ra tu ry  w raz  z u b y tk ie m  w i l ­
goci zm ie n ia ją  się: gęstość, p rzen ika lność e le k tryczn a  
i  k ą t  s tra t drew na.

G dy gęstość d rew na  m ale je, energ ia  w yd z ie lo n a  w  n im  
w  postaci c iep ła, p o w in n a  rosnąć. T a k  je d n a k  n ie  jest, gdyż 
s k u tk i zm iany  gęstości d re w n a  będą kom pensow ane przez 
zm iany  p rze n ika ln o śc i e le k tryczn e j i  ką ta  s tra t, k tó re  
zm nie jsza ją  sw o ją  w artość w  m ia rę  schn ięcia  drew na, 
a w ię c  dążą do zm nie jszen ia  e n e rg ii w ydz ie lo n e j w  d re w ­
nie.

Opisane tu  z ja w iska  n ie  w ycze rp u ją  w szys tk ich  p rz y ­
czyn, pow o d u jących  zm ia ny  ką ta  e i  tg  5. W  efekcie 
ko ń co w ym  na sku te k  p rze c iw dz ia ła n ia  w szys tk ich  tych  
oko liczności, energ ia  w yd z ie lo n a  w  d re w n ie  u lega  ty lk o  
stosunkow o n ieznacznym  zm ianom .

Teore tyczne  w y tłu m acze n ie  p rzeb iega jących  tu  z ja w isk  
je s t dość skom p likow ane . T a k  np. zależnie od w ilg o tn o śc i 
różne w a rs tw y  d re w n a  w  p o lu  w . cz. nagrzew a ją  się różn ie  
p rz y  czym  w  g ran icach  w ilg o tn o śc i do  15% , ilość w y d z ie ­
lonego w  d re w n ie  c iep ła  rośn ie  w ra z  z w ilgo tnośc ią , zaś 
w  g ran icach  15 — 50% ilość c iep ła  w ydzie lonego m a le je  
w ra z  ze w zrostem  zaw artośc i w ody.

T łum a czy  się to  ty m , że p rz y  n is k ic h  zaw artośc iach 
w ilg o c i w oda w  d re w n ie  je s t w  stanie abso rbcy jnym , tzn. 
je s t zw iązana m o le ku la rn ie . P rz y  w ilgo tnośc iach  w y ż ­
szych w oda w  d re w n ie  zn a jd u je  się w  naczyn iach w ło s - 
k o w a tych  w  stanie p ły n n y m , a w ięc w łaśc iw ośc i e le k try ­
czne i  fizyczne  d rew na  są tu  zupe łn ie  inne  i  p o w odu ją  
zm nie jszen ie  m ocy w ydz ie lo n e j w  postaci c iep ła.

3. W P Ł Y W  Z M IA N  W ŁA Ś C IW O Ś C I
E L E K T R Y C Z N Y C H  D R E W N A  W  C Z A S IE  PR O C ESU
N A G R Z E W A N IA  N A  SP R AW N O Ś Ć  U R Z Ą D Z E N IA
Ja k  ju ż  zaznaczyliśm y, m etoda nagrzew an ia  po jem noś­

ciowego ze w zg lędu  na konieczność w ie lo k ro tn e j t r a n ­
s fo rm a c ji ene rg ii je s t bardzo kosztow na  w  eskp loa tac ji. 
D oda tkow e  kosz ty  może spowodow ać n ie u m ie ję tn a  ob­
sługa urządzenia . Zasadniczym  w a ru n k ie m , od k tó rego  
zależy sprawność urządzenia , m st dopasowanie oporności 
pozorne j obw odu  anodowego genera to ra  d rgań  w . cz. do 
oporności obw odu  grzejnego, t j .  n as tro jen ie  ich  na w spó lną  
często tliw ość drgań. P rz y  zachow aniu  tego w a ru n k u  n a ­
s tępu je  przekazanie  m aksym a lne j e n e rg ii ze ź ród ła  do 
wsadu. (W sadem  nazyw a się c ia ło  nagrzewane)

Oporność pozorna obw odu  grzejnego zm ien ia  się w raz 
ze zm ianą  w łaśc iw ośc i e le k tryczn ych  wsadu, spow odow a­
n ych  podw yższeniem  jego te m p e ra tu ry , a następnie spad­
k ie m  w ilgo tnośc i. Z m ia n y  ką ta  s tra t, w sp ó łczyn n ika  p rze ­
n ika ln o śc i e le k tryczn e j, gęstości d rew na , p o w o d u ją  w  e fe k ­
cie zm ianę oporności w ła śc iw e j obw odu grzejnego, w  w y ­
n ik u  czego dow ód ten  ro zs tra ja  się, zaś p rzekazyw an ie  
e n e rg ii do w sadu g w a łto w n ie  m ale je . Z m iana  często tli­
w ości w  czasie jednego c y k lu  suszenia, spowodow ana w y ­
żej o m ó w ion ym i p rzyczynam i, może być rzędu  k ilk u n a s tu  
tys ięcy  okresów. Im  rozs tro je n ie  obw odu  grze jnego jes t 
w iększe, ty m  m n ie j e n e rg ii p rzechodzi do c ia ła  nagrze­
wanego.

W  urządzeniach p ro s tych  d o tra ja  się z p o w ro tem  obwód 
g rze jn y  do często tliw ości obw odu  anodowego generatora, 
ręcznie, przez zm ianę in d u k c y jn o ś c i lu b  po jem ności ob ­
w o d u  g rze jnego; w  u rządzeniach zap ro je k to w a n ych  do 
p ro d u k c ji p o tokow e j dos tra jan ie  następu je  w  sposób c ią ­
g ły  autom atyczn ie , p rz y  pom ocy specja lnych , sko m p lik o ­
w an ych  u k ła d ó w  dopasow ujących.

Spraw a tu  opisana je s t bardzo ważna, choć często n ie ­
doceniana i  n ie je d n o k ro tn ie  n iezadow ala jące —  z p u n k tu  
w id ze n ia  kosztów  eksp loa tacy jnych , —  w y n ik i spow odow a­
ne są w yże j o m ó w ion ym i p rzyczynam i.

4. W P Ł Y W  K S Z T A Ł T U  E L E K T R O D  N A  
N A G R Z E W A N IE  C IA Ł A

W  kondensatorze g rze jn ym  c ia ło  nagrzew ane podda* 
w ane jes t d z ia ła n iu  szybkozm iennego po la  e lektrycznego, 
w  w y n ik u  czego te m e p ra tu ra  jego  u lega podw yższeniu. 
Jest w ię c  rzeczą zrozum ia łą , że k s z ta łt e le k tro d  g rz e j­
n ych  m a w y b itn y  w p ły w  na ro z k ła d  po la  i  w y n ik i n a ­
grzew ania.

Ogólna zasada m ów i, że k s z ta łt e le k tro d  i  ic h  u ło że ­
n ie  m us i zapewniać je d n o lity  ro zk ła d  l in i i  po la  e le k try c z ­
nego w  m a te ria le  nagrzew anym . W  na jp rostszym  w y p a d ­
k u , gdy suszony m a te r ia ł m a postać okreś loną  przez p łasz­
czyzny rów no leg łe , e le k tro d y  m a ją  k s z ta łt p ły t  ró w n o ­
leg łych , w yko n a n ych  z b lachy  przew ażn ie  pe rfo ro w a ne j, 
d la  u m o ż liw ie n ia  odprow adzen ia  w ilg o c i, bądź fo rm ę  ram

z r u r  m e ta low ych , obc iągn ię tych  s ia tką  mosiężną. R oz­
k ła d  po la  w  ta k im  w y p a d k u  ilu s t ru je  rys . 8.

Jednak w  w ie lu  w yp a d ka ch  suszone m a te r ia ły  m a ją  
k s z ta łt  ba rdz ie j s ko m p likow an y , i  chcąc u n ikn ą ć  znacz­
n y c h  s tra t energe tycznych  procesu grze jnego oraz n ie ró w -

i
i .1 * i i u 1,111 i ,1,1

V  " i , '111,1
d
|
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Rys. 8. P rzeb ieg l in i i  s i ł  po la  e lek trycznego  w  m ate ria le  

je d n o ro d n ym  p ła sk ich  e le k tro d  kondensatora.

nom ie rnośc i nagrzew ania , na leży nadać e lek tro d o m  ta k i 
ksz ta łt, aby zachować w a ru n e k  rów nom ie rnego  ro z k ła ­
d u  po la  w  m ate ria le .

R ozpa trzm y b liż e j p rzypadek  w p raw dz ie  rzadko  sp o ty ­
ka n y  w  codzienne j p ra k tyce , w y ja śn ia ją cy  je d n a k  w p ły w  
k s z ta łtu  e le k tro d  na z ja w iska  pow sta jące w  czasie p roce ­
su suszenia.

Jeże li w sad o ksz ta łc ie  w a lco w ym  u m ieśc im y m iędzy 
e le k tro d a m i g rz e jn y m i w  fo rm ie  dw óch  p ły t  ró w n o le g łych  
do osi cy lin d ra , to  w e w n ą trz  niego nastąp i n ie ró w n o m ie r­
n y  ro zk ła d  gęstości l in i i  s i ł  po la  e lektrycznego, a co za 
ty m  idz ie  n ie ró w n o m ie rn y  ro zk ła d  tem p e ra tu r.

K ie ru n k i l in i i  s i ł  po la  u legną odch y le n iu ; w iększe  ich  
zagęszczenie w ys tą p i w  oko licach  ś redn icy  p ionow e j c y ­
lin d ra  (rys . 9a), co spow oduje  z k o le i w  ty m  obszarze 
w iększe  w ydz ie le n ie  się c iepła, (rys . 9b).

Rys. 9. R ozk ład  p rądów  (a )  i  te m p e ra tu ry  (b )  w  nagrze­
w a n ym  cy lin d rze  w  p o lu  w  cz. d la  w y p a d k u  e le k tro d  

rów no le g łych .

Jest to  zgodne ze znanym  w  e lek tro s ta tyce  p raw em , że 
lin ie  s i ł  po la  e lek trycznego  przeb iega jące przez ośrodk i 
o różne j p rzen ika lnośc i e le k tryczn e j e sku p ia ją  się b a r­
dz ie j w  ty m  ośrodku , k tó ry  posiada w iększą  p rz e n ik a l­
ność e lek tryczną . T a k  np. w  u k ła d z ie  podanym , d la  po ­
w ie trz a  e =  1, zaś np. d la  d re w n a  sosnowego z za w a rto ­
ścią w ilg o c i 03 10 % , e —  3,2 co dostatecznie tłu m a czy
podany na ry s u n k u  przeb ieg  l in i i  s i ł  po la  e lektrycznego.

S tosując e le k tro d y  cy lin d ryczne , odpow iada jące k s z ta ł­
to w i nagrzewanego ba ła  (rys . 10), o trzym a m y także n ie ­
ró w n o m ie rn y  ro zk ła d  po la  i  tem p e ra tu r. P rzyczyną  tego

Rys. 10. R ozk ład  p rą d ó w  (a )  i  te m p e ra tu r (b )  w  m ate ria le  
o ksz ta łc ie  c y lin d ryczn ym , nag rzew anym  w  p o lu  w  cz. 

d la  e le k tro d  o ksz ta łc ie  m at. nagrzewanego.

je s t n ie jednakow a  odległość e le k tro d  od siebie, co p o ­
w o d u je  z k o le i w iększe skup ien ie  l in i i  s i ł  po la  w  częściach 
ba rdz ie j odda lonych  od p ionow e j osi s y m e tr ii c y lin d ra , 
a w ięc  tam , gdzie e le k tro d y  są na jw ię ce j zb liżone do s ie­
bie.

D la  uzyskan ia  jedno litego  nagrzan ia  ca łe j m asy d re w ­
na na leży nadać e lek trodom  g rze jn ym  ta k i ksz ta łt, aby 
m iędzy  n im i a wsadem  is tn ia ła  szczelina pow ie trzną , ja k  
to  w skazu je  rys. 11.

Ze w zg lędu  na to, że d re w n o  i  pow ie trze  posiadają  ró ż ­
ną p rzen ika lność e le k tryczn ą  i  ustaw ione  są Szeregowo



Str. 138 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 6

z k ie ru n k ie m  l in i i  s i ł  pola, przez dobran ie  odpow iedn ie j 
szcze liny p o w ie trzn e j m ożna o trzym ać je d n o lity  rozk ład  
gęstości l in i i  s i ł  po la  t j .  natężenia po la  e lek trycznego 
w  p rzes trzen i m iędzy e le k tro d o w e j. O dw ro tn ie , przez o d ­
pow iedn ie  u ksz ta łtow an ie  e le k tro d  i  dobór szcze liny p o ­
w ie trz n e j m ożna uzyskać dow o lne  zgęszczenie l in i i  s ił 
po la  w' żądanym  m ie jscu  nagrzewanego m a te r ia łu . Spo­
sób ten  je s t stosowany np. p rz y  k le je n iu  d rew na, gdzie 
zależy nam  ty lk o  na nag rzan iu  m ie jsca  k le jonego  i  jego 
bezpośredniego otoczenia, a n ie  ca łe j m iędzye lek trodow e j 
m asy drew na.

Z ja w iska  tu  opisane m a ją  p rzeb ieg ta k  re g u la rn y  ty lk o  
d la  c ia ł jedno rodnych , na tom ias t d la  d rew na, k tó re  od ­
znacza się s tru k tu rą  w y b itn ie  n ie jednorodną, zw iększo­
ną jeszcze przez n ie ró w n o m ie rn y  ro z k ła d  w ilg o c i w  jego 
masie, uzyskan ie  zupe łn ie  je d n o lite go  ro z k ła d u  po la  je s t 
p ra w ie  n iem ożliw e, je d n a k  przez zastosowanie w yże j p o -

a) b)

Rys. 11. R ozk ład  l in i i  s ił po la  e lek trycznego  (a )  i  tem pe­
ra tu r  (b )  w  m ate ria le  o ksz ta łc ie  cy lin d ry c z n y m , nagrze­
w a n ym  w  p o lu  w . cz. d la  e le k tro d  o kszta łc ie , zapew n ia ­

ją cym  je d n o lity  ro z k ła d  po la  e lektrycznego.

danych  sposobów m ożna w  bardzo znacznym  s topn iu  po ­
p ra w ić  ro z k ła d  pola, a w ię c  i  te m p e ra tu r w  nagrzanym  
d rew n ie .

