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O obniżkę kosztów własnych w przemyśle leśnym
P ostanow ien ia  I I  Z jazdu  P a r t i i w  sp ra w ie  wzm ożenia 

w a lk i o obniżkę kosztów  w łasnych  w yko nyw a ne  są przez 
p rzedsięb iorstw a p rzem ysłu  leśnego w  sposób niedostateczny.

U sta len ie  szczegółowego p ro g ra m u  w a lk i o obniżkę kosz­
tó w  w łasnych  m ia ło  nastąp ić  na kon fe re n c ja ch  p a r ty jn o -  
ekonom icznych, k tó re  od b y ły  się w  ro k u  u b ie g łym  w  re jo ­
nach i  sam odzie lnych zakładach p rzem ys łu  leśnego. Szcze­
gółowe zadania w  zakresie  o b n iżk i kosztów  w łasnych  m ia ły  
być doprowadzone do załóg robo tn iczych , ja k o  w ykonaw ców . 
S ta ły  nadzór oraz szczegółowa an a liza  re a liz a c ji i  s ta ła  k o n ­
tro la  w y k o n a n ia  zadań na na radach roboczych, to  dalsze 
podstaw ow e w a ru n k i, decydujące o w yn ikach .

N a ogół kon fe ren c je  pa rty jn o -e ko n o m iczn e  p rz y c z y n iły  się 
w  dużym  stopn iu  do wzm ożen ia w a lk i o obniżkę kosztów  
w łasnych . W  w y n ik u  lepszej o rg an izac ji p ra cy  i  oszczęd­
ności m a te ria łó w  szereg re jo n ó w  p rze m ys łu  leśnego może 
poszczycić się ju ż  obecnie pow ażnym i sukcesami. W  kosztach 
jednostkowych produkcji tarcicy iglastej, stanowiącej pro­
dukcję zasadniczą, Rejon Przemysłu Leśnego w  E łku osią­
gnął obniżkę 14,80 zł., Rejon P.L. w  Bydgoszczy 5,78 zł., Re­
jon' P.L. w  Kłodzku 5,59 zł na 1 m 3 tarcicy w  stosunku do 
kosztów planowanych na rok 1954. W  odn ies ien iu  do roku  
1953 obn iżka  kosztów  je dn os tkow ych  p ro d u k c ji ta rc ic y  w y ­
n ios ła  w  w ym ie n io n ych  re jonach  od 10,85 do 14,85 zł. O bn iż ­
ka  w e  w szystk ich  e lem entach kosztów  w  trzech  podanych 
w yże j re jonach  w yn io s ła  za 3 k w a r ta ły  ub. r. w  stosunku 
do p lanu  od 4,40 do 5,76%.

W  szeregu je dn ak  w yp a d kó w  na ko n fe ren c jach  p a r ty jn o -  
ekonom ieznych an a liza  dotychczasow ej dz ia ła lnośc i p rzed­
s ię b io rs tw  została dokonana w  sposób dość pow ie rzchow ny, 
co n ie  da ło  podstaw  do w łaśc iw e j d ysku s ji, ja k  rów n ież  do 
us ta len ia  k o n k re tn y c h  p rog ram ów  obniżenia kosztów  w ła s ­
n ych  w  poszczególnych zakładach pracy. T a k  na  p rz y k ła d  
na na radzie  w  R e jon ie  P .L. w  K ra k o w ie  uchw a lono  og ó ln i­
kow o  s fo rm u łow a ną  rezo lucję , będącą pow tórzen iem  zadań, 
nakreś lonych  przez k ie ro w n ic tw o  C.Z.P.Leśnego.

B łędem  b y ło  ró w n ie ż  prze rzucen ie  w  w ie lu  w ypadkach  
przez k ie ro w n ic tw o  re jo n ó w  zagadn ien ia  k o n k re ty z a c ji i  u te - 
renow ien ia  zadań na zakłady. W b re w  zarządzeniom  M in i­
s tra  Le śn ic tw a  przerzucano ponadto ciężar k ie ro w a n ia  n a ­
rad am i w  ta rta k a c h  i  nadzo row an ia  nad rea liza c ją  usta lo ­
n ych  zadań z k ie ro w n ic tw a  re jo n ó w  na kom is je . W  efekcie 
szczegółowe p ro g ra m y o b n iż k i kosztów  w łasnych  n ie  do­
ta r ły  dostatecznie k o n k re tn ie  do załóg, a bieżąca k o n tro la  
w yk o n a n ia  zadań w  ty m  zakresie n ie  b y ła  prowadzona.

N iezbędnym  w a ru n k ie m  skutecznego p row adzen ia  w a lk i 
o obn iżkę kosztów  w łasnych  je s t pom oc o rg an izacy jna  dla 
załóg ze s tro n y  re jo n ó w  i  centra lnego zarządu. Ten odcinek 
je s t jeszcze zan iedbany. O pe ra tyw ne  p la n y  k w a rta ln e  na 
ta k  w ażnych odc inkach  ja k  za trudn ien ie , fundusz  p łac i  kosz­
ty , doprowadzane b y ły  zby t późno do re jonów , a w  konse­
k w e n c ji i  do zak ładów  pracy. Późne doprow adzan ia  p lan ów  
s taw ia  pod znakiem  zapytan ia  p lan ow a n ie  w e w n ą trzza k ła ­
dowe. W  ta r ta k u  Ż yw ie c  p la n  w e w n ą trzza k ła d o w y  na paź­
d z ie rn ik  i  lis topad  ub. r. b y ł w  p o ło w ie  lis topada ub. r. do­
p ie ro  w  op racow an iu . P raco w n icy  ta r ta k u  n ie  b y l i  odpo­
w ie d n io  p o in s tru o w a n i i  n ie  m ie li pom ocy w  sporządzaniu 
p lan u , gdyż re jo n  n ie  w y k a z a ł w łaśc iw ego za in teresow ania 
ty m i w a żnym i spraw am i. W  ty c h  w a ru n ka ch  p lanow anie  
w e w ną trzzak ładow e  n ie  może dać rea ln ych  korzyści.

W ażnym  elem entem  w  zakresie ob n iżk i kosztów  w łasnych  
jes t zha rm on izow an ie  zaopatrzenia w  surow iec z p lan am i 
p ro d u k c y jn y m i. W  te j dz iedzin ie  is tn ie ją  rów n ie ż  poważne 
zaniedbania. T a r ta k  Krzeszow ice, na s taw iony  na przecie­
ran ie  surow ca liściastego, o trz y m a ł w  lec ie  ub .r. p a rtię  k i lk u  
tys ięcy  m 3 c ienkiego surow ca ig lastego ,a ta r ta k  w  Żyw cu, 
p rze ra b ia ją cy  surow iec św ie rko w y , o trz y m y w a ł z da lek ich  
p rze rzu tów  sosnę. W  je d n ym  i  d ru g im  w yp a d ku  surow iec 
zalegał na p lacu , gdyż zadan ia p ro d u k c y jn e  oparte b y ły  na 
in n y m  surowcu.

R ów nież dość pow ażnym  źród łem  oszczędności jes t l i k w i ­
da c ja  zbędnych godzin nad liczbow ych . W ym ien ione  ta r ta k i,

ja k  rów n ież  szereg in n ych  zakładów , o trz y m y w a ły  w  ub. 
ro k u  przesy k i  wagonowe surow ca z p o b lis k ic h  baz spedy­
cy jn ych  P.C.D. w  niedzie lę, co pow odow ało konieczność za­
tru d n ia n ia  ro b o tn ik ó w  w  ty c h  dn iach i  w ysok ie  o p ła ty  za 
godziny nadliczbow e. M ożliw ość ogran iczen ia dostaw  n ie ­
dz ie lnych  is tn ie je  poprzez ogran iczen ie za ładunków  w  soboty 
na b lis k i p rzerzut. Obecnie k ie ro w n ic tw o  P.C.D. w yda ło  
w  te j sp raw ie  zarządzenie do pod leg łych  jednostek (opu­
b liko w a n e  w  b iu le ty n ie  N r  1/55 M in is te rs tw a  Leśn ic tw a , poz.
11), ale chodzi o to, aby w ydane zarządzenie b y ło  powszech­
nie  stosowane.

O graniczenie godzin nad liczbow ych  może nastąpić ponad­
to  poprzez zwalczenie libe ra ln ego  stosunku k ie ro w n ic tw a  
n ie k tó ry c h  zak ładów  do te j spraw y. W  ta r ta k u  Ż yw ie c  je ­
den z p ra co w n ikó w  za licza ł bezpraw nie  w  lis tach  p łac ro ­
bo tn iczych  8 godzin nad liczbow ych  za każdą niedzielę, pod­
czas k tó re j do konyw any b y ł roz ładunek surowca, n ieza leżnie 
od tego ja k  d ługo t rw a ł ten roz ładunek. O prócz tego z a li­
czano bezpodstaw nie po 12 godzin nad liczbow ych  za n ie ­
dzie le s trażn ikom , a na sku te k  złe j. o rg an izac ji p racy  w  ty m  
ta r ta k u  za godziny nad liczbow e w  d n i robocze po b ie ra ł 
rów n ież  d o da tk i m agazyn ier.