5. Z U Ż Y C IE  E N E R G II P R Z Y  PR O C E SIE  S U S Z E N IA
N a podstaw ie  liczn ych  dośw iadczeń stw ie rdzono, że 

d la  w szys tk ich  m a te r ia łó w  teo re tyczn ie  jednostkow e  zuży ­
cie e n e rg ii e lek tryczn e j na odparow an ie  1 k g  w o d y  w y n o ­
s i (w g  D onsko ja , K u liaszow a  F ru m k in a )  o ko ło  1 K w h , zaś 
zużycie  rzeczyw iste  w yn o s i znacznie w ięce j i  dochodzi 
do 2,3 K w h .

Ilość energ ii, zuży te j na 1 kg  odparow ane j w o d y  za­
leży także od zastosowanej często tliw ości. W g N ie tu szy ła  
d la  często tliw ości zakresu  k ró tko fa lo w e g o  ilość ta  w ynos i 
ponad 2 K w h , zaś d la  pasma średn io fa low ego ty lk o  
1,5 K w h /k g .

Ja k  w y n ik a  z pow yże j p rzy toczonych  danych, do n a ­
grzew an ia  d rew na  ba rdz ie j ce low ym  je s t stosowanie czę­
s to tliw o śc i zakresu  średn io fa low ego. N a korzyść  n iższych 
często tliw ości p rzem aw ia  także  to , że p rz y  ic h  u życ iu  
‘m ożna stosować w iększe  natężenie po la  e lek trycznego  na 
cm  g rubośc i suszonego w sadu bez obaw y jego p rzeb ic ia , 
a co za ty m  idz ie  m ożna p rzysp ieszyć czas suszenia.

R óżnica m iędzy teo re tyczn ie  n iezbędnym , a rzeczyw i­
s tym  zużyciem  e n e rg ii pochodzi stąd, że sprawność u rz ą ­
dzenia je s t n ie w ie lk a  (50— 60% ), a ponadto  m am y dość 
znaczne s tra ty  e ne rg ii spowodow ane s tra ta m i c ie p ln ym i 
w  obw odzie  g rze jnym . N agrzew any m a te r ia ł i  e le k tro d y  
g rze jne  oddają  pew ną część c iep ła  do otaczającej a tm osfe ­
ry , co szczególnie p rz y  p ra cy  w  ch ło d n ych  pom ieszczeniach 
i  nag rzew an iu  d re w n a  do w yso k ie j te m p e ra tu ry  może za­
w ażyć na b ila n s ie  c ie p ln ym  procesu. D la  u n ik n ię c ia  ty c h  
s tra t e le k tro d y  g rze jne, t j .  p ły ty  kondensa to ra  grzejnego 
iz o lu je  się c iep ln ie  od a tm osfe ry  otaczającej.

J a k  w id z im y , koszt suszenia d rew na  p rze liczony  na 
jednostkę  odparow ane j w o d y  może być zw iększony przez 
n ie u m ie ję tn ą  obsługę. Z łe  d o s tro jen ie  obw odu  grzejnego 
do często tliw ości d rgań  generatora , s tra ty  c iep lne  pow sta ­
jące w  obw odzie  g rze jn ym  m ogą spowodować to , że koszt 
odparow an ia  1 kg  w o d y  z m asy d rew na  będzie znacznie 
w yższy od podanych  tu ta j w a rto śc i zużycia  rzeczyw is­
tego.

6. W S K A Ź N IK I W Y T R Z Y M A Ł O Ś C IO W E  D R E W N A
Po o m ów ien iu  w ska źn ikó w  ekonom icznych  te j m e ­

to d y  na leży zazna jom ić się ze w s ka źn ika m i w y trz y m a ­
ło śc io w ym i d rew na  suszonego m etodą nagrzew an ia  p rą ­
d a m i w . cz. N a ta b lic y  podane są w y n ik i badań w y tr z y ­
m a łośc iow ych  p ró b e k  suszonych m etodą  nagrzew an ia  p rą ­
da m i w . cz. i  w  suszam i pa row e j, a na rys . 12 p rzedsta ­
w io n y  je s t w yg lą d  badanych  p róbek.

a

OL

i

i
Rys. 12. W id o k  p ró b e k  d rew na  brzozowego, poddanych  
badaniom  w y trzym a ło śc io w ym  d la  dw óch m etod  suszenia,
a ) suszenie p rą d a m i w . cz. b )  suszenie parą.

D w ie  górne  p ró b k i suszone b y ły  p rą d a m i w . cz. dw ie  
do lne  w  suszam i pa ro w e j. Z łam ana  p ró b ka  d rew n iana , 
suszona p rą d a m i w . cz. rozszczepiła  się także  w zd łu ż  w łó ­
k ie n , podczas gdy p róbka , suszona w  suszarce pa row e j, 
u le g ła  zniszczeniu ty lk o  w  p rz e k ro ju  z łam an ia  i  choć cha­
ra k te r  ty c h  uszkodzeń je s t in n y , cechy w y trzym a ło śc io w e  
d la  d rew na  suszonego p rą d a m i w . cz. są na ogó ł lepsze.

T ab lica  2 (w g . C z iżunow a).

R odza j susze­
n ia  d re w n a

w y t r z y ­
m a łość  
na  z g i­

n a n ie

w y t r z y ­
m a łość  
na  ś c i­
sk a n ie

w y t r z y ­
m a łość  

na rozsz­
c z e p ie n ie

w i lg o t ­
ność

k o ń co w a

k g /c m 2 k g /c m 2 k g /c m 2 %

suszen ie  p rz y  
u ż y c iu  p a ry 620 435 84 7,7

suszen ie  p rą ­
d a m i w  cz. 670 450 450 6,6

7. P R Z E M Y S Ł O W E  U R Z Ą D Z E N IA  W . CZ. DO  
S U S Z E N IA  D R E W N A

O gó lny opis genera to rów  do e le k tro te rm iczn e j o b rób ­
k i  d rew na  podany zosta ł w  a rty k u le , zamieszczonym 
w  N r  2 „P rze m ys łu  D rzew nego“ . Obecnie og ran iczym y się 
ty lk o  do op isu urządzen ia  p rzem ysłow ego, pracu jącego 
z doskona łym  w y n ik ie m  w  p rzem yśle  radz ieck im , opraco­
wanego przez la b o ra to r iu m  p rzeds ięb io rs tw a  „S iew zaples“ .

Rys. 13. Szkic u rządzenia  do suszenia d rew na  m etodą na> 
g rzew an ia  p rą d a m i w . cz.



Zeszyt 6 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 139

S zkic  tego u rządzen ia  podany je s t na  rys. 13. S kłada 
się ono z generatora , (n ie  podanego na szk icu) ko m o ry  
suszarni, w ózka  e le k tro d  g rze jn ych  oraz urządzeń w e n ­
ty la c y jn y c h .

B a le  d rew n iane , u łożone na w ó z k u  (1 ), w  sposób za­
pew n ia ją cy  sw obodny o d p ły w  w ilg o c i, rozdzie lone  są e le k ­
tro d ą  s ta łą  (2 ), zw iązaną z k o n s tru k c ją  w ózka, na dw ie  
części. E le k tro d y  w iszące (3) w  ilo ś c i 4 sz tuk  rozm iesz­
czone są po d w ie  z każdego b o ku  załadowanego w ózka. 
T w orzą  je  ra m y  m eta low e  ś redn icy  50 m m , obciągnięte 
s ia tką  mosiężną. U m ieszczony u  g ó ry  k o m o ry  w e n ty la to r  
(4) zapew nia  p ra w id ło w ą  c y rk u la c ję  p o w ie trza  i  o d p ro ­
w adzenie  w ilg o c i. Suszarn ia  p ra cu je  systemem  c iąg łym . 
Zastosow anie w . cz. przyśpiesza proces suszenia w  sto­
su n ku  do suszenia pa rą  20— 30 k ro tn ie . N agrzew an ie  od ­
b yw a  się w  ca łym  p rz e k ro ju  d rew na , co zapew nia  dużą 
w yda jność  i  d o b rą  jakość suszenia; genera to r obs łu g u ­
ją cy  powyższą suszarn ię m a m oc użyteczną 40— 50 k w  
i  częstotliw ość o ko ło  400 K H z . W yda jność urządzen ia  w y ­
nosi 5— 10 m 3 d rew na  na  dobę.

Rodzaje e le k tro d  g rze jn ych  do suszenia drew na.

E le k tro d y  kondensa to ra  g rze jnego m ogą b yć  w ykonane  
z p ły t  m e ta low ych , p e łn ych  lu b  p e rfo row anych , bądź też 
z s ia tk i m osiężnej lu b  m iedz iane j, często naciągan ię te j na 
ram ę m eta low ą.

Rys. 14. T ypow a  e lek tro d a  sia tkow a.

Te e le k tro d y  nazyw am y s ia tk o w y m i i  są one na jczę ­
ściej używ ane  do o b ró b k i e le k tro te rm iczn e j drew na.

Zależn ie  od sposobu ich  u łożen ia  dz ie lą  się one na dw a 
zasadnicze ty p y ;

a) e le k tro d y  s ia tkow e  p ionow e,

b ) e le k tro d y  s ia tkow e  poziome.

E l e k t r o d y  p i o n o w e  pod wzg lędem  k o n ­
s tru k c y jn y m  są ła tw ie jsze  do w yko n a n ia  a także  w yg o d ­
n ie jsze w  eksp loa tac ji. N a rys . 11 w id z im y  ta k ie  e le k tro ­
dy, zamocowane do ra m y  nośnej suszarki.

Szczelina m iędzy  e le k tro d a m i a stosem d rew na  p o w in ­
na być  ja k  na jm n ie jsza , gdyż je j is tn ie n ie  w p ły w a  n ie ­
ko rz y s tn ie  na nagrzew an ie  m a te r ia łu  w  ty m  sensie, że 
w ięce j c iep ła  w yd z ie la  się w  m a te r ia le  suchszym  n iż  w i l ­
go tnym .

Ze  w zg lę d u  na to , że proces suszenia w  ta k im  u k ła d z ie  
m a ch a ra k te r c ią g ły  i  w ózek przesuw a się p o w o ln ym  r u ­
chem m iędzy  e lek tro d a m i, co stw arza  konieczność is tn ie ­
n ia  choćby m in im a ln y c h  od leg łości m iędzy  e le k tro d a m i 
a stosem drew na , m a te r ia ł suszy się n ie ró w n o m ie rn ie  
i  pow sta ją  pew ne ilo śc i b ra kó w . Z  ty c h  to  pow odów  u ż y ­
w ane są one stosunkow o rzadko  a w  pow szechnym  u ż y ­
c iu  są na tom iast e le k tro d y  poziome.

E l e k t r o d y  s i a t k o w e  p o z i o m e .  U życie  
e le k tro d  s ia tko w ych  poziom ych zezwala na  ta k ie  u łożen ie  
stosu, że m iędzy  d rew nem  a s ia tką  e le k tro d  n ie  m a p rze ­
s trzen i pow ie trznych .

W sad do nagrzew an ia  p rzyg o to w u je  się w  sposób n a ­
s tępujący. N a  p la tfo rm ie  w ózka  ro z w ija  się m eta low ą  
s ia tkę, tw orzącą  jedną  z e le k tro d  kondensa to ra  grzejnego, 
na k tó rą  n a k ła d a  się w a r -  ^
stw ę suszonego drew na, 
na  n ią  znów  s ia tkę, bę ­
dącą d ru g ą  e le k tro d ą  k o n ­
densatora, na n ią  z ko le i 
w a rs tw ę  d re w n a  itd . aż do 
m om eńtu , gd y  na w ó zku  
zna jdz ie  się w ym agana 
ilość d rew na . W  te n  spo­
sób o trzym a m y stos d re ­
w n a  poprzekładanego m e­
ta lo w y m i s ia tka m i e le k ­
tro d . D o s ia tek  ty c h  w  
o dpow iedn i sposób d o łą ­
czamy nap ięcie  szybko -  
zm ianow e z genera to ra

Rys. 15. Jeden ze sposobów 
po łączenia  e le k tro d  s ia tk o ­
w y c h  poziom ych do genera­

to ra .
rys . 15, w ilg o ć  uchodz i przez szcze liny d re w n a  i  o tw o ry  
e le k tro d  s ia tkow ych .

N ie je d n o k ro tn ie , d la  u n ik n ię c ia  n a w e t n ieznacznych 
szczelin p o w ie trzn ych  m iędzy d rew nem  a e lek trodą , 
obszywa się te  osta tn ie  specja lną tk a n in ą  baw e łn ianą , na 
k tó re j sk rap la  się pa ra  uchodząca z d rew na. P ow odu je  
to  dobre naw ilgocen ie  p o w ie rzch n i s tyku , a w ię c  usuw a 
m ożliw ość is tn ie n ia  p rzestrzen i po w ie trzn ych , oraz w ys tę ­
pow an ia  isk rzen ia  w  m ie jscach n ie jednorodnych . Ponadto 
d la  zapew n ien ia  lepszego p rzy legan ia  dociska się je  do 
d rew na  w  sposób m echaniczny.

8. N IE R Ó W N O M IE R N O Ś C  S U S Z E N IA  D R E W N A
P R Ą D A M I W . CZ. I  SP O SO BY JE J Z M N IE J S Z E N IA

M im o  stosowania ostrożności podanych  w  poprzedn im  
rozdzia le , n ie jednorodność suszenia d re w n a  b yw a  bardzo 
duża. Jako  p rz y k ła d  może s łużyć suszenie p o d k ła dó w  k o ­
le jo w y c h  podane przez A . W . N ie tu szy ła  i  D . A . G o ld - 
b la tta .

P rz y  u ży c iu  e le k tro d  s ia tko w ych  poziom ych, docis­
ka n ych  m echanicznie, w ilgo tność  różnych  w a rs tw  d rew na  
wysuszonego b y ła  n ie je d n o lita  i  w aha ła  się od 10,6% d la  
ja d ra  do 73,4% d la  b ie li.
Podany ro z k ła d  w ilg o tn o ­
ści w  w ysuszonym  d re w ­
n ie  (rys . 16) spow odow a­
n y  zosta ł spec ja lnym  ro z ­
p ływ e m  p rą d ó w  w  masie 
d rew na. M etoda suszenia 
przeryw anego, opracow a­
na przez G urzew a— S ie - 
m ieńskiego, p ra w ie  ca łko ­
w ic ie  usuw a opisaną po ­
w yże j n ie rów nom ie rność 
nagrzew ania.

Jeże li nag rze jem y d re ­
w no  do 100°C, naw e t n ie ­
ró w no m ie rn ie , a następ­
n ie  p o w o li go och łodz im y, 
to  w  w y n ik u  sk rap lan ia  
p a ry  w odne j w y p e łn ia ją ­
cej p o ry  d rew na , w ys tę p u je  w  ty c h  porach  podciśn ienie, 
pow odujące  zasycanie w ilg o c i z części w ilg o tn ie jszych  do 
suchych, a w ięc  nastąp i w y ró w n a n ie  w ilg o c i w a rs tw  d re ­
w na.

P ow tó rzen ie  p a ro k ro tne  tego procesu zapewnia w zg lęd ­
n ie  ró w n o m ie rn y  ro zk ła d  w ilg o tn o śc i w  d rew n ie , a w ięc  
nagrzew an ie  p rą d a m i w . cz. odbyw a  się także ró w n o ­
m ie rn ie .

Rys. 16. P rz e k ró j poprzeczny 
przez p o d k ła d  ko le jo w y , w y ­
suszony p rą d a m i w . cz. z p o ­
dan iem  ro z k ła d u  w ilgo tnośc i. 
(Z akreskow ana  część p o d k ła ­
du  w skazu je  głębokość p rze ­

n ik a n ia  im p re g n a tu ).
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M A R IA N  P L U C IŃ S K I

O racjonalne wykorzystanie odpadów
drewna

W ykonanie i  przekroczenie p lanu a ku m u la c ji w  przem yśle drzew nym  pow inno sta­
now ić pierwsze i  naczelne zadanie na ro k  bieżący i  następne la ta  P lanu 6-letniego. Jed­
nym  z na jpoważnie jszych sk ładn ików  kosztów  w łasnych p rodukc ji, obok robocizny, jest 
m ateria ł. Należy w ięc dążyć do ja k  najoszczędniejszego gospodarowania n im  i  do daleko 
idącego w ykorzys tan ia  odpadów pow sta łych  w  czasie procesów p rodukcy jnych . W yn ik łe  
stąd oszczędności pozwolą na spełnienie zadania, ja k ie  Rząd Po lsk i Ludow e j staw ia  
przed przem ysłem  w  dziedzinie zm nie jszenia ilośc i zużywanego do p ro d u kc ji surowca.

Jednym  z na jba rdz ie j rac jona lnych  sposobów w ykorzystan ia  odpadów jest metoda ich  
w yrab ian ia , bezpośrednio w  halach p ro d u kcy jn ych , w  m ie jscu powstawania odpadów, 
w  czasie m an ipu lac ji podstawowych p ó łfab ryka tó w . A r ty k u ł n in ie jszy  zwraca uwagę na 
główne m iejsca powstawania odpadów i  podaje realne sposoby zm niejszenia odpadów oraz 
ich  w ykorzystan ia . •

Z A G A D N IE N IE  w yko rzys ta n ia  odpadów pow sta jących  
w  czasie p ro d u k c ji,  b y ło  ju ż  poruszane na łam ach  „P rz e ­
m y s łu  D rzew nego“ .

N a leży s tw ie rdz ić , że poszczególne zak ła d y  p ro d u k c y j­
ne n ie  docen ia ją  ważności tego zagadnienia. M im o  d e fi­
c y tu  d rew na , gospodarka odpadam i je s t na ogó ł zan ied­
bana. .Zaniedbanie to  w y n ik a  p rzew ażn ie  na sku te k  b ra ­
k u  za in te resow an ia  ze s tro n y  k ie ro w n ic tw a  poszczególnych 
zakładów , n iechęci do no w a to rs tw a  w  ty m  k ie ru n k u , 
a bardzo  często z pow odu  tra k to w a n ia  sp raw y odpadów  
ja k o  dodatkow ego „k ło p o tu “ , k tó re g o  za ła tw ie n ie  o d k ła ­
da się z re g u ły  „n a  następny m iesiąc“ .

O dpady pow sta ją  na o k reś lonych  s tanow iskach  p ro ­
d u k c y jn y c h  i  fa k t  te n  p o w in ie n  być  w y k o rz y s ta n y  d la  
k o n tro li gospodark i odpadam i i  w łaśc iw ego ich  zużycia. 
P ie rw szym  s tanow isk iem  o stosunkow o duże j ilo śc i od ­
padów  je s t sam s k ła d  ta rc icy . G rom adzą się na naszych 
sk ładach  coraz to  w iększe  ilo śc i ta rc ic y  n ie  nadającej się 
do p ro d u k c ji,  na  sku te k  zw iększan ia  p ro d u k c ji,  n ie ra ­
c jona lnego i  n ieuzasadnionego so rtow an ia  p rz y  p o b ie ra ­
n iu  ta rc ic y  do p ro d u k c ji i  o d rzucan iu  m a te r ia łu , k tó ry  
może p rzysporzyć choćby trochę  k ło p o tó w  p rz y  jego m a ­
n ip u lo w a n iu .

Zasady pob ie ran ia  ta rc ic y  ze sk ła d ó w  n ie  m ogą zam y­
kać się w  sz tyw nych  ogó lnych  ram ach, je d n a kow ych  d la  
każdego zak ła d u  p ro d ukcy jnego . Is tn ie ją  zak łady , k tó re  
m uszą bezw zględnie  stosować zasadę so rtow an ia  ta rc ic y  
p rzed  pobran iem  do p ro d u k c ji.  N a leży tu  w y m ie n ić  przede 
w szys tk im  sk rzyn ka rn ie , k tó re  o trz y m u ją  m asowo ta rc i­
cę n ie w ym ia ro w ą  i  w  ty m  w y p a d k u  pom in ięc ie  każdo ra ­
zowego w yso rto w a n ia  n a jb a rd z ie j odpow iedn ich  grubości 
i  szerokości b y ło b y  po p ro s tu  lekcew ażeniem  zasad ra ­
c jona lne j gospodark i d rew nem . M ożna tu  za liczyć rów n ież  
zak łady, k tó re  w y k o n u ją  p ro d u k c ję  o specja lnych  w y m a ­
ganiach techn icznych  d la  d rew na , gdzie rów n ież  przez 
dok ła d ne  w yso rto w a n ie  bezpośrednio na sk ładz ie  ty lk o  
te j ta rc icy , k tó ra  odpow iada  w a ru n k o m  zam ów ien ia  —  
n ie w ą tp liw ie  o trzym a m y duże oszczędności na m ate ria le  
przez zm nie jszen ie  ilo śc i odpadów.

Jeże li w eźm iem y je d n a k  pod uw agę gospodarkę d re w ­
nem  w  fa b ryce  m eb li, p ro d u k u ją c e j jeden  lu b  k i lk a  t y ­
pów  se ry jn y c h  sprzętów , używ a jące j dostarczoną z ta r ­
ta kó w  ta rc icę  ig las tą  i  liśc ias tą  w  grubościach i  k lasach 
odpow iada jących  w a ru n k o m  techn icznym  d la  p ro d u ko w a ­
n ych  sprzętów , to  w  ta k im  zak ładz ie  rac jon a ln a  gospo­
d a rka  d rew nem  m us i się rozpocząć od zaprzestania so r­
tow a n ia  p rzed  pob ie ran iem  do p ro d u k c ji.  M ożna z dużym  
praw dopodobieństw em  założyć, że stan fa k ty c z n y  w  w ie ­
lu  zak ładach  je s t w  te j c h w ili o d w ro tn y .

Dlaczego n ie  na leży sortow ać p rzed pob ie ran iem  ze 
sk ła d u  do p ro d u k c ji ta rc ic y  przeznaczonej do w y ro b u  
m ebli?

F a b ry k i m e b li s k rzyn io w ych  łączn ie  z fa b ry k a m i k rz e ­
se ł s to la rsk ich  o trz y m u ją  do sw o je j p ro d u k c ji ta rc icę  n ie -  
obrzynaną w  klasach  odpow iada jących  w a ru n k o m  tech ­
n iczn ym  p ro d u ko w a n ych  w y ro b ó w . F ak tyczne  zapotrze­
bow an ie  w  p rzew ażające j m asie w aha się w  klasach  od 
d ru g ie j do czw arte j. F a b ry k i k rzese ł s to la rsk ich  o trz y ­

m u ją  z re g u ły  ta rc icę  liśc ias tą  k l.  3 i  4, odstępu jąc szcze­
gó ln ie  buczynę k l.  1 i  2 do fa b ry k  m e b li g ię tych . Z m a ­
gazynow ana w  stosach ta rc ica  o okreś lone j k las ie  p o w in ­
na być pob ie rana  do p ro d u k c ji k o le jn o  ze stosu w yzn a ­
czonego przez m agazyn ie ra  bez w ys o rto w y w a n ia  desek 
„lepszych “ .

S k u tk i n ieprzestrzegan ia  powyższego i  stosowania w y ­
godnej m e tody  w yso rto w yw a n ia  w idoczne są na w ie lu  
sk ładach  ta rc ic y  w  fa b ry k a c h  m eb li. O bok o d k ry ty c h  
stosów leżą odrzucone deski, w  w iększości popękane na 
sku te k  zrzucan ia  ze znacznych n ie raz  w ysokości, a n a ­
stępnie pozostaw ione ja k o  m a te r ia ł „go rszy“ , n ie  nada jący 
się do p ro d u k c ji.  C h a ra k te rys tyczn ym  je s t fa k t, że im  
w ięce j ta rc ic y  zn a jd u je  się na sk ładz ie  fab ryczn ym , ty m  
w ięce j je s t o d k ry ty c h  stosów, ty m  w ięce j odrzucone j ta r ­
c icy  obok każdego stosu. Jest ju ż  dobrze, je że li zak ład  p rzy  
ty m  system ie „oszczędzania“  zn a jd u je  się ch w ilo w o  w  k ło ­
po tach  zaopatrzen iow ych  w  ta rc icę . W ówczas odrzucone 
desk i „gorsze“  id ą  bez dalszego so rtow an ia  do p ro d u k ­
c ji.

Lecz w y ła n ia ją  się wówczas now e k ło p o ty , zw iększa 
się zużycie  surow ca, pow sta ją  duże ilo śc i odpadów, n ie  
m ożna się zm ieścić w  obow iązu jące j n o rm ie  m a te r ia ło ­
w e j.
' T rzeba  zdać sobie sprawę, dlaczego ta k  się dzieje. 

O czyw iśc ie  odpow iedź je s t prosta. O drzucone desk i n ie  
b y ły  go rszym i w  czasie m agazynow an ia  w  stosie. S ta ły  
się go rszym i po odrzucen iu , bo popęka ły , p o k rz y w iły  się 
na sku te k  dłuższego leżen ia  obok stosów, u le g ły  uszko ­
dzen iom  w s k u te k  w p ły w ó w  a tm osfe rycznych , s ta w a ły  się 
z każdym  dn iem  gorsze jakośc iow o  od czasu w y s o rto w a ­
n ia  ich  ze stosów.

Powyższe w y w o d y  p o w s ta ły  na sk u te k  obse rw ac ji p od ­
czas w g lą d u  w  gospodarkę m a te r ia ło w ą  zakładów . P ra k ­
tyczne  zaniechanie om aw ianego sposobu so rtow an ia  ta r ­
c icy  d a ły  na w ie lu  zakładach  rea lne  oszczędności. Pozw o­
l i ł y  na u trzym a n ie  w  po rzą d ku  te re n u  sk ładow iska , 
zm n ie jszy ły  zużycie  pob ie rane j do p ro d u k c ji ta rc icy , spo­
w o d o w a ły  upo rządkow an ie  sk ła d ó w  i  w łączen ie  do p ro ­
d u k c ji rem anentów , k tó re  w  postaci w yso rto w a n ych  p a r t i i 
za lega ły  sk ła d y  ja k o  to w a r n ie  nada jący się rzekom o do 
p ro d u k c ji,  lecz do u p łyn n ie n ia , gdyż is to tn ie  jakość po ­
szczególnych p a rty j u n ie m o ż liw ia ła  znalezienie nabyw cy.

P ob ie rana  do p ro d u k c ji m e b li ta rc ica  zosta je odpo­
w ie d n io  m an ipu low ana  na e lem enty. P ierw sza m a n ip u la ­
c ja  odbyw a się na s tanow isku  p i ły  w ah a d ło w e j odpow ied ­
n ie j d ługośc i i  m a zadanie pocięcie ta rc ic y  na e lem enty. 
Już na tym  s tanow isku  pow sta ją  p ie rw sze  odpady. O d ­
pady te p o w in n y  być od razu  w ym a n ipu lo w a n e  na te j 
samej p ile  na d ługości, ja k ie  zak ład  zap lanow a ł pozyskać 
z odpadów do w łasne j p ro d u k c ji,  lu b  też na e lem enty 
z odpadów, w yko n yw a n e  d la  innego zak ładu . W y m a n ip u ­
low ane w  te n  sposób odpady k ie ru je m y  do suszarn i ra ­
zem z m a te ria łe m  w y ro b io n y m  do p ro d u k c ji.

N astępna ob róbka  po w ysuszen iu  m a te r ia łu  odbyw a 
się na p iła c h  ta rczow ych  lu b  taśm ow ych, na k tó ry c h  to 
ob ra b ia rka ch  pozysku je m y  szerokości po trzebnych  e lem en­
tów . N a ty c h  stanow iskach  pow sta je  na jw iększa  ilość od ­
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padów . N a tych m ia s to w y  w y ró b  odpadów  p o w s ta łych  na 
stanow iskach  p i ł  je s t n a jb a rd z ie j ra c jo n a ln y m  sposobem 
m aksym alnego w y ko rzys ta n ia  ta rc icy .