W  ta r ta k u  O lkusz, w  okres ie  rem o n tu  w  pa źdz ie rn iku  
ub.r., zaliczono 774 godz iny nad liczbow e w  dzia le  w a rsz ta ­
to w y m  i  s z lifie rs k im  (184 godz iny —  50% dop ła ty , 590 go­
dzin  —  100% dop ła ty). Skrócenie czasu rem o n tu  ta k im  spo­
sobem by ło  n iepotrzebne, gdyż w  ty m  okres ie  ta r ta k  n ie  
posiadał surowca, a po dokonan iu  skróconego rem o n tu  p rze ­
ta rc ie  o p a rł na  dostawach in te rw e n c y jn y c h  z O lsztyna.

Poważne n iew yko rzys tane  reze rw y tk w ią  w  m agazynach 
re jo n ó w  i  zak ładów  p rze m ys łu  leśnego, w  postac i dużych 
ilo śc i cennych n ie je d n o k ro tn ie  m a te ria łó w , n ie w y k o rz y s ty ­
w a nych  zupe łn ie  lu b  też p rzekracza jących  k ilk u le tn ie  zuży­
cie danego zakładu. M a te r ia ły  te u lega ją  stopn iow em u ze­
psuc iu  na sku te k  d ług iego leżenia lu b  złego m agazynow ania, 
a ponadto w iężą w ie lo m ilio n o w e  sum y środków  ob ro tow ych, 
k tó re  p rz y  p ra w id ło w e j gospodarce m o g łyb y  być  zwrócone 
do budżetu państw a lu b  też przesun ię te  na inne  o d c in k i 
gospodarcze. R e jon  P .L. w  K ra k o w ie  posiada ł w  m agazynie 
znaczne ilo śc i n ie  używ anych  d ru tó w , gwoździ, śrub  m a­
szynow ych (k tó rych  zapas w y n o s ił 637 kg  p rz y  rocznym  
zużyciu  ok. 40 kg.). Żadnego ru c h u  n ie  w y k a z y w a ły  zapasy 
fa rb y  w  proszku, b a s k w ili i  chw ytaczy  ok ien nych  oraz le ­
p ik u  b itum icznego, obe jm ujące se tk i k ilog ra m ów . Zapas 886 
kg. łańcuszka ka lib ro w e g o  ró w n a ł się p ra w ie  4 -le tn iem u  
zużyciu. Zapas cennej m in ii  o łow ian e j w y n o s ił 166 kg, p rzy  
zużyciu  2 kg  w  ro k u  1954.

Is tn ie ją ce  n iedociągn ięc ia  w  gospodarce m a te ria ło w e j 
i  m agazynow ej w ym a ga ją  szybkiego usta len ia  zasad gos­
p o d a rk i m agazynow ej przez C.Z.P.L. oraz pod jęc ia  przez 
p rzeds ięb io rs tw a energ icznych w y s iłk ó w  w  k ie ru n k u  u p ły n ­
n ien ia  zbędnych zapasów, wzm ożenia k o n tro li zużycia m ate ­
r ia łó w  oraz p rze jśc ia  na p lan ow a n ie  zaopatrzenia w  opar­
c iu  o posiadane rem anen ty  i  u rea ln ione  n o rm y  zużycia.

Znaczne s tra ty  pow sta ją  jeszcze w  ta rta k a c h  z powodu 
n iew łaśc iw e j m a n ip u la c ji na sk ładzie  surow ca oraz złego 
w yko rzys ta n ia  surow ca w  h a li tra k ó w . W  ta r ta k u  Żyw iec  
p rzy  m a n ip u la c ji k łó d  w a rsz ta to w ych  o przep isow e j d ługości 
3,30 m  stosowano d ługości 3,42 do 3,45 m, w  k łodach  o p rze­
p isow e j długości 5,60 m  w ys tęp ow a ły  d ługości do 5,85 m. 
W  ta r ta k u  O lkusz o k o rk i dochodz iły  do 34 m m  grubości, 
a odpady do 30 m m , co św iadczy o n ie w ła śc iw ie  stosowanych 
sprzęgach p i ł w  stosunku do ś redn icy  k łód . W  tym  stan ie  
rzeczy ta r ta k  w y k a z y w a ł na jn iższą w yda jność  m a te ria ło w ą  
w  re jon ie .

P ow ażnym  b rak iem , pow odu jącym  w  sku tkach  złe w y k o ­
rzys tan ie  surowca i  n iew yko na n ie  zap lanow anych so rtym en­
tów  ta rc ic y  jes t n ieskoo rdynow an ie  p ra cy  na p lacu surow ca 
i  w  h a li tra kó w , na sku tek  n iedoprow adzan ia  do s tanow isk 
p ra cy  dz iennych p la n ó w  sortym en tow ych . Z b y t s łaby na ­
c isk  k ła d z ie  się rów n ież  na pozyskan ie  z odpadków  zrzya
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pap ie rn iczych  i  d e fib ra c y jn y c h  oraiz na  m echan izację  prze­
robu  odpadków .

Is to tn y m  czynn ik ie m  na drodze do system atycznego o b n i­
żan ia kosztów  w łasnych  je s t w a lk a  o w zros t w yd a jn ośc i 
pracy.

P odstaw ow ym i w a ru n k a m i podn ies ien ia  w yd a jn ośc i p racy 
są: w łaśc iw a  o rgan izac ja  pracy, bezaw ary jna  praca m aszyn 
oraz w p row adzan ie  postępu technicznego, a w  szczególności 
m echan izac ji.

D ok ładna  ana liza  p rzyczyn  godzin po s to jó w  m aszyn w  za­
k ładach  może w ydobyć  poważne re ze rw y  tkw ią ce  w  z łe j o r­
ga n izac ji p racy  i  s ty lu  pracy. W  ta rta k a c h  R e jonu  P. L. 
w  K ra k o w ie  ilość godzin po s to jó w  —  b io rą c  pod  uwagę 
ty lk o  godziny posto jow e określane ja ko  spow odow ane „p rz y ­
czynam i techno log icznym i“  —  w  ciągu 9 m iesięcy ub. r. 
osiągnęła w ie lkość  -wystarczającą na p rze ta rc ie  10.000 m 3 su­
row ca !

Zapoczątkow ana w  r. 1952 na w iększą skalę w  naszych 
p ry m ity w n y c h  i  p rzesta rza łych  ta rta k a c h  „m a ła  m echan i- 
zacja“ może być jednym , z na jw a żn ie jsźych  źróde ł p o d n ie ­
s ien ia  w yd a jn ośc i pracy, a w ięc  i  obniżenia kosztów  w łas­
nych. W  te j dz iedzin ie  m am y ju ż  poważne osiągnięcia, ja k  
np. p ra w ie  pe łna m echan izacja w y rz y n k i k łó d  za pomocą p i ł 
łańcuszkow ych , m am y udane p ró b y  w prow adzan ia  m echa­
n iz a c ji w y ła d u n k u  i  m yg ło w a n ia  surow ca,sztap low an ia  i  za­
ła d u n k u  ta rc ic y  itp .

Jednocześnie je d n a k  n a po tyka m y często na fa k ty  św ia d ­
czące o m a łym  zrozum ien iu  ko rzyśc i p łyną cych  z m a łe j m e­
chan izac ji, o obojętności i  bezdusznym  stosunku do no ­

w ych  urządzeń. D owodem  tego są gotowe do p ra cy  nowe 
urządzenia n ie  używ ane ca łym i m ies iącam i, ja k  np. s z ta p la rk i 
w  n ie k tó ry c h  ta rta k a c h  R.P.L. w  O stródzie, lu b  w c ią g a rk i 
w  R .P.L. w  K ie lcach .

N ie  bez w in n y  jest tu  rów n ież  C e n tra ln y  Zarząd P rzem ysłu  
Leśnego, dysponu jący n ie k ie d y  w y sy łkę  urządzeń m a łe j m e­
cha n izac ji bez dokładnego rozeznania do ta rta k ó w , k tó re  
z ty c h  czy in n y c h  przyczyn  n ie  mogą ich  w  sw o ich szcze­
gó lnych  w a ru n ka ch  za insta low ać i  w yko rzys tać . Co w aż­
n ie jsza - u rządzen ia  m a łe j m echan izac ji b y w a ją  w y s y ła ­
ne bez in s tru k c ji obsługi, bez obeznania chociażby perso­
ne lu  technicznego re jo n ó w  o sposobach ich  używ an ia  i  ko ­
rzyściach w y n ik a ją c y c h  z ic h  stosowania. Poza ty m  zdarza 
się, że w  ta rta ka ch  stosu jących w  p ra cy  urządzenia m a łe j 
m echan izac ji —  postępow i techn icznem u n ie  tow arzyszą k o ­
rzyśc i ekonom iczne w  postaci ob n iżk i kosztów  w łasnych . 
W y n ik a  to z b łędów  w  obsadzie stanow isk roboczych, b ra ku  
koniecznego zaopatrzenia m ate ria łow ego , z łe j synch ron izac ji 
p ra cy  k i lk u  k o le jn y c h  s tan ow isk  roboczych itp . W  tych  
p rzypadkach  m a ła  m echan izacja  da je  w p raw d z ie  e fe k t w  
postaci zm nie jszen ia  ciężkiego w y s iłk u  fizycznego ro b o tn i­
ków , a le  w s k u te k  b łędne j o rg an izac ji p racy  n ie  da je  e fek tów  
ekonom icznych.