Na w ła śc iw ą  organ izację  p ra cy  p i ł  ta rczow ych  i  taś­
m ow ych  na leży zw róc ić  na jw iększą  uwagę. P ie rw szym  
w a ru n k ie m  na leżytego w yko rzys ta n ia  ta rc ic y  na stano­
w iska ch  p i ł  będzie dobre  w yuczen ie  p ila rz y , k tó rz y  muszą 
zdawać sobie spraw ę ze znaczenia oszczędności d rew na  
d la  naszej gospodark i, ja k  rów n ież  p o w in n i być dosta­
teczn ie  dobrze w yszko le n i w  w y k o n y w a n iu  sw o ich  czyn ­
ności, gdyż od w ła śc iw e j p ra cy  p ila rza  zależy całe zagad­
n ie n ie  oszczędności d rew na . S tosu jąc m etodę doszka la ­
n ia  p ila rz y  będziem y zawsze m ie li m n ie j odpadów  do d a l­
szej ob ró b k i, pozyskam y zaś w iększą  ilość w y ra b ia n y c h  
zasadniczych e lem entów , na k tó re  m a te r ia ł b y ł m a n ip u lo ­
w a n y  na p ile  w ahad łow e j.

Szeroko rozw in ię te  w spó łzaw odn ic tw o  w  oszczędzaniu 
m a te ria łó w , ru c h  kom p leksow e j oszczędności K o ra b ie l-  
n ik o w e j —  p o w in ie n  być przede w szys tk im  ro z w in ię ty  p rzy  
obróbce na p iłach .

M in im a ln e  ilo śc i odpadów, ja k ie  pow staną  na  stano­
w iska ch  p ił,  w y ra b ia  się n a tychm ia s t na e lem en ty  z pod 
p iły ,  p ro d u kow ane  na p o trze b y  w łasne  lu b  d la  in n y c h  
zakładów .

W y ró b  odpadów^ na e lem en ty  p o w in ie n  się odbyw ać 
w  następu jący sposób: w  zakładach  posiadających  dosta­
teczną ilość m ie jsca  w  h a li w stępnej o b ró b k i m aszynow ej 
p o w in n y  być za insta low ane w  dostatecznej ilo śc i d oda t­
kow e  p i ły  ta rczow e przystosow ane do cięcia pod łużnego 
i  poprzecznego, na k tó ry c h  ob róbka  e lem entów  z odpa­
dów  odbyw a się bezpośrednio po ic h  pow stan iu . W  za­
k ładach , w  k tó ry c h  n ie  m a m oż liw ośc i za iins ta low an ia  do ­
d a tko w ych  p i ł  ta rczow ych  w  ha lach  p ro d u k c y jn y c h , n a le ­
ży  us taw ić  je  w  in n y c h  odpow iedn ich  pomieszczeniach. 
W  ty m  w y p a d k u  lo ka liza c ja  ty c h  urządzeń m u s i być ta k  
rozw iązana, b y  tra n s p o rt odpadów n ie  o d b yw a ł się przez 
ha le  p ro d u k c y jn e  i  b y ł k ie ro w a n y  n a jk ró tszą  drogą.

D obre  re z u lta ty  p ozysku jem y p rz y  zastosow aniu  r u ­
chom ych p i ł  ta rczow ych  w  p rzyp a d ku , gd y  ilo śc i odpa­
dów  są duże i  pow sta je  konieczność usuw an ia  ic h  z  h a l 
p ro d u k c y  j  n y  ch.

R uchom ą p iłę  ta rczow ą  m ożna ła tw o  skonstruow ać 
w  każdym  zakładzie . Jest to  n o rm a lna  p iła  s to liko w a  na 
postum encie  że laznym  lu b  d re w n ia n ym . D o postum en tu  
na leży dostosować d w a  lu b  cz te ry  k o ła  i  w  postum en t 
w budow ać s iln ik . P iła  ruchom a  zosta je  przesuw ana każdo­
razow o w  m ie jsce pow staw ania  odpadów  i  tam  dokonu je  
się p rze robu  odpadów na e lem en ty  uży tkow e .

Jak ie  e lem en ty  m ożna p rod u ko w a ć  z odpadów?

Z a k ła d y  zużyw a jące  w iększe ilo ś c i ta rc ic y  liśc ias te j 
m ogą p rod u ko w a ć  następu jące so rtym e n ty : e lem en ty  na 
krzes ła , ja k  nog i p rzedn ie , oskrzyn ie  i  łą czyny , l is tw y  ża - 
lu z jo w e  i  u c h w y ty  do szu flad  s to łó w  b iu ro w ych .

W szystk ie  za k ła d y  zużyw a jące  ta rc icę  ig la s tą  mogą 
w y tw a rzać : e lem enty ra m k i s iedzeniow ej k rzes ła  p ó łm ię k -  
k iego, l is tw y  do pakow an ia  krzese ł, e lem en ty  ta b o re tu  
kuchennego, k i je  do szczotek, l is tw y  do w y ro b u  p ły t  s to ­
la rsk ich .

L is ta  powyższa n ie  w ycze rp u je  ca łko w ic ie  w szys tk ich  
m oż liw ośc i w y ra b ia n ia  e lem en tów  z odpadów. Z os ta ły  
w ym ie n io ne  te  so rtym e n ty , k tó ry c h  p ro d u k c ja  w  om aw ia ­
n y  sposób odbyw a  się od dłuższego czasu na  te re n ie  je d ­
nego z w iększych  p rzeds ięb io rs tw  w ie lo za k ła d o w ych  i  d a ­
ła  ju ż  poważne rea lne  oszczędności m ate ria łow e .

P ro d u k c ję  e lem entów  z odpadów  p ro w a d z i zak ład  na 
podstaw ie  w a ru n k ó w  techn icznych  i  rysu n kó w , ja k ie  
o trz y m u je  z p rzeds ięb io rs tw a  z po leceniem  pod jęc ia  te j 
p ro d u k c ji.  R y s u n k i p o w in n y  zaw ie rać w y m ia ry  e lem en­
tów , d ługości, szerokości i  g rubości. W y m ia ry  te  obo­
w ią z u ją  p rz y  obróbce na p ile  i  d la tego są podaw ane z na d ­
m ia ra m i n iezbędnym i d la  dokonan ia  ostatecznej o b ró b k i 
na d o k ła d n y  w y m ia r  w g  ry s u n k u  sprzętu , na k tó ry  są 
przeznaczone.

E le m e n ty  k ró tk ie , ja k  np. oskrzyn ie  i  łą czyn y  do tabo ­
re tó w  m uszą posiadać w  w ie lu  p rzypadkach  n a d m ia r d łu ­
gości w ysta rcza jące j na u m o ż liw ie n ie  o b ró b k i na s tru g a r­
ce g rubośc iow e j w  zak ładz ie  d la  k tó re g o  są przeznaczone.

N a  w szys tk ie  e lem en ty  p rodukow ane  z odpadów  po ­
w in n y  obow iązyw ać w a ru n k i techniczne, k tó re  okreś la ­
ją  jakość d rew na , w y m ia ry  e lem entów , rodza j ob ró b k i, 
sposób pozyskania, dopuszczalne w ady, sposób pakow an ia  
i  adres zak ładu , do k tó rego  na leży je  w ysy łać .

N a leży pam iętać, że pozysk iw ane  w  te n  sposób e le ­
m e n ty  z odpadów  są pe łnow a rto śc io w ym  m a te r ia łe m  d la  
za k ła d u  p rzy jm u jącego  je  do sw o je j p ro d u k c ji.  D la tego  
p o w in n y  podlegać o d b io ro w i p rzez T .K ., a jakość ty c h  
e lem entów  m u s i odpow iadać jakośc iow o  w a ru n k o m  tech ­
n icznym , w reszcie w y m ia ry  m uszą b yć  ściśle zachowane 
w  g ran icach  to le ra n c ji d la  p i ły  ta rczow e j lu b  taśm ow ej. 
O b róbka  na p ile  ta rczow e j m u s i być trzys tro n n a , je że li 
g rubość n ie  da je  się pozyskać z g rubośc i ta rc icy , z k tó re j 
p o w s ta ły  odpady.

Podane w  n in ie jszym  a rty k u le  p rz y k ła d y  m ożliw ośc i 
w yko rzys ta n ia  odpadów ja k o  m a te r ia łu  zdatnego do p ro ­
d u k c ji n ie  w ycze rp u ją  ca łości zagadnien ia  i  do sp raw y 
te j, ta k  w ażnej d la  zagadnienia oszczędnego w y k o rz y s ta ­
n ia  d rew na , będziem y n ie je d n o k ro tn ie  pow racać na ła ­
m ach „P rz e m y s łu  D rzew nego“ .

R O M A N  P A R E W IC Z

Ustalanie technicznych zdolności 
produkcyjnych w zakładach CZPD

Jednym  z odcinków  rea lizac ji postępu technicznego stanowiącego w  św ietle  zadań 
w yn ika jących  z uchw a ł V I  P lenum  K C  PZPR zasadnicze zadanie przem ysłów  kluczo­
w ych  na rok ' 1951 jes t dalsze uspraw nien ie te ch n ik i planowania.
, Fazcł  w y jśc iow ą całego p lanu techniczno-przem ysłowo-jinansowego jest p lan zdolno­
ści p rodukcy jnych .

M etodyka usta lan ia  zdolności p rodukcy jnych  zastosowana w  p lan ie  na r. 1951 w  za­
kładach CZPD w  zasadzie zdała egzamin. Is tn ie je  jednak konieczność uzupełn ien ia  in ­
s tru k c ji k ilkom a  wzoram i, oraz zwrócenia uw ag i zakładów na na jba rdz ie j typowe popeł­
niane przez nie błędy.

U S T A L E N IE  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  zak ładów  stano­
w iło  podstaw ow ą część p la n u  techn iczno-p rzem ysłow ego  
na ro k  1950. W  op a rc iu  o techniczne zdo lności p ro d u k c y j­
ne p rze m ys łu  z jedne j s tro n y  oraz zapotrzebow anie  ry n k u  
z d ru g ie j, nas tąp iło  opracow an ie  pozosta łych  części p la ­
nu.

W  p ie rw szym  num erze  „P rze m ys łu  D rzew nego“  z r. 
1950 (m a j— czerw iec) rozw aża liśm y w  a rty k u le  p t. „O  w ła ­
śc iw y  p lan  te chn iczny“  w a d y  m e to d y k i opracow an ia  p la ­

n ó w  techn icznych  w  la tach  u b ie g ły c h  oraz p o da liśm y k i l ­
k a  uw ag o m etodyce, ja k ą  na leża łoby —  naszym  zda­
n iem  —  stosować p rz y  op racow an iu  p la n u  na r. 1951.

Obecnie, m ając za sobą k ilku m ie s ię czną  rea lizac ję  p la ­
n u  na ro k  1951 oraz sto jąc w  ob liczu  zadania us ta lan ia  
zdo lności p ro d u k c y jn y c h  na ro k  1952 uw ażam y za celo­
w e  p rzy jrze ć  się k ry ty c z n ie  in s tru k c ji C ZP D  z d n ia  22. IX .  
ub. r . w  sp raw ie  opracow an ia  p la n u  technicznego na ro k  
1951 oraz p e w nym  b łędom  p o p e łn ian ym  przez zak ła d y
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w s k u te k  n iew łaśc iw ego  z rozum ien ia  lu b  n ieścisłego zasto­
sow ania się do powyższej in s tru k c ji .

1. M E T O D Y K A  U S T A L A N IA  Z D O LN O Ś C I P R O D U K ­
C Y J N Y C H  na r . 1951 oparta  b y ła  w g  in s tru k c ji C Z P D  o:
a) w y k a z  posiadanych o b ra b ia re k  i  u rządzeń techn icz ­
nych ;
b ) w s k a ź n ik i techniczne, w yka zu ją ce  p rocen tow o  p ra k ­
tyczną  m ożliw ość w yko rzys ta n ia  o b ra b ia re k  i  urządzeń 
w  s tosunku  do ic h  teo re tycznych  zdo lności p ro d u k c y j­
n y c h  (w yd a jn o śc i na 1 rob /godz lu b  przepustow ość w  je d ­
nostkach  w y ro b u ) ;
c) p la n  op e ra cy jn y  d la  poszczególnych aso rtym en tów ;
d) obciążenie o b ra b ia re k  i  u rządzeń p rz y  za łożen iu  p e ł­
nego w y k o rz y s ta n ia  agregatów  stanow iących  „w ą s k i p rze ­
k r ó j“  (na  d w ie  lu b  n a w e t na trz y  zm ia ny ).

M e to d yka  powyższa okaza ła  się w  zasadzie w łaśc iw ą , 
d z ię k i czem u p la n y  p ro d u k c y jn e  na r . 1951 po raz  p ie rw ­
szy w  p rzem yśle  d rze w n ym  b y ły  ściśle opa rte  o p la n y  
techniczne. W y ra ź n y  postęp na  o d c in k u  te c h n ik i p la n o ­
w a n ia  zosta ł s tw ie rdzo n y  przez o b ie k tyw n e  c z y n n ik i na d ­
rzędne.

M im o  to  je d n a k  zda jem y sobie z tego sprawę, że te ch ­
n ik a  u s ta lan ia  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  na r .  b. n ie  b y ła  
pozbaw iona  b łę d ó w  m. in . z pow odu  pew ne j dość zasadni­
czej u s te rk i w yże j p rzy toczone j in s tru k c ji .