K o n k re ty z u ją c  ściśle p ro g ra m  w  zakresie w zm ożenia w a lk i 
o obniżkę kosztów  w łasnych  d la  każdego przedsięb iorstw a, 
zakładu i  stanow iska p ra cy  odpow iedn io  do rzeczyw is tych  
w a runków ,doprow adza jąc  ten p ro g ra m  do załóg oraz p ro ­
wadząc bieżącą k o n tro lę  jego re a liz a c ji przez zak łady, w y ­
konam y postaw ione przed przem ysłem  leśnym  zadania.

A D A M  B R U Z IE W IC Z

Reperacja sklejki
N ie w szystk ie  zak łady  p rze m ys łu  sk le jka rsk ieg o  w y k o rz y s tu ją  na łeżycie  surow iec. W yraża się to m  in  

n ie  dość system atyczną reperac ją  fo rn iró w  w  tra k c ie  p ro d u k c ji, co pow odu je  w y tw a rza n ie  s k le jk i niższe i 
jakość i  n iz  pozw a la  na to m a te r ia ł d rzew ny. Z ak ła dy , k tó re  stosu ją reperac ję  s k le jk i,  pos ługu ją  się często 
p ry m ity w n y m i, p rze s ta rza łym i m etodam i. A u to r  poda je  w  poniższym  a r ty k u le  k ró tk ą  analizę pow staw an ia  
w ad  i  b raków  p rzy  p ro d u k c ji s k le jk i oraz sposoby ich  usuwania.

R edakcja  ,,P rzem ysłu  D rzew nego“  d ru k u ją c  n in ie js z y  a r ty k u ł ja ko  dysku sy jn y  oczekuje w y m ia n y  pog lą­
dów C zy te ln ikó w  na  ten, ta k  a k tu a ln y  tem at. y 4

SU R O W IE C  d rze w n y p rze rab ian y  w  w y tw ó rn ia c h  sk le je k  
przechodzi przez szereg procesów techno log icznych i  opera­
c ji, podczas k tó ry c h  zawsze w ys tęp u ją  m nie jsze lu b  w ię k ­
sze ilo śc i w a d  techn icznych  i  b raków . Jedne z n ic h  w y n i­
k a ją  z samej s t ru k tu ry  drew na, in n e  zaś, a  jes t ich  n a j­
w ięce j, pow sta ją  na jczęście j z w in y  człow ieka.

P rzyczyną pow staw an ia  w ad  techn icznych  i  b ra k ó w  jest 
a lbo  złe w yko n a n ie  poszczególnych ope rac ji, a lbo  z ły  stan 
ob rab ia re k . W inę  za pow staw an ie  w a d  i  b ra k ó w  ponosi p rze ­
de w szys tk im  personel in żyn ie ry jn o -te c h n ic z n y , k tó ry  po­
w in ie n  przestrzegać lu b  w prow adzać na każdym  stanow isku 
roboczym  usta lone in s tru k c je  i  reż im y  pracy. Dalsza od po ­
w iedzia lność spada na  k o n tro lę  techniczną, je że li n ie  p rze ­
strzega ona zasady s ta łe j i  system atycznej k o n tro li m iędzy- 
operacy jne j, je ś li n ie  p ro w a d z i e w id e n c ji b ra k ó w  n a p ra - 
w ia ln y c h  i  n ienapraydia lnych. W reszcie w in ę  za pow staw an ie  
w ad i  b ra kó w  ponosi sam  ro b o tn ik , bądź na sku tek  swego 
n iedba ls tw a , opieszałości w  pracy, bądź też po p ro s tu  w  w y ­
n ik u  niedostatecznego p rzyg o tow an ia  fachowego i  uśw iado ­
m ie n ia  społecznego.

W alka z brakam i jest jednym  z poważniejszych problemów  
ekonomicznych. Zmniejszenie ilości braków ta  obniżka kosz­
tów własnych, to Większa wydajność pracy, to zwiększona 
ilość towaru na rynku.

Ś w iadom ie  prow adzona w a lk a  z b ra k a m i i  ana liza  p rz y ­
czyn pow staw an ia  ic h  p ro w a dz i w  w ie lu  zakładach p rzem y­
s łow ych  do wysuw ania ! tys ięcy  pom ysłów  ra c jo n a liza to rsk ich , 
do oszczędnej gospodark i m a te ria ło w e j ,do ciągłego zm n ie j­
szania odsetka tych  b ra ków . Obecnie m am y ju ż  n ie  ty lk o  
zak łady  przem ysłow e, ale i  w y d z ia ły  p ro d u k c y jn e  w  zak ła ­
dach, k tó re  p ra c u ją  i  gospodaru ją  na roz ra chu nku  w e w ­
ną trzzak ładow ym . W śród zak ładów  s k le jk a rs k ic h  poważne 
postępy w  te j dz iedzin ie  p o czyn iły  Piskie ŻPS. Z a k ła d y  ta k ie  
mogą się n ie ra z  poszczycić pow ażnym  przekraczan iem  p la ­
n ó w  p ro d u kcy jn ych , uzysk iw an ie m  oszczędności m a te ria ło ­
w e j w  kosztach ru c h u  m aszyn oraz kosztach ogó lnow ydz ia - 
ło w ych . Jednakże w szys tk ie  te  os iągnięcia n ie je d n o k ro tn ie  
zosta ją pow ażnie zm niejszane ty lk o  d latego, że s tra ty  z po­
w o d u  b ra k ó w  pow s ta łych  w  p ro d u k c ji p rzew yższa ją  uzys­

kane oszczędności. Św iadczy to  n ieraz o n iedocen ian iu  w aż­
ności in s tru k c ji i  p rzep isów  przeprow adzan ia  procesów tech ­
no log icznych, ja k  rów n ież  o n iew łaśc iw e j dz ia ła ln ośc i k o n ­
t r o l i  technicznej.

W  zakładach, w  k tó ry c h  p ro w a dz i się m iesięczne an a lizy  
kosztów  poszczególnych w yd z ia łów , zw raca się baczną u w a ­
gę na p rzyczyn y  pow staw an ia  w ad i  b ra ków , na ic h  ilość, 
a_to ju ż  dużo znaczy, bo  w  ko n sekw enc ji ilość  b ra k ó w  stop­
n iow o  się zm niejsza.

W  fab ryce  sk le je k  p rob lem  pow staw an ia  w a d  i  b ra kó w  
n ie  w ys tęp u je  w p ra w d z ie  w  ta k  ostre j fo rm ie , ja k  np. w  fa ­
b ryka ch  m eb li, gdzie bardzo często w ys tę p u ją  b ra k i n ie n a - 
p ra w ia ln e . W  fa b ry k a c h  sk le jek  w ys tę p u je  je d n a k  duża 
ilość w ad  techn icznych  i  b ra k ó w  n a p ra w ia ln ych , t j .  tak ich , 
k tó re  w ym a g a ją  dodatkow ego n a k ła d u  na robociznę i  m a­
te r ia ły .

N a p ra w ia n ie  b raków , c z y li ta k  zwana reperac ja  s k le jk i 
odbyw a kię w^ w yko ńcza ln i. A b y  n a p ra w ić  pow sta jące w  
p ro d u k c ji b ra k i, m us i obecnie p racow ać w  w y ko ń cza ln i oko­
ło  13% całe j za łog i zakładu. Konieczność za tru d n ia n ia  dużego 
zespołu lu d z i ty lk o  p rz y  n a p ra w ie  b ra k ó w  jes t dowodem , iż  
w  zakresie w a lk i z b ra k a m i w  fa b ry k a c h  sk le jek  n iew ie le  
do tąd  osiągnięto na drodze ra c jo n a liz a c ji i  s tosowania p rzo ­
du jących  m etod p racy, m etod oszczędnościowych, ja k ą  jest 
np. m etoda F rand iszka K la ja  „oszczędzania i  polepszania 
ja kośc i w y ro b ó w  na  każde j op e ra c ji“ .