M a m y  tu  na m y ś li d ysp ropo rc ję  m iędzy s k ru p u la tn o ­
ścią, z ja k ą  usta lono  zdo lności p ro d u k c y jn e  o b rab ia rek , 
w  s tosunku  do te c h n ik i us ta lan ia  p rzepustow ośc i oddzia­
łó w , w  k tó ry c h  przew aża ob ró b ka  ręczna, przede w szys t­
k im  m o n to w n i i  w yka ń cza ln i. Z do lnośc i p ro d u k c y jn e  o b ra ­
b ia re k  ob liczono s k ru p u la tn ie  w  op a rc iu  o n o rm y  tech ­
n iczne lu b  sta tystyczne, dające się ła tw o  sp raw dzić  d la  
poszczególnych operac ji. Przepustow ość na tom ia s t m on ­
to w n i i  w yka ń cza ln i (o raz in n y c h  oddz ia łów  o b ró b k i ręcz­
n e j)  ob liczono na podstaw ie  jednego bardzo  prostego 
w z o ru  opartego w ła śc iw ie  je d y n ie  o zapo trzebow an ie  p o ­
w ie rz c h n i pomieszczeń na  jednos tkę  w y ro b u .

N p. m iesięczną przepustow ość m o n to w n i na 1 zm ia ­
nę obliczono:

a X  190 X  0.90

gdzie: a =  Ilość  jednostek w y ro b ó w  rów nocześnie
m on tow anych

b  =  D ługość c y k lu  m on tow an ia  w  godzinach
190 =  Ilo ść  rob /godz w  m -c u  (na  1 zm ianę).

0,90 =  P ro ce n t w yko rzys ta n ia  p o w ie rzch n i m o n ­
to w n i.

W zó r te n  teo re tyczn ie  n ie w ą tp liw ie  s łuszny s tw o rz y ł 
je d n a k  m oż liw ośc i w ie lk ie j in d yw id u a ln o ś c i w  in te rp re ta ­
c j i  i  stąd też pochodzą znaczne rozp ię tośc i w  dok ładnośc i 
us ta len ia  p rzepustow ości m o n to w n i d la  ty c h  sam ych w y ­
ro b ó w  w  różnych  zakładach  p rz y  bardzo zb liżonych  p o ­
m ieszczeniach dyspozycy jnych .

Zasadniczą p rzyczyną  n iedociągn ięć b y ł b ra k  u je d n o li­
conego fo rm u la rza  p la n u  operacyjnego d la  m o n to w n i i  w y ­
kańcza ln i, k tó ry  b y łb y  odp ow ie dn ik ie m  p la n u  o p e ra cy j­
nego m aszynow n i. (W zó r T -2 /3 ). W praw dz ie  w spom niana  
in s tru k c ja  p rze w idyw a ła , że p rzed  us ta len iem  zdo lności 
p ro d u k c y jn y c h  p o w in n o  nastąp ić  rozpracow an ie  w e w n ę trz ­
ne j o rg a n iza c ji p ro d u k c ji w g  in s t ru k c ji  C Z P D  z d n ia  
10 i  12 V . 1950 r „  k tó re  to  in s tru k c je  p rz e w id y w a ły  op ra ­
cow anie  szczegółowych p la n ó w  ope racy jn ych  d la  w szys t­
k ic h  agregatów . N ieste ty , w iększość zak ła d ó w  p o tra k to ­
w a ła  spraw ę o rg a n iza c ji p ro d u k c ji ja k o  zadanie na ca ły  
ro k  1951, w iążąc ją  na ogó ł ze spraw ą o rg a n iza c ji p ro ­
d u k c ji p o tokow e j. U c ie rp ia ła  na ty m  nieco _ dokładność 
ob liczen ia  p rzepustow ości m o n to w n i i  w y ka ń cza ln i ty c h  
za k ładów  w  p la n ie  techn icznym  na ro k  1951.

P rz y  u s ta la n iu  zdo lności p ro d u k c y jn y c h  na ro k  1952 
na leży naszym  zdaniem  dodatkow o  p rzew idz ieć  je d n o lity  
w z ó r opracow an ia  p lanów  ope racy jn ych  i  p rzepustow ości 
d la  m o n to w n i i  w yka ń cza ln i podobnie, ja k  to  p rze w id u je  
in s tru k c ja  na ro k  1951 d la  m aszynow ni.

P la n y  operacy jne  m o n to w n i i  w yka ń cza ln i na  jednostkę  
w y ro b u  p o w in n y  zaw ierać:

a) W yszczególn ien ie  w szys tk ich  czynności (op e ra c ji) w y ­
ko n yw a n ych  na poszczególnych s tanow iskach  ro b o ­
czych.

b ) Czas trw a n ia  poszczególnych czynności (op e ra c ji) na 
jednos tkę  w y ro b u .

c) Ilo ść  z a tru d n ia n ych  na je d n ym  stanow isku  roboczym .
d ) P ow ie rzchn ię  u ż y tk o w ą  po trzebną  na w yko n a n ie  po ­

szczególnych czynności (op e ra c ji) na jednos tkę  w y ro ­
bu.

P la n y  przepustow ości (zdo lnośc i p ro d u k c y jn y c h )  m o n to w ­
n i i  w yka ń cza ln i p o w in n y  zaw ierać:
a) ja k  p la n y  operacyjne,
b ) „  _ „
c) Ilość s ta n o w is k o -m in u t na 1 zm ianę.
d) Ilość e lem entów  lu b  czynności w y k o n y w a n y c h  przez 

1 s tanow isko  na 1 zm ianę.
e) P ow ie rzchn ię  roboczą na 1 czynność (z  p la n u  opera­

cy jnego).
f )  P o trzebną ilość s tanow isk  je d n a kow ych  (d la  synch ro ­

n iz a c ji p ro d u k c ji) .
g) Łączna pow ie rzch n ia  robocza po trze b n ych  stanow isk.
h )  Zdo lność p ro d u k c y jn a  na 1 zm ianę.
i)  W sp ó łczyn n ik  zm ianowości.

Z  pozosta łych  agregatów  bliższego rozp racow an ia  w y ­
m agają  w zo ry  p rzepustow ości suszarń.

P la n y  p rzepustow ości suszarń w iim y  zaw ierać:

a) Ilo śc i ta rc ic y  po trzebne j do p ro d u k c ji poszczególnych 
w y ro b ó w  z rozb ic iem  w g  g a tu n k ó w  i  g rubośc i ta rc ic y  
na jednos tkę  w y ro b u  lu b  na „je dn o s tkę  p rze liczen iow ą “ .

b ) Pojem ność „u ż y tk o w ą “  jednorazow ego za ładow ania  su­
szarn i p rz y  powyższej specy fika c ji.

c) D ługość c y k lu  suszenia ta rc ic y  w e. pow . sp e cy fika c ji 
w  o pa rc iu  o dane tabe low e  lu b  w łasne  ra p o r ty  susze­
n ia.

d ) Teore tyczna  i  p ra k tyczn a  ilość roboczogodzin suszarni.
e) przepustow ość suszarn i w  m 3.
f )  P rze liczen ie  przepustow ości na je d n o s tk i w y ro b u  lu b  

je d n o s tk i p rze liczen iow e.
N ie  w da jąc  się w  sam u k ła d  i  szczegóły odnośnych fo r ­

m u la rzy , k tó re  p o w in n y  w e jść w  sk ła d  in s t ru k c ji  p la n o ­
w a n ia  technicznego, s tw ie rdzam y jed yn ie , że u w zg lę d n ie ­
n ie  przez w szys tk ie  za k ła d y  w yszczegó ln ionych  w yże j da­
n y c h  je s t kon ieczne  d la  u sp ra w n ie n ia  p lanow an ia  zd o l­
ności p ro d u k c y jn y c h  na ro k  1952. N ie k tó re  zak ła d y  p o ­
s łu g iw a ły  się ju ż  pow yższym i d a n ym i p rz y  op ra co w yw a ­
n iu  p la n u  techn iczno-p rzem ysłow ego  na ro k  bieżący.

D okładność usta len ia  zdolności p ro d u k c y jn y c h  będzie 
ty m  w iększa, im  da le j posunięte  są prace w  zakładzie  
nad w e w n ę trzn ą  o rgan izacją  p ro d u k c ji ze szczególnym  
uw zg lędn ien iem  p ro d u k c ji p o tokow e j. Im  szczegółow iej 
rozp racow any będzie p la n  o p e racy jny , im  w ięce j będzie 
s tanow isk  w  p o to k u  m on tażow ym  ,im  prostsze czynności 
w yko n yw a n e  będą na poszczególnych s tanow iskach  — 
ty m  d o k ła d n ie j i  ła tw ie j dadzą się u s ta lić  przepustow ości 
m o n to w n i i  w yka ń cza ln i.

N a  konieczność dokładn ie jszego n iż  dotychczas u s ta ­
la n ia  przepustow ości ty c h  oddz ia łów  zw racano się w ie lo ­
k ro tn ie  uwagę. D ośw iadczen ie  lic z n y c h  za k ładów  w y k a ­
zało, że szczegółowe rozp racow an ie  w ła śc iw e j o rgan izac ji 
po tokow ośc i p ra cy  usuw a ra d y k a ln ie  w ąsk ie  p rze k ro je  
w  m on to w n ia ch  i  w ykańcza ln iach , k tó re  w  lic z n y c h  za­
k ła d a ch  g łó w n ie  m eb la rsk ich  do n iedaw na  u n ie m o ż liw ia ły  
pow ażn ie jszy  w z ro s t p ro d u k c ji.

W prow adzen ie  po tokow ośc i p ra cy  w  m on to w n ia ch  spo­
w o dow a ło  s iln y  w zros t w y k o rz y s ta n ia  p a rk u  maszynowego 
i  rozw iąza ło  zagadnienia syn ch ro n iza c ji i  ry tm iczn o śc i 
p ro d u k c ji.

2. N IE K T Ó R E  B Ł Ę D Y  T E C H N IC Z N E G O  U S T A L A N IA  
Z D O LN O Ś C I P R O D U K C Y J N Y C H  na ro k  1951 w y n ik a ły , 
ja k  ju ż  w yże j w spom niano, z n iew łaśc iw ego in te rp re to w a ­
n ia  in s t ru k c ji  C ZP D  lu b  też n ieścis łego je j p rzestrzega- 
nia.

Najczęście j spo tykanym  b łędem  b y ło  nada ł n ie w ła ­
ściw e lu b  n ie  dość system atyczne usta lan ie  czasów t r a ­
conych, w p ły w a ją c y c h  na no rm ę  w y k o rz y s ta n ia  o b ra b ia ­
re k  i  urządzeń.

N o rm a  techniczna  pow inna , naszym  zdaniem , uw zg lę d ­
n iać je d y n ie  czasy tracone na re m o n ty  k a p ita ln e  i  b ie ­
żące oraz in n e  postoje  techno log iczne  niezależne od p ra ­
cow n ika  obsługującego. N a tom ias t w sze lk ie  czasy t r a ­
cone w y n ik a ją c e  z in d y w id u a ln e j p ra cy  ro b o tn ik a  p o w in ­
n y  być uw zg lędn iane  p rz y  o p ra co w yw a n iu  p la n u  o pe ra -

(dokończenie na stronie 143)



Zeszyt 6

Racjonalizacja
Z  W Y S T A W Y  R A C J O N A L IZ A T O R S K IE J  W  K R A K O W IE

^  G M A C H U  O.R.Z.Z. w  K ra k o w ie  od b y ła  się w ystaw a  
p rac ra c jo n a liza to ró w  d rze w ia rzy  i  le śn ikó w . W ystaw ę 
zo rgan izow a ł Zarząd O kręg o w y  Z Z P L  i  PD.

P ie rw szą  salę z a ję ły  za k ła d y  pod leg łe  C ZPD . Z n a jd u ­
je m y  tu  na ścianach szereg fo to g ra f ii p rz o d o w n ikó w  p ra ­
cy i  rac jo n a liza to ró w  cz te ry  (s łabe) fo to g ra fie  i lu s t r u ­
jące p o m ys ły  ra c jon a liza to rsk ie

D ru g ą  salę za jm u ją  zak ła d y  pod leg łe  R e jo n o w i P rze ­
m y s łu  Leśnego. T rzeba s tw ie rdz ić , że o rgan iza to rzy  n ie  
szczędzili t ru d u , żeby zgrom adzić w ie le  cennych p ro to ­
ty p ó w  usp ra w n io n ych  narzędzi bądź w ykonać  ic h  m o ­
dele. W ystaw ione  eksponaty m ów ią  żyw o  o tw ó rczym  
udz ia le  ro b o tn ik a  w  dążeniu  do coraz w iększego postę­
p u  technicznego, o jego w spó lne j z D y re k c ją  trosce o 
zagadnien ie  h ig ie n y  i  bezpieczeństwa pracy.

Do te j dz iedz iny  na leży za liczyć p o m ys ły  ra c jo n a li­
za to rsk ie  ro b o tn ik a  G ąsio rka  z ta r ta k u  Sporysz. U sp raw ­
n ie n ie  jego polega na obu do w a n iu  b lachą  do lne j części 
p i ły  ta rczow e j, przez co tro c in y  n ie  zaśm iecają w a rsz ta ­
tu  p racy, lecz zsypu ją  się pod podłogę, lu b  do specja ln ie  
podstaw ione j s k rz y n k i, s tw arza jąc  przez to  h ig ie n iczn ie j -  
sze i  bezpieczniejsze w a ru n k i pracy.

Bardzo  pom ysłow a  je s t ró w n ież  sk rzyn ia  k o n s tru k c ji 
ra c jon a liza to ra  Szretera, służąca do m agazynow ania  p ia ­
s ku  niezbędnego na ta r ta k u  w  w a lce  z pożarem. T roską  
o bezpieczeństwo ro b o tn ik a  k ie ro w a ł się rów n ież  ra c jo ­
n a liz a to r D ębski, wnosząc p o m ys ł ham u lca  zapadkowego 
p rz y  m a n ip u la c y jn y c h  w ózkach  ta rtacznych .

In n ą  g rupę  s ta n o w iły  p o m ys ły  ra c jon a liza to rsk ie  
usp raw n ia jące  samą p ro d u k c ję  i  da jące oszczędność cza­
su. D o g ru p y  te j za liczyć na leży p o m ys ł rac jon a liza to ra  
R. Le tk iego . W yko n a n y  przez n iego m ode l ra m y  tra k a  
dem onstrow a ł zagadnien ie  naciągu  p i ł  ta rta czn ych  bez 
re g is tró w  i  z  reg is trem .