Dotychczas jeszcze reperac ję  s k le jk i t ra k tu je  się ja k o  je d ­
ną z k o le jn y c h  op e ra c ji, zw iązaną ściśle z po ds taw ow ym i 
ope rac jam i ja k o  dz ia ł p ro d u k c ji uzu pe łn ia jące j, k tó ry  m usi 
is tn ieć , b y  w  końcow e j faz ie  procesów  techno log icznych 
na p ra w ia ć  w a d y  pow sta łe  w  poprzedn ich  w ydz ia łach . P rzy  
ta k im  za łożeniu tru d n o  m ó w ić  o n o rm a ln e j p ra cy  zakładu, 
o p la n o w a n iu  p ro d u k c ji w  w yko ńcza ln i, o okreś len iu  od­
setka  b raków , je ś li w szystko  idz ie  racze j na  żyw io ł, a n iże li 
w e d łu g  jak iegoś po rządku  in s tru k c ji techno log iczne j. T ru d ­
no m ów ić  o n o rm a ln e j p racy, je ś li w  w y ko ń cza ln i nad re ­
pe rac ją  s k le jk i p ra cu je  brygada ro b o tn ikó w , k tó ra  n ie  ma 
sw ych  m iesięcznych ha rm onogram ów  pracy, je ś li jednego 
d n ia  w p ły w a  do w yko ń cza ln i duży p ro cen t b ra k ó w  z pę­
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cherzam i, a następnego dnia, na sku te k  n ieodpow iedn iego 
parzen ia w y rz y n k ó w  lufo n iew łaśc iw ego suszenia ok le in , 
s k le jk a  posiada znaczny odsetek popękanych obłogów . Jesz­
cze gorzej p rzedstaw ia  się zagadnienie w  zakładach, k tó re  
p ra w ie  w ca le  n ie  re p e ru ją  w ad  w  sk le jce , obn iża jąc w  ten 
sposób jakość gotowego w yrobu .

P rzy  ta k ie j o rg a n iza c ji p ro d u k c ji,  k ie d y  n ie  m a w spó łp racy 
pj.onu inżyn ie rsko-techn icznego z poszczególnych w yd z ia łó w  
fa b ry k i,  k ie d y  n ie  wszyscy czu ją s ię  odpow iedz ia ln i za po­
w ie rzone  o d c in k i procesu produkcy jnego , wówczas k o n tro la  
techn iczna n ie  może zabezpieczyć w ła śc iw e j ja kośc i p ro d u k ­
c ji. Często ogranicza on sw o ją  dzia ła lność do stw ie rdzen ia  
pow staw an ia  b ra k ó w  w  ty m  czy in n y m  w ydz ia le . Jednak 
dz ia ła lność k o n tro li techn iczne j n ie  p o w in na  się kończyć na 
te j fo rm a lnośc i. D z ia ł k o n tro li techn iczne j m a wdzięczne 
po le  do p racy, a zadaniem  jego i  hasłem  pow in no  być: n ie  
ty lk o  k o n tro lo w a ć  i  s tw ie rdzać b ra k i, lecz uprzedzać i  za­
pobiegać z gó ry  po w s taw an iu  b ra ków . Jeś li w  ten  sposób 
k o n tro la  techniczna w yznaczy sw oje zadania, wówczas w  
w y k o ń c z a ln i dz ia ł re p e ra c ji s k le jk i będzie w ym a ga ł znacz­
n ie  m niejszego za trud n ien ia  ro b o tn ik ó w  n iż  obecnie.

N astępnym  zagadnieniem  do tyczącym  ju ż  sam ej rep e ra c ji 
s k le jk i jes t przeprow adzen ie a n a lizy  nad dotychczasow ym i 
sposobam i p ra cy  p rz y  n a p ra w ie  b ra ków , k tó re  w p ły w a ją  co­
dzienn ie  do w yko ńcza ln i, po p rze jśc iu  przez w szystk ie  p ra ­
w ie  operacje, przez so rtow n ię  i  k o n tro lę  techniczną.

Do na jw a żn ie jszych  w a d  techn icznych  s k le jk i należą:
1) Pęcherze, w ystępu jące  częściej w  s k le jk a c h  grubszych. 

Jedną z g łów nych  p rzyczyn  w ys tępow an ia  ic h  jes t zby t szyb­
k ie  o tw ie ra n ie  p rasy  h yd ra u liczn e j po zakończeniu k le je n ia , 
na sku te k  czego pa ta  w odna zaw arta  m iędzy  poszczególny­
m i w a rs tw a m i s k le jk i gw a łto w n ie  uchodzi, w y w o łu ją c  w zdę­
cia  ob ło gów *). Pęcherze, o ile  w ys tę p u ją  w  n ie w ie lk ie j. ilo ś ­
ci, usuw ane są w  w y ko ń cza ln i przez wpuszczenie k le ju  w  
m ie jsca n ie  sk le jone  i  p rasow anie  następnie ręcznym  żelaz­
k ie m  e lek trycznym .

2) Pęknięcia w zd łuż  w łó k ie n  pow sta ją  rów n ież  w  prasie  
k le ją c e j; p rzyczyną pow staw an ia  ich  jes t: albo n ieodpow ied ­
n ie  łuszczenie, a lbo  też nadm ierne  przesuszenie oklein.,

3) Słabe sklejenie spowodowane jes t przez n ieodpow iedn ią  
jakość k le ju , t j .  zazwyczaj przez n ieprzestrzeganie w ła ś c i­
w e j recepty sporządzania k le ju . W  p ra k ty c e  n ie k tó re  zak ła ­
d y  n ie  zachow ują  odpow iedn ich  stosunków  W agowych po­
szczególnych s k ła d n ik ó w  k le ju , lecz op ie ra ją  się na p rz y b li­
żonych stosunkach ob ję tośc iow ych, co zawsze pow odu je  od­
chy len ia  w  ilo śc i zw iązków  k le jących . Słabe sk le jen ie  może 
w y n ik a ć  m im o  do bre j jakośc i k le ju  rów n ie ż  z w a d liw e go  n a ­
noszeniu k le ju  przez w a lce  k le ja rsk ie , z pow odu zbyt’ p ły t ­
k ic h  ro w k ó w . Słabość sk le jen ia  może rów n ież  w y n ik a ć  z n ie ­
rów nom iernego  nagrzan ia  p ły t  prasy. Zdarza się to  zw yk le  
w  p ie rw sze j prasie  po niedzieli,, k ie d y  w  kana łach  p ły t  p rasy 
zn a jd u je  się jeszcze skondensowana woda. A na log iczne z ja ­
w isko  ro zk le ja n ia  się s k le jk i w ys tą p i rów nież, gdy p ły ty  
będą podgrzane. S k le jk a  rozk le ja ją ca  się n ie  jes t n a p ra ­
w iana , lecz pozostaje b ra k ie m  n ie n a p ra w ia ln ym .

4) Przebicie k le ju  cha ra k te ryzu je  się tym , iż  w ie rzch y  
s k le jk i m a ją  p la m y  od k le ju . P rzyczyną p rzeb ic ia  k le ju  b y ­
w a : a) zby t w ie lk a  zaw artość w apna i  m a ły  ciężar w ła śc iw y  
k le ju , b) zby t g rube  nanies ien ie  k le ju , c) ch łodne prasy, d) 
słabe łuszczenie spowodow ane przez słaby nacisk l in i jk i .  
W ady te n ie  są n a p ra w ia ło  e. S m arow anie  p lam  5% ro z tw o ­
rem  kw asu  szczawiowego rzadko się stosuje.

5) Zakładki —  w a d y  te w ys tę p u ją  w  n ie w ie lk ie j ilośc i 
i  s k le jk a  z ta k im i w a da m i n ie  przechodzi do repe rac ji.

6) Odciski —  pow sta jące na fo rn ira c h  na sku te k  p rz y k le ­
ja n ia  się k a w a łk ó w  ̂  fo rn iró w  do p ły t  prasy. M a łe  odcisk i 
m ożna ła tw o  usunąć, sm aru jąc m ie jsce odcisku wodą. Na 
sku te k  pęcznienia d re w n a  odc isk i ta k ie  po w yschn ięc iu  zn i­
ka ją .

7) Wichrowatość s k le jk i pow s ta je  na sku tek : a) n ie ró w n o - 
m ie rnośc i grubości fo rn iró w , b) u łożenia ob łogów  różn ym i 
s tronam i, c) przesuszenia ok le in , d) łuszczenia ok le in  pod 
zbyt s łabym  nac isk iem  l in i jk i .  W ada ta  jes t n ieusuw a lna  
i  s k le jk a  w ic h ro w a ta  n ie  jest w  ogóle reperow ana. Jest b ra ­
k ie m  n ien ap ra w ia ln ym .

Z przeg lądu ty c h  na jw a żn ie jszych  w ad  w idać, iż  jakość 
s k le jk i zależy od w sp ó łp racy  w szys tk ich  oddz ia łów  p ro d u k ­
c ji.  B łę d y  techniczne w  m ia rę  przebiegu procesu tech no lo ­
gicznego po tęgu ją  się i  na ras ta ją  w  każdym  dz ia le  p ro d u k ­
c y jn y m  doprow adza jąc w  ko n sekw enc ji do b ra ków . Przegląd

*) Pęcherze te powstają również z powodu nadmiernego dawko­
wania kle ju , nadm iernej wilgotności fo rn iru  i nierównomiernego na­

grzewania p ły t (przyp. Redakcji).

ty c h  w a d  w yka zu je  rów nież, iż  reperac ja  s k le jk i o b e jm u je  
g łów n ie : 1) pęcherze i  2) pękn ięc ia  ob łogów  w zd łuż  w łók ie n . 
W ady te decydu ją  o liczb ie  ro b o tn ik ó w , za trud n ionych  p rzy  
re p e ra c ji s k le jk i i  p o w in n y  być  na jsystem atyczn ie j ana lizo­
wane.

1) Pęcherze. U suw an ie  pęcherzy p ro w a dz i się w  w y k o ń ­
cza ln i ręcznie, p rz y  użyc iu : a) spec ja lnych  noży o kszta łc ie  
s ie rpow atym , k tó ry m i p rzecina się pęcherz, b) a p a ra tu  w  
fo rm ie  o l iw ia rk i do w try s k iw a n ia  k le ju  oraz c) żelazka e lek­
trycznego, k tó ry m  na gorąco p rasu je  się m ie jsce reperowane.

Na podstaw ie  fo to g ra f ii dn ia  roboczego oraz chronom etrażu 
i  s ta tys tyk i, m ożna p rzy jąć , iż  czas re p e ra c ji 1 arkusza s k le j­
k i,  je ś li chodzi o pęcherze w yn os i p rzec ię tn ie  5 m in u t. Ś red­
n ia  ilość b ra kó w  z pęcherzam i w yn os i 10%. P rzy  dobowej 
p ro d u k c ji wynoszącej 5000 a rkuszy s k le jk i no rm a w y ro b u  
na 1 ro b o tn ik a  w  ciągu zm iany  p rzy  60 m in u ta ch  czasu 
przygotowawczego, w yn ies ie  84 arkusze, a zatem  do repe­
ra c ji 10% pęcherzy potrzeba: 500 : 84 =  6 ro b o tn ikó w , c zy li 
po 3 na 1 zmianę. Jest to m in im a ln a  ilość ro b o tn ikó w , ja ka  
pow in na  być za trudn iona  je d y n ie  p rz y  usuw an iu  pęcherzy.

N a leża łoby teraz postaw ić pytan ie , czy rnoż liw e jest p rz e j­
ście z re p e ra c ji ręcznej do p ra cy  częściowo zm echanizow a­
nej, a  w  kon sekw enc ji do zm nie jszenia lic z b y  ro b o tn ik ó w  
ty lk o  w  zespole na p ra w y  s k le jk i p rz y  pęcherzach. Jest to  n ie  
ty lk o  m ożliw e , a le  na w e t konieczne. D ro g i i  m e tody  częścio­
w e j m echan izac ji mogą być różnorodne. W ytycza ją  zaś te 
d ro g i ra c jo n a liza to rzy  i  n o w a to rzy  w  K lu b a c h  T e c h n ik i 
i  R a c jona lizac ji.

2) Pęknięcia należą do Wad techn icznych  i  dlatego mogą 
być ograniczone do m in im u m , je ś li będzie się su row o p rze ­
strzegało p rzep isy  technologiczne. R eperację pęknięć s k le jk i 
przez w s taw ian ie  t ró jk ą tn y c h  k lin ó w  z k a w a łk ó w  fo rn iru  
dokonu je  się ręcznie. Na operację  powyższą sk łada ją  się 
następujące czynności: a) p rzyg o tow an ie  k lin ó w , w y c in a ­
nych  nożem, b) sm arow an ie  k le jem , c) sprasow anie n a ło ­
żonego k lin a . P on iew aż pęknięć ty c h  na 1 arkuszu  może być 
k ilk a , czas na p ra w y  jest zinacznie d łuższy, n iż  p rzy  repe­
ra c j i s k le jk i z pęcherzem. P rzecię tn ie  czas ten  w yn os i 10 
m in u t.

A na log iczn ie  ja k  p rzy  pęcherzach, rów n ież  p rzy  ty c h  sa­
m ych  założeniach p ro d u k c y jn y c h  do re p e ra c ji pęknięć po ­
trzeba  12 ro b o tn ikó w , a łączne dobowe za trud n ien ie  nad re ­
pe rac ją  s k le jk i w yn ies ie  18 ro b o tn ikó w . O p ie ra jąc  się na 
danych s ta tys tycznych  z fa b ry k i s k le je k  w  B ia łym s to ku  
z la t 1934— 1939, w  w yko ń cza ln i p racow a ło  56 rob o tn ików , 
w  ty m  p rz y  re p e ra c ji s k le jk i 18 .robo tn ików  .Z powyższych 
c y fr  w y n ik a  zgodność liczb  s ta tys tycznych  i  an a litycznych .

S tan ten  n ie  u le g łb y  zm ianie , gdyby  n ie  .było nowoczesnej 
te ch n ik i, gdyby  n ie  rea lizow ano  w n io skó w  ra c jo n a liz a to r­
sk ich . Postęp m us i ob jąć rów n ież  odcinek p ra cy  nad repera­
c ją  s k le jk i.

Czynności ręczne muszą być zastąpione przez m echan iza­
cję. P ry m ity w n e , ręczne w yc in a n ie  nożem k lin ó w  fo rn iro ­
w ych , sm arow an ie  k lę je m  i  następn ie prasow anie  żelazkiem  
może s tanow ić  jedną operację, jedną czynność w  fo rm ie  
w try s k iw a n ia  rozpylaczem , o p ła sk ie j dyszy, m asy złożonej 
z m ą k i d rzew ne j, n itro ce lu lo zy , acetonu i  k red y . Aceton 
szybko p a ru je  , pozostaje zaś m ocno trzym a ją ca  się  w a rs tw a  
te j m asy na pękn ięc iu . Po o sz lifow a n iu  s k le jk i napraw ione 
pękn ięc ia  są n ie raz  tru d n o  u ch w y tn e  w zro k ie m  z uw a g i na 
duży odsetek m ą k i d rzew ne j.

Z  powyższej k ró tk ie j an a lizy  w y n ik a , że:
1) reperow an ie  s k le jk i p rz y  obecnym  system ie p ro d u k c ji jest 

n ie u n ikn io n e  z uw a g i na konieczność w łaściw ego w y k o ­
rzystan ia  surow ca ;

2) reperow an ie  jest obecnie bardzo pracoch łonne w sku te k  
p ry m ity w n y c h  sposób w y k o n y w a n ia  te j czynności oraz 
na dm ie rne j ilo śc i w a d  pow sta jących  lu b  „ to le ro w a n y c h “  
w  tra k c ie  procesu p ro du kcy jne go ;

31 zm nie jszenie kosztów  re p e ra c ji s k le jk i i  polepszenie je j 
jakośc i jest m oż liw e  i  osiągalne poprzez zm niejszenie ilo ś ­
ci w ad  i  b ra k ó w  oraz stosowanie postępu technicznego 
w  m etodach re p e ra c ji z n a le ży tym  uw zg lędn ien iem  m e­
cha n izac ji pracy.

Jeżeli cała załoga zakładów  będzie należycie uświadomio­
na o w pływ ie w ad i braków n a zagadnienie Ikosztów w łas­
nych, jeżeli ruch wynalazczości pracowniczej będzie odpo­
wiednio kierowany na zagadnienie zmniejszenia ilości pow­
stawania braków  oraz unowocześnienia metod usuwania wad  
w  fornirach i  w  gotowej sklejce, Wówczas jakość obecnie 
produkowanej sk le jk i ulegnie zdecydowanej poprawie, 
a koszty własne produkcji będą mogły być stopniowo ob­
niżane.
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J ó z e f  Sw i d e r s k i

Taśmowa produkcja płyt wiórowych
najnowsze osiągnięcia techniczne w  te j dziedzinie, uzyskane głównie w  tych krajach, które ze względu na9do tk liw y defi­
cyt drewna zmuszone są do stałego poszukiwania metod w ykorzystyw ania drewna najniższej jakości dla uzyskania 
PrŹl™ r j rtOŚi ° ? VCh m aterla\ ów ¿rzewnych ponieważ deficyt drewna W y ż s z y c h Mas“ ?akośct L ry s o w u je  się w yra ln fe  
również w  Polsce, coraz pilniejsza staje się potrzeba rozw in ięcia produkcji p ły t w iórowych. “ J '  y

Redakcja przypom ina, że ogólne zasady produkcji p ły t w iórowych podane były w  artyku le B Dalewskiego pt ,P ły ­
ty  w iórowe", zamieszczonym w nr 8/1953 ,.Przem ysłu D rzew nego". y  *

I .  U W A G I W STĘPNE.
J A K  W IA D O M O , proces p ro d u k c y jn y  p ły t  w ió ro w y c h  sk ła ­

da się zasadniczo z następu jących etapów : 1) rozd rabn ian ie  
drew na, 2) suszenie w ió ró w , 3) so rtow an ie  w ió ró w , 4) m iesza­
n ie  w ió ró w  ze spo iw em , 5) dozow anie i  fo rm ow an ie  w a rs tw y  
w ió rów , 6) prasow anie, 7) k lim a ty z a c ja  p ły t.