Z agadn ien iu  przysp ieszen ia  k o ro w a n ia  z rzynó w  p a ­
p ie rn iczych  pośw ięcone są p o m ys ły  rac jo n a liza to ró w  K a~  
s te lika  i  G ąs io rka  z Żyw ca.

Z  in n y c h  m o d e li lu b  p ro to ty p ó w  na leży w ym ie n ić ; 
p rzy rzą d  do sz lifow an ia  p i ł  ta rczow ych , p rz e k ła d k i m e­
ta low e  do p i ł  tra k o w y c h , p rzy rzą d  do w iązan ia  w a łk ó w  
opa łow ych , n a k rę tk ę  p rzed łużoną  —  stosowaną p rz y

(Dokończenie ze str. 142)
cyjnego na jednostkę  w y ro b u  w  o p a rc iu  o sta tystyczne 
lu b  chronom etrażow e n o rm y  pracy.

Jednym  z n a jb a rd z ie j ty p o w y c h  b łę d ó w  pop e łn ian ych  
przez n ie k tó re  za k ła d y  p rz y  op raco w yw a n iu  p la n u  na ro k  
1951 b y ły  następujące u s te rk i p rz y  ob licza n iu  p rzepusto ­
w ośc i suszarń:
1) Pojem ność u ż y tk o w ą  suszarn i ob liczano bez na leżytego 

p rzeana lizow an ia  s p e cy fika c ji g a tu n k o w o -w y m ia ro w e j 
ta rc icy .

2) Za podstaw ę po jem ności p rzy jm o w a n o  n ie k ie d y  stan 
fa k ty c z n y  pom im o, że używ a  się n ie w ła śc iw ych  (z b y t 
w yso k ich ) w ózków , n ie w ła śc iw ych  p rze k ła d e k  łu b  
w reszcie sz tap lu je  się w  sposób n iezgodny z zasadam i 
w yko rzys ta n ia  suszarń.

3) D ługość c y k lu  suszenia usta lono  w  sposób bardzo  d o ­
w o ln y  zam iast oprzeć się na danych  tab e la ryczn ych  za­
w a r ty c h  w  in s t ru k c ji suszenia C Z P D  lu b  też na da ­
n ych  s ta tys tycznych  z ra p o rtó w  suszenia.
Zastosow anie  w  p la n ie  na r .  1952 w zo rów  za w ie ra ją ­

cych  w yszczególn ione przez nas poprzedn io  dane n ie ­
w ą tp liw ie  u sp ra w n i te ch n ikę  us ta lan ia  przepustow ości su­
szarń. Z a k ła d y , w  k tó ry c h  suszarn ie s tanow ią  w ąsk ie  p rze ­
k ro je , p o w in n y  stanowczo stosować suszenie p rzyc ię tych  
e lem en tów  ( fry z ó w ) zam iast suszenia ta rc icy .

U w a g i powyższe n ie  w ycze rp u ją  oczyw iśc ie  a k tu a ln y c h  
zagadnień p lanow an ia  zdolności p ro d u k c y jn y c h . S tanow ią  
one je d n a k  p rzyczynek  do uzu p e łn ien ia  in s t ru k c ji  p la n o ­
w a n ia  na ro k  1952 i  p o w in n y  p rzyczyn ić  się do zapobie­
żenia p ow ta rzan ia  się n a jb a rd z ie j ty p o w y c h  b łę d ó w  p o ­
p e łn ia n ych  p rzez  za k ła d y  w  p lanach  na ro k  bieżący.

Str. 143

i nowatorstwo
ze rw a n iu  się ś ru b y  fundam en tow e j, u rządzenie  zabez­
pieczające ża rów kę  e le k tryczn ą  p rzed  w strząsem  i  p rz y ­
rząd  do ko n se rw a c ji węża przeciw pożarow ego.

D la  dob ra  in n y c h  w ys ta w -po ka zó w  trzeba  nadm ien ić, 
że zarów no w  s to isku  R.P.L., ja k  i  in n y c h  u d e rza ł b ra k  
w ycze rpu ją cych  opisów, k tó re  in fo rm o w a ły b y  zw iedza­
jącego o zasięgu upow szechnien ia  poszczególnego p o m y­
s łu  o w ysokośc i roczne j oszczędności i  o p rzyznanych  
ra c jon a liza to rom  nagrodach. Bez ty c h  op isów  n ie k tó re  
p ię kn ie  w ykonane  m odele ro b iły  w rażen ie , ja k b y  zosta ły  
specja ln ie  zrob ione  na w ystaw ę , p rz y  czym  same p o m y­
s ły  n ie  b y ły  p rzed ty m  rozpa trzone  a n i przez zakładow e 
K o m is je  U sp raw n ień  Techn icznych , a n i też przez K o m i­
sję R ejonow ą. To w łaśn ie  je s t g łó w n ą  p rzyczyną , że b ra k  
je s t w yże j w ym ie n io n ych  opisów. Z  d ru g ie j s tro n y  do ­
tychczasow e tem po p racy  K o m is y j U . T. b y n a jm n ie j n ie  
zachęca naszych rac jo n a liza to ró w  do p ra cy  nad da lszy­
m i pom ysłam i. S praw a ta  n ie w ą tp liw ie  za in te resu je  
■Związek Zaw odow y, k tó rego  p rzedstaw ic ie le  rów n ież  za­
siada ją  w  K o m is ja ch  U sp raw n ień  Techn icznych .

T rzec ią  salę, uzupe łn ia jącą  całość w ys ta w y , w y p e ł­
n ia ły  eksponaty z dz iedz iny  gospodarstwa leśnego. W  sto­
is k u  O kręg u  L P  z c iekaw szych  m ode li w y m ie n ić  na leży: 
s ie w n ik  do w y s ie w u  nasion jo d ły  w  szkó łkach , k o n s tru k ­
c j i  ro b o tn ik a  leśnego M . M is ia ka  z N -c tw a  A n d rych ó w , 
znaczn ik do szkó łek  leśnych  p o m ys łu  M a linow sk iego  
i  d rzew o łazy p o m ys łu  ro b o tn ik a  G u m u li.

Rys. 1. U rządzenie  do ko ro w a n ia  z rzynó w  pap ie rn iczych .

W  s to isku  IB L  pokazano m odele  p łu g ó w  leśnych  i  b ro ­
nę leśną znanego ra c jon a liza to ra  i  w yn a la zcy  inż. St. 
M atusza, oraz fo to g ra fie : in d y k a to ra  trakow ego , im a d ła  
leśnego do ostrzen ia  p i ł  tra k o w y c h  na zrębie, sp inan ia  
d rzew  p o ch y łych  i  inne.

W  s to isku  P C L P N  „L a s “ , rów n ież  a rtys tyczn ie  w y ­
konanym , pokazano szereg pom ysłów , m . in .: nożyce do 
pozysk iw an ia  z ió ł, nożyce do k o ry  leczniczej i  u sp ra w ­
n ie n ie  z a ła d u n ku  beczek.

M im o  us te rek  trzeba je d n a k  przyznać, że w ys taw a  
k ra ko w ska  sp e łn iła  sw oje  zadanie w  zakresie  p o p u la ry ­
za c ji ru c h u  rac jona liza to rsk iego . Podobne pokazy p o w in ­
n y  zorgan izow ać w szys tk ie  O k rę g i w  zw ią zku  z m ającą  
się odbyć K ra jo w ą  W ystaw ą  R acjona liza torską .

Cz. W o łkow icz .
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Skrzynka porad
P Ę K A N IE  D R E W N A  L IŚ C IA S T E G O  W  S U S Z A R N IA C H

T. B a rtos iew icz  z K ro sn a  za p y tu je  o sposób zabez­
p ieczen ia  świeżego d rew na  liśc iastego od pękan ia  w  k o ­
m orach  suszarn ianych.

O dpow iedź: D re w n o  świeże, zaw ie ra jące  w  sobie d u ­
żą ilość w ody , narażone je s t w  procesie sztucznego su ­
szenia w  kom orach  na osuszanie jego w a rs tw  zew n ę trz ­
nych . P ow odu je  to  p o w ie trze  w  kom orze, m echaniczn ie  
w p ra w ia n e  w  ru c h  p rz y  pom ocy w e n ty la to ró w , a lbo  też 
w  ko m orach  starszego ty p u  d rogą  n a tu ra ln e j c y rk u la ­
c j i  p o w ie trza  przez jego podgrzew anie .

G w a łto w n e  wysuszan ie  zew nę trznych  w a rs tw  d rew na  
po w o d u je  w  podw yższonej tem pe ra tu rze  k o m o ry  tzw . 
zasko rup ien ie  c z y li zam kn ięc ie  się p rzew odów  w  d re w ­
nie, u m o ż liw ia ją cych  p rze n ika n ie  w ilg o c i z w a rs tw  w e ­
w n ę trzn ych . N astępu je  wówczas pękan ie  d re w n a  przede 
w szys tk im  w  ś rodku , a następnie na czołach suszonego 
m a te r ia łu .

P ękn ięc ia  ś rodkow e d rew na  świeżego są zarów no w  
czasie trw a n ia  procesu suszenia, ja k  po jego zakończe­
n iu  n iew idoczne. S k u tk i pękn ięć w e w n ę trzn ych  są w i ­
doczne dop ie ro  w  czasie o b ró b k i d rew na .

U trz y m a n ie  w łaśc iw ego  p rocesu suszenia je s t zależne 
od zna jom ości d z ia łan ia  danej k o m o ry  i  d o k ła d ne j k o n ­
t r o l i  suszenia. Są na to  p rzep isy, k tó ry c h  dok ładne  p rze ­
strzeganie da je  do pewnego s topn ia  gw a ranc ję  dobrego 
wysuszenia, t. zn. bez pękn ięć i  czasie n a jk ró tszym . W  o - 
p ra co w a n iu  p o lsk im  is tn ie je  ks iążka  p t. „Suszenie d re w ­
na “  Bateson‘a, k tó ra  om aw ia  całość zagadnienia.

N ie  znając ty p u , a n i też d z ia łan ia  ko m o ry , o k tó re j 
O b yw a te l w spom ina , m ożna zalecić w  p rzypadkach  k o ­
n ieczności suszenia zupe łn ie  świeżego d re w n a  liściastego 
zw iększen ie  czasu wstępnego pa row an ia  —  naw e t d w u ­
k ro tn ie . K la p y  k o m in ó w  w e n ty la c y jn y c h  na leży o tw ie ­
rać  stopniow o, w  żadnym  raz ie  odrazu, ja k  to  się często 
zdarza.

O bn iżen ie  te m p e ra tu ry  w  kom orze  pon iże j poziom u 
usta lonego p rzep isam i n ie  w ie le  pomoże i  n ie  zabezpie­
cza d re w n a  od pękania.

P rz y  suszeniu k ró tk ic h  e lem en tów  m eb lo w ych  np. nog 
do s to łów , k rzese ł itp ., pozyskanych  z ta rc ic y  grubsze j, 
pow yże j 50 m m , zachodzi n iebezpieczeństw o pękania  
d re w n a  na czołach. W  ta k ic h  w ypadkach , chcąc te m u  
p rzec iw dz ia łać , n a jle p ie j je s t zanurzać obydw a czoła, 
p rzyg o to w a n ych  do suszenia e lem en tów  w  gorącej p a ra ­
f in ie . Z anurzać n ie  w ięce j ja k  5— 10 m m  a następnie 
sztaplow ać do suszenia.

M ożna ró w n ież  zabezpieczać się od pękan ia  d rew na  
przez m a low an ie  pędzlem  czó ł e lem en tów  fa rb ą  z p o ko ­
s tu  i  m in ii.  W  czasie suszenia następu je  je d n a k  w s ią ka ­
n ie  fa rb y , na co zw raca  się uwagę, a przez to  b a rw ien ie  
d rew na . W  ostateczności czoła pow lekać  k le je m  kaze i­
n o w ym  lu b  g lu ty  no w ym , n ie  da je  to  je d n a k  ta k  dob rych  
re z u lta tó w  ja k  p rz y  s tosow aniu  p a ra fin y .

T . M .
O K L E J U  G L U T Y N O W Y M

Ob. T ra w c z y k  z G liw ic  p ro s i o podanie  p rzyczyny , 
dlaczego w  tyg la ch  do podgrzew an ia  c iem n ie je  k le j g lu -  
ty n o w y  i  co na leży rob ić , b y  tego un iknąć .

O dpow iedź: M o ż liw e  są następu jące p rzyczyn y : a lbo 
k le j je s t z ły , a lbo ty g ie l, a lbo jedno  i  d ru g ie  razem. 
Z m iana  b a rw y  k le ju  może nastąp ić  w s k u te k  zachodzącej 
re a k c ji chem iczne j, a lbo  w s k u te k  dłuższego go tow an ia  
k le ju  w  tem p. 100°C.

N a leży stw ie rdz ić^  że k le je  g lu tyn o w e  są obecnie albo 
n a d m ie rn ie  a lka liczne , a lbo  też na d m ie rn ie  kw aśne. D o ­
b ry  k le j g lu ty n o w y  p o w in ie n  dawać odczyn p ra k tyczn ie  
„o b o ję tn y “ , a wówczas jego ro z tw ó r n ie  będzie d z ia ła ł 
na  m eta l, z k tó re g o  je s t w y k o n a n y  k o c io łe k  w  ty g lu , 
n ie  będzie po w o d ow a ł jego „n a d ż e rk i“  i  w y trą ca n ia  się 
szko d liw ych  so li danego m eta lu , k tó re  p o w o d u ją  późn ie j 
zm ianę b a rw y  k le ju . K le j te n  b a rw i późn ie j d rew no.

To je s t p rzyczyną  na jw ażn ie jszą , z k tó rą  trzeba  się 
lic zyć  i  zabezpieczać w  te n  sposób, aby k o c io łk i w  t y -

i )  N a  m arg inesie  a r ty k u łu  W acław a  Szabłow skiego —  
„Z w a lcza n ie  s in izn y  ś rod ka m i chem icznym i“  w  „P rzem yśle  
D rze w n ym “  N r  2 z r . 1950.

g lach  do to p ie n ia  k le ju  b y ły  kon ieczn ie  w ykonane  z b la ­
ch y  m iedz iane j, k tó ra  je s t odporna  na dz ia łan ie  zarów no 
ś rodków  a lka liczn ych , ja k  i  kw aśnych .