R ozw ój techno log ii p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  w  okresie po­
w o je n n ym  idz ie  n iezm ienn ie  w  k ie ru n k u  m echan izac ji w szyst­
k ic h  etapów  procesu p rodukcy jnego . Jest to spowodowane 
n ie  ty lk o  tendencją  do uzyskan ia  ja k  na jn iższych  kosztów  
p ro d u k c ji, ale rów n ie ż  dążnością do w y e lim in o w a n ia  szere­
gu w ad gotowego w yro bu , n ieodłącznie zw iązanych z pracą 
ręczną.

F a b ry k i zachcdn io -n iem ieck ie , gdzie p ro d u kc ja  p ły t  w ió ­
ro w y c h  osiągnęła stosunkow o w yso k i poziom , dysponu ją  
obecnie m aszynam i i  u rządzen iam i u m o ż liw ia ją c y m i taśm ow y 
przebieg p ro d u k c ji w  zakresie szeregu operacji, k tó ry m  pod­
dawane je s t rozdrobn ione drewno, a m ianow ic ie : so rtow a ­
nie, suszenie, dozowanie, m ieszanie z k le jem , fo rm ow an ie  *).

A-,- •' -
Rys. 1. Schemat rozmieszczenia maszyn i urządzeń w  oddziale przy­

gotowania wiórów.
1 — przenośnik pionowy; 2 — zasilacz m łyna; 3 — m łyn  udarowy; 
4 — cyklon m łyna; 5 — sortownik trzęsakowy; 6 — suszarnia; 
7 — cyklon suszarni; 8 — zbiornik; 9 — przenośnik pionowy; 10 — 
nastawnie urządzenie wyładowcze zbiornika; 11 — rozdzielacz po­
toku strużki; 12, 13, 14 — m ieszalniki; 15 — w entylato r suszarni; 
16 — przenośnik pionowy (izolowany); 17 — przenośnik taśmowy; 
18 — urządzenie do w yław ian ia zanieczyszczeń m etalowych; 19 — 
odpady do filtra  workowego; 20 — gorące powietrze; 21 — przewód 

do filtra  workowego.

Jednakże n iep rze rw a ny  przebieg p ro d u k c ji u lega za łam aniu  
na następnej op e ra c ji —  prasow aniu , k tó re  odbyw a  się z re ­
g u ły  na pe riodyczn ie  p ra cu jących  p ły to w y c h  prasach h y d ra ­
u liczn ych ; prasy te  na da ją  się w p raw d z ie  doskonale do ta ­
k ic h  celów, ja k  p ro d u k c ja  s k le jk i,  p ły t  s to la rsk ich  czy też 
fo rn iro w a n ie , jednakże w  p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  stanow ią  
one w y ra źn y  anachronizm , u n ie m o ż liw ia ją c y  u trzym an ie  taś­
m owego ch a ra k te ru  p ro d u k c ji;  ze w zg lędu  zaś na w łaśc iw ośc i 
m a te ria łu  (w ió ry ) m ożna uważać system  taśm ow y n ie ja k o  
za n a tu ra ln y  d la  p ro d u k c ji p ły t  w ió row ych .

*) Maszyny i urządzenia, służące do w ykonyw ania tych opera­
cji, osiągnęły stosunkowo wysoki poziom rozwoju; opis ich bę­
dzie tem atem  osobnego artyku łu  w  ,,P .D “ ,

N ie można zaprzeczyć, że c a łk o w ite  zm echanizow anie w szy- 
s tk ic h  operac ji p rzed prasow aniem  spowodow ało znaczne ob­
n iżen ie  pracoch łonności p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w ych . Np. w  fa ­
b ry k a c h  zachodn io -n iem ieck ich , p racu jących  m etodą n ie c ią ­
głą, pracochłonność 1 m 3 p ły t  w yn os i 19 do 30 roboczogodzin 
(w  ty m  65% roboczogodzin bezpośrednio p ro d u k c y jn y c h ); n a ­
tom ia s t w  fab ryka ch , w  k tó ry c h  pom iędzy rozd rabn ian iem  
drew na a prasow aniem  w ió ró w  operacje prowadzone są taś­
m owo, pracochłonność 1 m 3 p rzy  dziennej p ro d u k c ji 60 ton  
w yn os i 11,2 roboozo-godzin (w  ty m  50% rob .-godz in  bezpo­
średn io  p ro du kcy jnych ).

I I .  P R O D U K C JA  T A Ś M O W A  P Ł Y T  M E T O D Ą  B A R T R E V
C a łkow ic ie  taśm ow ą p ro d u k c ję  p ły t  w ió ro w y c h  uzyskano 

w  A n g li i przez skons truow an ie  taśm ow o p ra cu jące j p rasy 
B a rtre v . Prasa ta k a  p racu je  od przeszło p ó łto ra  ro k u  w  fa ­
b ryce p ły t  w ió ro w y c h  w  M arks -T e y . Obecna k o n s tru k c ja  te j 
p rasy  jes t w y n ik ie m  k ilk u n a s to le tn ic h  badań i  prób. W ydaje  
się, że uzyskane re z u lta ty  m ożna uznać za wysoce a trakcy jne .

Proces p ro d u k c y jn y  od m om entu  nasypa­
n ia  w ió ró w  do uzyskan ia  go tow ych  p ły t  
t rw a  je d y n ie  5 m in u t, p rzy  czym  p ły ty  
odznaczają się stosunkow o w ysoką ja koś ­
cią. P racochłonność 1 m 3 p ły t  w yn os i 4,3 
do 7,6 roboczo-godzin  w  zależności od g ru ­
bości, k tó ra  w aha się od 4,8 do 19.1 mm.

Po w y k o rz y s ta n iu  pe łne j zdo lności p ro ­
d u k c y jn e j fa b ry k a  w  M a rk s -T e y  p ro d u ­
kow ać będzie roczn ie  16 tys. to n  p ły t,
0 łącznej p o w ie rzchn i 2,3 do 3,7 m in  m 2 
(p rzy  p ra cy  3-zm ianow e j).

P ierwsze etapy procesu p rodukcy jnego  
od byw a ją  się ta m  na m aszynach, k tó ry c h  
zasady dz ia łan ia  są na ogół znane. D o ty ­
czy to  całego oddz ia łu  p rzygo tow an ia  w ió ­
rów . Schem at rozm ieszczenia m aszyn i  
urządzeń w  ty m  oddzia le w idoczn y  jes t na 
rys. 1.

O dpady d rew na p rze rab iane  są na w ió ­
r y  na znanych powszechnie rębakach
1 m łyn ach  udarow ych . Po uzyskan iu  w ió r ­
k ó w  o odpow iedn im  kszta łc ie  i  w ym ia ra c h  
poda je się je  pneum atyczn ie  poprzez cy ­
k lo n  na s o rto w n ik  trzęsakow y. T u  nastę­
pu je  oddzie lenie w iększych  k a w a łk ó w  
drew na, k tó re  k ie row a ne  są do ponow ne­
go rozd rob n ie n ia ; ponadto  usu n ię ty  zosta­
je  p y ł d rzew ny ja k o  ca łkow ic ie  n ie  nada­

ją c y  się do p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w ych . Po p rzesortow an iu  
w ió ry  k ie row a ne  są do suszarni, a następnie do zapasowego 
zb io rn ika . Z b io rn ik  ten  zaopatrzony je s t w  specja lne 
urządzenia reg u lu ją ce  ilość w ió ró w  w ysyp u ją cych  się zeń 
na au tom atyczną wagę. Równocześnie na d ru g ie j wadze 
autom atyczne j odważana je s t odpow iedn ia  ilość ż y w ic y  syn­
te tyczne j. W ió ry  u lega ją  odpow iedn iem u przem ieszaniu z ży ­
w icą  w  au tom atyczn ie  p ra cu jącym  m iesza ln iku .

D ia  p o k ry c ia  d rew na można użyć za ró w n o  suchej żyw icy , 
w  postaci proszku, ja k  rów n ież  p ły n n e j, k tó ra  u m o ż liw ia  s k ró ­
cenie procesu m ieszania. Należy-te w yko n a n ie  op e rac ji p rze ­
m ieszania w ió ró w  ze sztuczną żyw icą  w  dużym  s top n iu  de­
cydu je  jakośc i całego procesu p rzyg o tow an ia  surowca, k tó ­
r y  u legn ie  sprasow an iu  na p ły ty .  Po d o k ła d n ym  w ym ieszan iu  
rozpoczyna się proces chem iczny po lega jący g łów n ie  na z w ią ­
zyw a n iu  d re w n a  z żyw icą  (po lim e ryzac ji). Ze w zg lędu  na 
k ró tk o trw a ło ś ć  okresu nasycenia w ió ró w  żyw ica  m usi posia­
dać ta k ie  w łasności, aby zm ieszanie je j z  d rew nem  m og ło się 
odbyw ać w  ciągu 2— 3 m in u t. Rodzaje żyw ic  oraz u trw a la czy  
zosta ły  usta lone w  w y n ik u  roz leg łych  p rac badawczych. 
W  zależności od rodza ju  d re w n a  i w ym agane j jakośc i p ły t
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Rys. 2a. W idok prasy B artrey  od strony podawania w iórów.

ilość ż y w ic y  waha się od 5 do 8% w  stosunku do masy 
drew na.