D o p ó k i n ie  o trzym a m y  k le ju , k tó ry  n ie  będzie d z ia ła ł 
szko d liw ie  na m eta l, dopó ty  m us im y  stosować k o c io łk i 
m iedziane. D o b ry  k le j m ożna gotow ać w  ko c io łka ch  z 
b la ch y  cyn ko w e j, k tó re  obecnie są stosowane w  p ro d u k ­
c ji. R adz im y pow ażnie  zastanow ić się nad ty m  i  dążyć 
do w p row adzen ia  zm iany, szczególnie p rz y  k le ja c h  a lk a ­
licznych , najczęście j używ anych . T. M .

N A D M IA R Y  N A  U S C H N IĘ C IA  D L A  T A R C IC Y  
IG L A S T E J

Ob. N iw iń s k i z G orzow a W lk p . zapytu je , ja k ie  p o w in ­
n y  b yć  n a d m ia ry  na uschn ięcie  d la  ta rc ic y  ig las te j p ro ­
d u kow ane j na  k ra j i  ja k  p o w in n y  b yć  g rube  p rze k ła d k i, 
aby ta rc ica  zachow ała w ym agany w y m ia r.

O dpow iedź: P o lska  lite ra tu ra  fachow a n ie  podaje  d o ­
k ła d n y c h  danych  odnośnie n a d m ia ró w  na uschn ięcie  ta r ­
c icy. Zarządzenia na jw iększego p roducen ta  ta rc icy , ja ­
k im  je s t C Ż P L  d la  ta rc ic y  ig las te j k ra jo w e j, rów n ież  nie 
u s ta la ją  n a d m ia ró w  na uschn ięcie  d la  ta rc ic y  k ra jo w e j. 
N a d m ia ry  na uschn ięcie  usta lone  zosta ły  ty lk o  d la  p ro ­
d u k c ji ta rc ic y  eksportow e j, k tó re  w  odn ies ien iu  do w y ­
m ia ró w  k ra jo w y c h  w ynoszą d la  d rew na  świeżego:

w y m ia r
n o m in a ln y

cm

na szerokości 
n a d m ia r na 
uschnięcie 

m m

w y m ia r  po w y jś c iu  
z tra k a  

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 7,1 24,71
25,0 7,5 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 g rubośc i
grubość ta rc ic y n a d m ia r na grubość ta rc ic y  po

nom ina lna uschn ięcie w y jś c iu  z tra k a
m m m m m m

13,0 0,8 13,8
16,0 1,0 17,0
19,0 1,2 20,2
22,0 1,4 23,4
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 3,4 82,4
85,0 3,4 88,4

100,0 3,6 103,6
(d.c. na I I I  str. okładki)



W y m ia ry  te  odnoszą się do d re w n a  świeżego i  z  w o d y  
oraz d la  p rzec ię tnych  w a ru n k ó w  w  ca łym  k ra ju .  P rzy  
p rze c ie ra n iu  d rew na  przeschniętego n a d m ia ry  na uschn ię ­
cie na leży odpow iedn io  skorygow ać. W skazane je s t skon ­
tro lo w a n ie  podanych  na d m ia ró w  w  odn ies ien iu  do w a ­
ru n k ó w  m ie jscow ych . W iadom ym  nam  jest, że d la  ta r ­
ta kó w  o k rę g u  gorzow skiego p rzytoczone n a d m ia ry  o ka ­
z a ły  się za m a łe  i  na leża ło  je  ko rygow ać na p lus . P on ie ­
w aż b ra k  in n y c h  danych, z kon ieczności na leży podane 
n a d m ia ry  stosować p rz y  p ro d u k c ji ta rc ic y  k ra jo w e j.

G rubość p rze k ła d e k  do p i ł  tra k o w y c h  sk łada  się z g ru ­
bości ta rc ic y  po w y jś c iu  z tra k a  zw iększonej o szerokość 
rozw a rc ia  zębów p i ły  ta rtaczne j na obie s trony . N p. d la  
ta rc ic y  w  stan ie  św ieżym  o g rubośc i n o m in a ln e j 25 m m  
p rz y  ro z w a rc iu  zębów na jedną  s tronę  0,7 m m . G rubość 
ta  p o w in n a  w ynos ić  26,6 m m  +  1,4 m m  — 29 m m .

Szerokość rozw arc ia  zębów w  p iła c h  rów n ież  n ie  je s t 
na leżycie  usta lona, w ię c  n ie  m ożem y podać śc is łych  
p rzep isów  ich  zastosowania. Zarządzenia i  li te ra tu ra  fa ­
chow a podają, że rozw iedzen ie  zębów w  p iła c h  t ra k o ­
w y c h  d la  d re w n a  ig lastego pow in n o  być: w iększe  —

gdy d re w n o  je s t n iezm arzn ię te  ( la te m ), p i ły  są szerokie 
i  p rz y  tra k a c h  w o lnob ieżnych : m nie jsze  —  g d y  d rew no  
je s t zm arzn ię te  (w  z im ie ), p i ły  są w ąsk ie  i p rz y  traka ch  
szybkobieżnych.

R ozw arc ie  zębów  średn io  p o w in n o  w ynos ić  0,4 —  0,6 
m m  na  każdą stronę, p rz y  czym  rozw arc ie  stosu je  się 
m nie jsze, gd y  d re w n o  je s t zm arzn ię te  (z im ą ) —  0,25 —  
0,4 m m  lu b  gd y  p i ły  są węższe od 160 m m  —  0,45 —  
0,6 m m ; rozw arc ie  stosu je  się w iększe, gd y  d rew no  je s t 
m o k re  lu b  żyw iczne  0,7 —  0,8 m m , lu b  gd y  p i ły  są szer­
sze n iż  160 m m  —  0,8 m m .

P rz y  zastosow aniu z b y t dużego rozw a rc ia  m a rn u je  
się dużo d re w n a  na tro c in y  p rz y  zbytecznym  obciążeniu  
tra k a  pracą. P rz y  zastosow aniu z b y t m ałego rozw arc ia  
—  rzaz je s t za w ąsk i, p i ły  t rą  się o  d rzew o i  g rze ją  się, 
n ie  m ożna stosować w te d y  m a ksym a ln ych  posuw ów .

R ozw arc ie  p o w in n o  b yć  w ykonane  s ta rann ie  i  je d n a ­
ko w o  na obie s trony. N ie  na leży zostaw iać zębów n ie -  
ro zw a rtych , gdyż przez to  znacznie m nie jsza  ilość zębów 
p racu je , a zęby pozostałe p ra cu ją  ciężej.

S. G.

Notatnik bibliograficzny
S. J. Ł a p i e r o w  —  S k o b ł o .  Lesno je  to w a - 

ro w ie d e n ije  (Tow aroznaw stw o  Leśne), G osiesbum izdat, 
M oskw a  1950 r. s tr. 229.

P rz y  op raca w yw a n iu  powyższego pod ręczn ika  a u to r 
o p a rł się na w yk ła d a ch  z  tow aroznaw stw a  leśnego, k tó re  
w yg łasza ł w  M osk iew sk im  T echn iczno -Leśnym  In s ty tuc ie . 
U k ła d  tego podręczn ika  ró ż n i się zasadniczo od spo tyka ­
n y c h  dotychczas schematów.

P od ręczn ik  sk łada  się z s ie d m iu  rozdz ia łów . W stęp 
om aw ia  zagadnienie ekonom icznego znaczenia p ro d u k c ji 
p rze m ys łu  leśnego oraz zaw ie ra  k r ó tk i  opis ro z w o ju  te j 
ga łęz i n a u k i.

W  rozdz ia le  p ie rw szym  a u to r  om aw ia  zagadnienie k la ­
s y f ik a c ji w y ro b ó w  p ro d u k c ji p rze m ys łu  leśnego oraz ich  
no rm a lizac ję , po jęc ia  so rtym e n tów  leśnych  w ra z  z k la ­
sy fika c ją , ogólne w ska zó w k i o n o rm a liz a c ji oraz zasad­
nicze różn ice  pom iędzy no rm a liza c ją  w  ZSR R  i  w  k ra ­
ja ch  ka p ita lis tyczn ych . N astępnie  a u to r  om aw ia  zagadnie­
n ia  us ta len ia  w  no rm ach  p rzyda tnośc i poszczególnych ga­
tu n k ó w  d rew na, n o rm a liz a c ji w y m ia ró w , n o rm ow an ie  ja ­
kośc i d re w n a  i  w p ły w  g łó w n y c h  w ad  d re w n a  na jakość 
p ro d u k c ji p rze m ys łu  leśnego. W  rozdz ia le  p ie rw czym  ze­
brane są zatem  podstaw ow e dane o k la s y f ik a c ji i  n o r ­
m a liz a c ji p ro d u k c ji p rze m ys łu  leśnego w ra z  z ana lizą  
w szys tk ich  e lem entów  n o rm a liza c ji.

Pozostałe ro zd z ia ły  pod ręczn ika  om a w ia ją  różne r o ­
dza je  p ro d u k tó w  z d rew na . P rz y  ty m  a u to r, zgodnie  z p ro ­
g ram em  k u rs u , ja k o  podstaw ę k la s y f ik a c ji całego m ate ­
r ia łu  u w z g lę d n ił ga łęzie  p rze m ys łu  o b ró b k i i  p rz e ró b k i 
drew na.

W  rozdz ia le  d ru g im  om ów ione są ogrąg łe  s o rtym e n ty  
leśne, a rew no  opałowe, so rtym e n ty  łu p a n e  oraz so rtym e n ­
ty  z k o ry  d rzew ne j.

W  rozdz ia le  trzec im  —  k la s y fik a c ja  i  no rm a lizac ja  
m a te r ia łó w  ta rty c h , k o m p le tó w  sk rzynko w ych , deseczek, 
pod łogow ych, w e łn y  d rzew ne j, tro c in  itp .

W  rozdz ia le  czw a rtym  —  o k le in a  s trugana oraz s o rty ­
m e n ty  o trzym yw a n e  drogą łuszczenia s k le jk i oraz p ły ty  
s to la rsk ie .

R ozdz ia ł p ią ty  o b e jm u je  p ro d u k ty  chem iczne j p rze ró b ­
k i  d rew na, ja k  te rpen tyna , ka la fon ia , w ę g ie l d rzew ny, 
aceton i  inne.

R ozdz ia ł szósty —  p ro d u k ty  p rze m ys łu  ce lu lozow o —  
papiern iczego.

R ozdz ia ł s iódm y —  g łó w n e  rodza je  p ro d u k tó w  różnych  
ga łęz i zak ła d ó w  o b ró b k i d rew na , ja k  m ączka drzew na, 
p la s ty k i, p ły t y  p ilśn iow e .

P od ręczn ik  przeznaczony je s t d la  s tuden tów  w yższych  
szkó ł leśnych. W  zw ią zku  z c iągle w z ra s ta ją cym i p o trze ­
b a m i gospodarstw a narodow ego w  dz iedz in ie  w y ro b ó w  
z d rew na, kon iecznym  je s t rozpow szechnian ie  w iadom ośc i 
z zakresu  c h a ra k te ry s ty k i g łó w n ych  w y ro b ó w  p rze m ys łu  
leśnego.

K s iążka  ta  pow in n a  się znaleźć w  rę k u  każdego p raco ­
w n ik a  p rze m ys łu  drzew nego oraz uczn iów  i  s tuden tów  
szkó ł leśnych.

J. D .

„R u kow od s tw o  po raskra jażew sk ie  s tw o ło w  lip y ,  os iny  
i  o lc h i“ . (W y tyczn e  do m a n ip u la c ji d łu ż y c  lip y , o s ik i 
i  o lc h y ) A . S. M a t w i e j e w  —  M  o t  i  n  i  N.  N.  
R e d n i k o w .  G osiesbum izdat 1950 r . s tr. 68 rys . 20.

W  broszurze te j om ów iono  m a n ip u la c ję  n ie k tó ry c h  
g a tun kó w  d rzew  liśc ias tych , a m ianow ic ie : lip y , o s ik i i  
o lchy.

Całość zagadnien ia  podzie lono  na t rz y  rozd z ia ły , 
w  k tó ry c h  k o le jn o  om ów iono  sposoby m a n ip u la c ji w yże j 
w ym ie n io n ych  g a tunków . T reść każdego ro zd z ia łu  sk łada  
się z_ części om aw ia jące j w a ru n k i techniczne  d la  s o rty ­
m en tów  d rew na  okrąg łego , ja k ie  są pozysk iw ane  z da ­
nego g a tu n k u  o raz z  op isu  szczegółowego m a n ip u la c ji ze 
w zg lędu  na w a d y  u k ry te  i  zewnętrzne.

T e ks ty  są ilu s tro w a n e  d o sko n a łym i ry s u n k a m i i  zd ję ­
ciam i, o b ra zu ją cym i p rzeb ieg  w a d  w e w n ą trz  d łu życy , co 
czyn i b roszurę  dostępną naw e t d la  osób n iezna jących  ję ­
zyka  rosy jsk iego .

W  zakończeniu  om ów iono  o kresy  ś c in k i l ip y  pod ką tem  
w yko rzys ta n ia  k o ry . W  N

Kronika
I> 0  W S Z Y S T K IC H  C Z Ł O N K Ó W  N O T  

I  S T O W A R Z Y S Z E Ń

P oda jem y n iże j treść w y ty c z n y c h  u d z ia łu  s to w a rzy -' 
szen techn icznych  w  ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  w yn a la z ­
czości p racow n icze j. W ytyczne , opracow ane przez G łów na  
K o m is ję  W spó łzaw odn ic tw a  P ra cy  N O T  i  uzgodnione 
z  C e n tra ln ą  Radą Z w ią z k ó w  Z aw odow ych , s tw a rza ją  n o ­
w e  w a ru n k i ro z w o ju  te j, ta k  don ios łe j dz iedz iny , sto jące j 
n ie  ty lk o  na czele zagadnień s ta tu to w ych  N O T , lecz bę ­
dącej ró w n ież  je d n y m  z c e n tra ln ych  zagadnień P la n u  
6 -le tn iego  w  d ru g im  ro k u  jego  rea lizac ji.

T o row an ie  now ych  d ró g  d la  ro z w o ju  ru c h u  w spó łza ­
w o d n ic tw a  p ra cy  i  w yna lazczości p racow n icze j, w a lk a  
o osiągnięcie przez rea lizac ję  postępu technicznego u sp ra ­
w n ie n ia  p ro d u k c ji,-  w z ro s tu  w yd a jn o śc i p ra c y  i  o b n iż k i 
kosztów  w łasnych , to  są zadania w  re a liz a c ji k tó ry c h  p o ­
w in n y  się koncen trow ać i  m ob ilizow ać w y s i łk i  i  prace 
in ż y n ie ró w  i  techn ików , a w ięc i  o rg a n iza c ji św ia ta  tech ­
nicznego.

U c h w a łą  P re zyd iu m  R ady G łó w n e j N O T  z d n ia  20 lu ­
tego b r., p o d ję to  prace p rzygo tow aw cze  do  o rg a n iza c ji 
K ra jo w e j N a ra d y  A k ty w u  Technicznego, d la  k tó ry c h  w y ­
tyczne  n in ie jsze  m a ją  znaczenie k luczow e, s tanow ią  w aż­
n y  m om e n t z w ro tn y  w  k ie ru n k u  za k tyw izo w a n ia  p ra c  
stow arzyszeń techn icznych  i  pow iązan ia  ic h  bezpośrednio 
z w a lk ą  o w yko n a n ie  i  p rzekroczen ie  d rug iego  ro k u  P la ­
n u  6 -le tn iego .

W Y T Y C Z N E  U D Z IA Ł U  S T O W A R Z Y S Z E Ń  
T E C H N IC Z N Y C H  N O T  W  R U C H U  

W S P Ó Ł Z A W O D N IC T W A  I  W Y N A L A Z C Z O Ś C I 
P R A C O W N IC Z E J

I .  W yko n a n ie  P la n u  6 -le tn ie g o  b u d o w y  podstaw  so­
c ja liz m u  w  Polsce, a w  szczególności przyśpieszenie 
jego w yko n a n ia , w ym aga  -wszechstronnego ro z w o ju  
w spó łzaw odn ic tw a  i  w yna lazczości p racow n icze j. 
R uch  ten, p o d ję ty  przez n a jb a rd z ie j św iadom ych

(d.c. na IV  str. okładki)
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i  o f ia rn y c h  p rze d s ta w ic ie li k la s y  rob o tn icze j, p rze ­
k s z ta łc ił się w  ru c h  m asow y. D o  ru c h u  w spó łza­
w o d n ic tw a  i  w yna lazczości p racow n icze j w łą c z y ła  
się św iadom a i  postępowa część in te lig e n c ji techn icz ­
ne j, ro z w ija ją c  i  pog łęb ia jąc  go razem  z k lasą  ro ­

botn iczą. B łędne  b y ło b y  s fo rm u ło w a n ie  r o l i  in te l i ­
g e n c ji techn iczne j ty lk o , ja k o  czyn n ika  pom ocnicze­
go w  w ie lk im  ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  p ra cy  i  w y ­
nalazczości p racow n icze j. In ż y n ie ro w ie  i  tech n icy  
n ie  ty lk o  w in n i p rzodow ać w e  w sp ó łzaw odn ic tw ie  
i  w yna lazczości p racow n icze j, lecz w in n i ró w n ież  
to row ać now e d ro g i d la  ro z w o ju  tego ruch u .
C zynne w łączen ie  się o g ó łu  in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
do ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  w yna lazczości p ra co w ­
n icze j p o zw o li na szybsze p o ko nyw an ie  przeszkód 
n a tu ry  techn iczne j i  da  szersze pods taw y ro z w o ju  
tego ru c h u , p rzyśp ieszy w p row adzen ie  n o w e j tech ­
n ik i  do naszych w a rsz ta tów  p racy , o raz o tw o rz y  d ro ­
gę no w ym , re w o lu c y jn y m  m etodom  p racy . W sp ó ł­
zaw odn ic tw o  i  wynalazczość ro b o tn ik ó w , in ż y n ie ró w  
i  te c h n ik ó w  ro d z i się z jednego pn ia , z nowego, so­
c ja lis tycznego  s tosunku  do p racy.

I I .  W  ce lu  zapew nienia  pe łnego w łączen ie  się in ż y n ie ­
ró w  i  te ch n ikó w  do masowego ru c h u  w spó łzaw odn ic ­
tw a  i  w yna lazczości p racow n icze j N aczelna O rg a n i­
zacja Techn iczna  w  p o ro zu m ie n iu  z  C e n tra ln ą  Radą 
Z w ią zkó w  Z aw odow ych  zaleca w szys tk im  cz łonkom  
N O T  pod jęc ie  na tychm ias tow e j a k ty w n e j dz ia ła lnośc i 
w  ty m  k ie ru n k u , przez:
1. W zm ożenie I  ro zw in ię c ie  bezpośredniego u d z ia ­

łu  w  a k c ji technicznego szko len ia  i  doskona len ia  
zawodowego.

2. W zm ożenie d z ia ła lnośc i odczytow e j przez opraco­
w y w a n ie  i  w yg łaszan ie  re fe ra tó w  przede w szyst­
k im  i  tem atyce  o p a rte j o postęp techn iczny, 
a w  szczególności o p rzodu jącą  n aukę  i  te ch n ikę  
radziecką .

3. Z as ilan ie  p ra sy  zw iązkow e j a r ty k u ła m i z dz ie ­
d z in y  naukow o-te ch n iczne j.

4. C zyn n y  u d z ia ł i  k o n k re tn ą  pom oc w  o rgan izow a­
n iu  z jazdów , ko n fe re n c ji, pokazów , w yc ieczek itp .

5. Roztaczanie s ta łe j o p ie k i i  u dz ie lan ie  k o n k re tn e j 
pom ocy K lu b o m  T e c h n ik i i  R a c jo n a liza c ji o raz 
G ab inetom  T echn icznym  itp .

6. O pracow yw an ie  te m a tó w  i  p ro g ra m ó w  d la  k ie ­
row an e j w yna lazczości p racow n icze j.

7. R ozpracow yw an ie  z p rz o d o w n ik a m i p ra c y  i  ra c jo ­
n a liza to ra m i now ych  fo rm  w spó łzaw odn ic tw a  i  w y ­
nalazczości p racow n icze j oraz ic h  ro z w o ju  i  u p o w ­
szechniania.

8. T w o rze n ie  b ryg a d  in ż y n ie rs k o -ro b o tn ic z y c h  d la  
l ik w id a c ji w ąsk ich  g a rd e ł i  usuw an ia  w sze lk ich  
przeszkód w  p ro d u k c ji i  o rg a n iza c ji p racy .

I I I .  U sta la  się następu jące szczeble w sp ó łp racy  te ch n icz -
n o -zw ią zko w e j:
1. N aczelna O rgan izac ja  Techn iczna  z C e n tra ln ą  R a­

dą  Z w ią zkó w  Z aw odow ych.
2. O d d z ia ły  N O T  z  O k rę g o w ym i R adam i Z w . Z a ­

w odow ych .
3. Z arządy G łó w n e  S tow arzyszeń Techn. z Z a rzą ­

da m i G łó w n y m i Z w . Zaw .
4. O d d z ia ły  w zg lędn ie  K o ła  S tow arzyszeń T echn icz­

n ych , z Z a rządam i O k rę g o w ym i (O dd z ia ła m i) Z w . 
Zaw odow ych . _ _

5. P rzedstaw ic ie le  O ddz ia łów , w zg lędn ie  K ó ł ( łącz­
n ic y )  S tow arzyszeń T echn icznych  z R adam i Z a ­
k ła d o w y m i —  M ie jsco w ym i.

N iezw łoczne  pe łne  w łączen ie  się in ż y n ie ró w  i  te ch n ików  
do  ru c h u  w spó łzaw odn ic tw a  i  w yna lazczości p racow n icze j 
o raz system atyczna i  s ta ła  p raca  w  te j w ażne j dz iedzin ie , 
p rz y c z y n i się do  p rzed te rm inow ego  w y k o n a n ia  P la n u  
6 -le tn iego , b u d o w y  podstaw  soc ja lizm u  w  Polsce i  za­
p e w n ien ia  P o ko ju .

Do prenumeratorów „Przemysłu Drzewnego”
Z  dn iem  1 m a ja  1951 r .  zgodnie z  us taw ą  z 20. 12. 1949 

r .  D z ie n n ik  U s taw  R.P. N r  63 poz. 497 o raz Rozporządze­
n ie m  Prezesa R ady M in is tró w  i  P rzew odniczącego P ańst­
w o w e j K o m is ji P lanow an ia  Gospodarczego, o  p re num e­
rac ie  i  k o lp o rta ż u  czasopism i  w y d a w n ic tw , ko lp o rta ż  
w szys tk ich  czasopism techn icznych  zosta je p rz e ję ty  przez 
P P K  „R U C H “ .

W  z w ią zku  z pow yższym  p ro s im y  p re n u m e ra to ró w  
o dok ładne  zapoznanie się z n o w y m i zasadam i p re num e­
ro w a n ia  czasopism techn icznych  i  zastosow ania się do n ich  
d la  zapew n ien ia  dalszego regu la rnego  o trzym yw a n ia  abo- 
n o w anych  czasopism.
1. W p ła ta  p re n u m e ra ty  w in n a  następować z gó ry , co 

n a jm n ie j na 10 d n i p rzed  rozpoczęciem  okresu  ( k w a r ­
ta łu , pó łrocza, ro k u ) .

2. W p ła ta  p re n u m e ra ty  za leg łe j o raz p re n u m e ra ty  za
I I  k w a r ta ł 1951 r .  od p re n u m e ra to ró w  może b yć  do ­
konana  na  dotychczasow e ko n to  P K O  odpow iedn ie ­
go czasopisma.

3. Z  d n ie m  1. V . 51 r .  P P K  „R U C H “  o tw o rz y  d la  ka ż ­
dego czasopisma now e kon to , k tó rego  n u m e r będzie 
podaw any w  czasopiśmie. N a  powyższe k o n to  w in n a  
b yć  w p łacana  p re n u m e ra ta  w  p rzedp łac ie  przez 
w szys tk ich  p re n u m e ra to ró w  od d rug iego  pó łrocza 
1951 r .

4. W p ła ta  p re n u m e ra ty  od in s ty tu c ji w e d łu £  ra ch u n ­
k ó w  w ys ta w io n ych  p rzez w ydaw cę  w in n a  nastąpić 
na  dotychczasowe k o n ta  P K O , n a jpóźn ie j do  d n ia  
1 czerw ca 1951 r.

5. W p ła ta  p re n u m e ra ty  od in s ty tu c ji w e d łu g  ra ch u n ­
k ó w  w y s ta w io n ych  p rzez P P K  „R U C H “  w in n a  nastę­
pow ać na k o n ta  P K O , o tw a rte  przez P P K  „R U C H “  
d la  poszczególnych czasopism.

6. W ysokość p re n u m e ra ty , za rów no  n o rm a ln e j ja k  i  u l ­
gow e j, pozosta je bez zm iany . Bez zm iany  pozosta ją 
ró w n ież  u p ra w n ie n ia  do ko rzys ta n ia  z p re n u m e ra ty  
u lg o w e j.

7. U p ra w n ie n ia  do p re n u m e ra ty  u lg o w e j są następujące: 
7.1. Z  p re n u m e ra ty  u lg o w e j ko rz y s ta ją  in d y w id u a ln ie

w szyscy cz łonkow ie  S tow arzyszeń N O T  posiadający 
a k tu a ln ą  le g itym a c ję  

72. Z  p re n u m e ra ty  u lg o w e j ko rzys ta ją
zb io ro w o  —  p rz y  abonow an iu  co n a jm n ie j 5 egzem pla­
rzy ,
a) cz ło n ko w ie  Z w . Z aw odow ych  przez oddz ia ł lu b  

k o ło  zw iązku , radę  zakładow ą,
b ) s tudenc i w yższych  ucze ln i p rzez zrzeszenia s tu ­

denckie
c) u czn iow ie  szkó ł zaw odow ych p rzez d y re k c ję  szko ły
d )  cz ło n ko w ie  k lu b ó w  ra c jo n a liza to rsk ich  przez za­

rząd  k lu b u .
7.3. P rz y  o p łacan iu  p re n u m e ra ty  u lg o w e j in d y w id u a ln e j 

na leży p rzedstaw ić  le g itym a c ję  S tow arzyszenia  N O T , 
w zg lędn ie  p rz y  w p ła ta ch  na P K O  podaw ać S tow a­
rzyszenie, k tó rego  się je s t cz łonk iem .

7.4. P rz y  zam aw ian iu  p re n u m e ra ty  u lg o w e j zb io ro w e j 
w  O ddzia le  P P K  „R U C H “  na leży p rzedstaw ić  za­
św iadczenie je d n e j z  in s ty tu c ji w y m ie n io n ych  
w  p. 7.2., p rz y  da lszych  w p ła ta ch  na leży podaw ać 
n r  i  da tę  zaśw iadczenia upow ażnia jącego do u lg o w e j 
p re n u m e ra ty . P rz y  w p ła ta ch  u lg o w e j p re n u m e ra ty  na 
P K O  na leży podaw ać na  b la n k ie c ie  in s ty tu c ję  w y ­
s taw ia jącą  zaświadczenie, n r  i  da tę  zaśw iadczenia. 
P rz y  zam aw ian iu  p re n u m e ra ty  u lg o w e j po raz  p ie rw ­
szy, zaśw iadczenie w in n o  być przesłane do O ddz ia łu  
P P K  „R U C H “ .

N aczelna O rgan izac ja  Techn iczna

N a l e ż n o ś ć  z a  p r e n u m e r a t ę  
czasopism a „Przem ysł D rzew ny"  
prosim y w p ła c a ć  n a  now e konto

PKO 1-19886/110.