W ió ry  odpow iedn io  przem ieszane z k le je m  podawane są 
do zb io rn ika , umieszczonego nad prasą B a rtre v . Zasadnicza 
fu n k c ja  te j p rasy  —  to  zagęszczenie i  po lim e ryzac ja  za po­
mocą ogrzew ania i  sprasow ania m ieszan iny w ió ró w  i  sz tu­
cznej żyw icy .

M im o  zw a rte j k o n s tru k c ji, w y m ia ry  p rasy są duże; ca łko ­
w ita  długość: 40,84 m , szerokość: 2,29 m, wysokość: 6,1 m, 
waga: 200 ton.

W  skład p rasy B a rtre v  wchodzą zasadniczo 4 zespoły: 
1 urządzenie zasila jące; 2 —  podgrzewacz za pomocą p rądu  
o w yso k ie j często tliw ości; 3 —  w łaśc iw a  prasa 4 —  fo rm a - 
tów ka  autom atyczna.

Rys. 2b. W idok prasy B artrey od strony wyjścia gotowej płyty
. ....................... . . .  Oznaczenia (wspólne dla rys 2a oraz 2hv v J J

A  —„ leJ zbl0rn ika w iórów ; B — urządzenie zasilające; C — pieewysolUei częstotliwości- n  < i

Uwne; N  -  pionowe ko lum ny stalowe; O -
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Urządzenie zasilające —  umieszczone je s t u w y lo tu  le ja , 
k tó ry m  zakończony jes t z b io rn ik  w ió rów , zn a jd u ją cy  się nad 
prasą (rys. 2a, b). W ie lkość o tw o ru  zasilającego regu low ana 
je s t za pom ocą apara tu  e lektronow ego, dz ięk i czemu uzysku je  
się jednakow ą  grubość w a rs tw y  w ió ró w  spada jących na d o l­
ną taśm ę sta low ą. R ów nom ie rne  rozłożenie w ió ró w  na całej 
szerokości taśm y zapew nia  w ib ra c y jn y  ru c h  zasilacza. G ru ­
bość w a rs tw y  w ió ró w  m ożna regu low ać w  stosunkowo znacz­
nych  granicach. Taśm a s ta low a przenosi w ió ry  do podgrze­
wacza.

m a te ria ł zn a jd u je  się pod ciśn ien iem . W stępn ie podgrzany 
m a te r ia ł doprow adzony zostaje do w ła śc iw e j prasy.

Prasa właściwa składa się z dw u  po le row anych  taśm  sta­
lo w ych  bez zakończenia, w yko na nych  ze s ta li n ie rd zew n e j; 
taśm y te op ie ra ją  się na p rzenośn ikach członowych, złożo­
n ych  z p ły t  s ta lo w ych  i  po rusza ją  się w ra z  z n im i. Ponieważ 
przebieg ty c h  taśm  i  p rzenośn ików  tru d n o  je s t dokładn ie  
prześledzić na  in n ych  ryc inach , pokazano schem atycznie 
ic h  u k ła d  na osobnym  ry s u n k u  4.

Podgrzewacz u m o ż liw ia  w stępne ogrzanie m a te ria łu  do 
te m p e ra tu ry  85° —  90°C; m a te ria ł porusza się tu  m iędzy 
e lek trod am i (rys. 3), o trz y m u ją c y m i p rą d  z 3 genera torów

Rys. 3. W arstwa w iórów  w  podgrzewaczu wysokiej częstotliwości.

w yso k ie j często tliw ości o łączne j m ocy 90 kW h . Z a le tą  tego 
podgrzewacza je s t rów no m ie rn e  rozgrzan ie m a te ria łu  na ca­
łe j jego grubości, co —  ja k  w iadom o —  cechuje w  ogóle 
ogrzew anie za pomocą p rą dó w  o w yso k ie j często tliw ości; to 
w stępne podgrzanie następu je  w  ciągu ta k  k ró tk ie g o  okresu 
czasu, że w  m a te ria le  n ie  zdążą zajść niepożądane z ja w iska  
w  postaci w yp a ro w an ia  w ilg o c i z d rew na  (pew ien p rocen t 
w ilgo tn ośc i jes t n iezbędny w  procesie prasow ania) oraz 
przedwczesnego zakończenia p o lim e ry z a c ji żyw icy . Oba te 
z ja w iska  (w yp a row an ia  w ilg o c i i  p o lim e ryzac ja  żyw icy) po­
w in n y  m ieć m ie jsce w  następnym  stad ium  p ra cy  prasy, gdy

Uierune/r rucAu 
— i  materiału

Rys. 5. Fragm ent konstrukcji przenośnika członowego (z w ido- 
dokiem  rolek i p ły t stalowych).

Rys. 4. Schemat układu taśm i przenośników agregatu prasującego 
prasy B artrey:

l  — taśma dolna; 2 — cy lindry prowadzące taśmę dolną; 3 — taś­
ma górna; 4 — cy lindry prowadzące taśmę górną; 5 — przenośnik 
członowy dolny; 6 — koło napędzające przenośnik dolny; 7 — koła  
luźne prowadzące przenośnik dolny; 8 — przenośnik członowy gór­
ny; 9 — kołc napędzające przenośnik górny; 10 — koło luźne pro­
wadzące przenośnik górny, 11 — zasilacz; 12 — podgrzewacz w y­

sokiej częstotliwości.

Jak  pokazu je  rys. 4, do lna  taśm a je s t znacznie dłuższa 
od górne j, co uzasadnione je s t tym , że m us i ona ob jąć za­
rów no  s tre fę  zasilacza ja k  i podgrzewacza. D ługość do lne j 
taśm y w yn os i 49 m. Prasa w yka zu je  szereg bardzo c ieka­
w y c h  rozw iązań k o n s tru kcy jn ych . Każda taśm a sta low a po­
rusza się na  4 c y lin d ra c h  s ta low ych . C y lin d ry  te  zaopatrzone 

są w  urządzenia do autom atyczne j 
re g u la c ji rów no leg łośc i ich  osi, co 
zapew nia p ra w id ło w y  ru c h  taśm  

3 i  um o ż liw ia  uzyskanie p ły t  o w yso­
k ie j jakośc i. Specja lne urządzenie 
pozwala rów n ież  na un ikn ię c ie  na d ­
m ie rn ych  naprężeń w  taśm ach i  cy­
lin d ra c h  na sku te k  ich  ochładzania. 
Taśm y sta low e op ie ra ją  się na p rze­
no śn iku  członow ym , z łożonym  z p ły -  

2  te k  s ta low ych. K o n s tru k c ję  tych
p rzenośn ików  rozw iązano n ie zw yk le  
w n ik liw ie , co u m o ż liw iło  spełn ien ie 
przezeń 2 podstaw ow ych w a ru n ­
ków , ja k im i są: niedopuszczalność 

r  uszkadzania taśm y s ta low e j przez
k raw ęd z ie  p ły t  p rzenośn ików  oraz niedopuszczalność zak łó ­
cenia rów nom iernego  u k ła d u  m a te r ia łu  na taśm ie w  c h w ili 
jego wchodzenia w  prasę.

G órny  p rzenośn ik sk łada się z 78, do ln y  zaś z 80 p ły t  s ta ­
lo w ych  o w ym ia ra ch  127 cm  X  30,5 cm. C iśn ien ie  niezbędne 
do sprasow ania w a rs tw y  w ió ró w , przekazyw ane je s t z c y lin ­
d ró w  h y d ra u liczn ych  poprzez k o lu m n y  s ta low e i  szyny
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w zdłużone na ro lk i.  Na każdą p ły tą  przypada 20 ro lek . K a ż ­
da ro lk a  osadzona je s t na  je dn ym  ro lk o w y m  łożysku s fe ry ­
cznym, k tó re  zapew nia  w ystarcza jącą nośność oraz samo- 
cen trow anie , co jes t niezbędne dla  zapew nienia ró w n o m ie r­
nego rozk ład u  c iśn ien ia . Szczegóły u łożen ia  p ły t  i  ro le k  w i­
doczne są na rjts . 5.

Prędkość ru ch u  p rzenośn ików  cz łonkow ych  i  p ły t  s ta lo ­
w y c h  w yn os i 1,5 do 9,1 m e tra  na m inu tę . R egu lac ja  te j p rę d ­
kośc i u m o ż liw ia  p ro d u kc ję  p ły t  o różnej grubości i gęsto­
ści.

C iśn ien ie  pom iędzy taśm am i s ta lo w y m i w yn os i do 17,5 
kg /cm 2. co w  zupełności w ysta rcza  do uzyskan ia  p ły t  o g ru ­
bości 4,8 do 19,1 mm.

Sam proces prasow ania  odbyw a ,—    —r-:.........
się w  2 stad iach: 1 —  usunięcie po­
w ie trza  z pustych m ie jsc  w  m iesza­
n in ie  w ió ró w  i  ż y w ic y  oraz przesu­
n ięcie  do tych  m ie jsc  cząstek d re w ­
na ; 2 —  ściskanie sam ych cząstek 
d rew na i  żyw icy . D ru g ie  s tad ium  
w ym aga zastosowania znacznego ciś­
n ien ia , a le  gdy zostało ono ju ż  w y ­
w a rte  i  rozpoczął się proces osta­
tecznej p o lim e ry z a c ji żyw icy , w y ­
starcza stosunkow o nieznaczne ciś­
n ien ie , potrzebne je d jm ie  do u trz y ­
m an ia  w ła śc iw e j grubości p ły ty .
S tre fa , w  k tó re j sprasowana p ły ta
u trzym yw a n a  je s t w  okreś lone j grubości, lic z y  5,5 m  d ługo­
ści; po tem  odległość m iędzy taśm am i s ta lo w ym i pow iększa 
się nieco (rys. 6).

W  prasie  w ła śc iw e j p ły ta  ogrzewana je s t do tem p e ra tu ry  
110 115°C. C iepło przekazyw ane jes t taśm ie s ta low e j przez
p ły ty  przenośn ika  członowego, k tó re  z k o le i ogrzewane są 
p ro m ie n ia m i podczerw onym i. Osłona ty c h  .ogrzewaczy p ro ­
m ie n n iko w ych  w idoczna jes t na rys . 2 (P). Stałość tem pera­
tu r y  u trzym yw a n a  je s t za pomocą urządzenia te rm o s ta ty ­
cznego. W  tra k c ie  procesu prasow ania  następu je obniżenie 
w ilgo tn ośc i m a te ria łu : w  c h w il i  wchodzenia do prasy w i l ­
gotność m a te ria łu  w yn os i 11%, w  m om encie zaś opuszcza­
n ia  p rasy: 9 —  10%.

Prasa B a rtre v  zaopatrzona je s t w  urządzenie do ro z w i­
ja n ia  ru lo n ó w  pap ie ru , k tó ry  —  po pow leczen iu  go k le je m __

«*;,* -aj*- • •'

ßjm i  a
— f i  py-j 
----

Rys. 7. Schematyczny przekró j fa b ryk i p ły t w iórowych pracującej 
według m etody Kreibaum a. Tłum aczenie napisów: 

A bfallholz — odpady drzewne. Hackrotor =  rębak pneum. Förder­
anlage ^  przenośnik pneumatyczny. Trockentrom m el =  suszarnia 
bębnowa. MS — M ühle =  m łyn. V ibrato r =? trzęsak. Hackspan- 
bunker — zbiornik zrębków. M ahlspanbrunker =  zbiornik w ió­

rów. Presse =  prasa. Ablängsäge =  form atówka.

u k ła d a n y  je s t na p ły ta ch  s ta low ych  przed nasypan iem  na 
n ie  m ieszan iny w ió ró w  i  ż yw icy ; u m o ż liw ia  to obustronne 
ok le ja n ie  p ły t  w ió ro w y c h  w  tra k c ie  procesu ich  p ro d u kc ji.

W  podobny sposób można p o k ryć  ob ie pow ie rzchn ie  p ły ty  
n ie  ty lk o  papierem , lecz rów n ież  in n y m i m a te ria ła m i, np. 
c ie n k im i fo lia m i m e ta low ym i, tk a n in ą  itp .

P ły ta  w ió row a  opuszcza prasę w  postaci n iep rze rw ane j 
taśm y. Przecięcie je j na odpow iedn ie w y m ia ry  odbyw a się 
na fo rm atów ce.

Rys. 6. — Taśm y stalowe prasy B artrev od strony wyjścia p ły t 
wiórowych.

Form atów ka automatyczna p rze p iło w u je  i  ro z p iło w u je  p ły ­
tę w ió ro w ą  na części o w ym aganych  w ym ia rach . Ponieważ 
proces p rze p iło w yw a n ia  (cięcia poprzecznego) odbyw a się 
w  tra kc ie  n ieprzerw anego ruch u  p ły ty  w ió ro w e j, p ila  ta rczo ­
w a w  czasie dokonyw an ia  c ięcia poprzecznego sama m usi 
przesuw ać się w  k ie ru n k u  ruch u  taśm y. Jednocześnie w z d łu -

Rys. 8. Schematyczny przekrój fa b ryk i p ły t w iórowych pracującej 
według m etody Chipcraft. Tłum aczenie napisów:

(rys. górny) Ab£all-Förderband =  przenośnik taśm. do odpadów 
Zerspaner rębak. Gebläse - w entylator. Siebe =  sito ■ 

w iórvd°sun) Magnetscheider =  wyławiacz magnet. Grobe Späne -  
-  -  zi 1?r? lk - schneckenförder =  przenośnik ślimakowy  

Geblase w entylator. Messkasten — dozownik. Beleimmasch =» 
m ieszalnik. Flüssigkeitspumpe •= pompa do kle ju . Stofpressä =  pra- 

sa. Ablängsäge =  form atów ka.
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żonę p i ły  ta rczow e o d p iło w u ją  brzeg i p ły ty  i  ew. ro z p iło - 
w u ją  rów no leg le  do k ie ru n k u  je j ruchu.

Właściwości p ły t w yp ro d u ko w a n ych  w  om ów iony pow yże j 
sposób są ściśle uw a ru nkow an e  zastosowaną tu  m etodą p ro ­
d u k c ji. Ze w zg lędu na to, że są one p rodukow ane ja ko  n ie ­
p rze rw ana taśma, w y m ia ry  a rkuszy p ły t  w  k ie ru n k u  długości 
taśm y m ożna regu low ać zupe łn ie  dow o ln ie , stosownie do 
potrzeb, u n ik a ją c  dz ięk i tem u s tra t m a te ria ło w ych . W y m ia ry  
arkuszy p ły t  w  k ie ru n k u  szerokości taśm y można rów nież 
uzysk iw ać p rzy  stosunkow o nieznacznych s tra tach  m a te ria ­
łow ych , z uw a g i na  znaczną szerokość taśm y, k tó ra  może 
dochodzić do 122 cm.

Taniość om aw ianych  p ły t  w  stosunku do p ły t  w ió ro w ych  
p rodu kow a nych  in n y m i m etodam i uw aru nkow an a  jes t pe łną 
m echan izacją  procesu p ro du kcy jne go  i  w y b itn y m  skróce­
n iem  c y k lu  p rodukcy jnego . W ye lim ino w a n ie  p racy ręcznej 
usuwa źród ło  w ie lu  w ad gotowego p ro d u k tu ; np. p ły ty  w ió ­
row e, w  k tó ry c h  fo rm ow an ie  w a rs tw y  w ió ró w  przed praso­
w an iem  odbyw a się ręcznie, m a ją  n ie ró w n o m ie rn ą  s tru k tu rę , 
k tó rą  ła tw o  się spostrzega na p rz e k ro ju  poprzecznym . W  p ły ­
tach B a rtre v , d z ię k i zastosowaniu regulowanego zasilacza 
m echanicznego, p ły ty  m a ją  w y b itn ie  je d n o litą  s tru k tu rę , co 
w y d a tn ie  podnosi ich  w łasności techniczne. Jakość p ły t  m o­
żna regu low ać w  znacznych stosunkow o gran icach przez od­
po w ie dn i dobór surowca, tem pe ra tu ry , c iśn ien ia  i  s tosun­
k u  procentowego d rew na  do sztucznej żyw icy .

C iężar ob ję tośc iow y ty c h  p ły t  w yn os i 500 do 760 k G /m 3, 
w y trzym a łość  na roze rw an ie  —  175 do 350 kG /cm 2, w y trz y ­
m ałość na ściskanie —  175 do 197 kg /cm 2, w y trzym a łość  na 
rozc iąganie —  133 do 232 kG /cm 2, w y trzym a łość  na zg ina­
n ie  —  230 do 280 k G /c m 2; p ły ta  o grubości 1 ca la  m a zdo l­
ność te rm o izo la cy jn ą  w  g ran icach 2,4 do 2,7 k c a l na godzinę 
i  m e tr  k w a d ra to w y / stop ień C. P ły ty  w y k a z u ją  znaczny s to ­
p ień ognioodporności. Ze w zg lędu na  zaw artość ż yw icy  syn ­
te tyczne j są one rówmież odporne na  dz ia łan ie  grzybów  
i  owadów. Odporność tę  m ożna jeszcze spotęgować przez do­
danie w  czasie procesu p ro du kcy jne go  odpow iedn ich  che­
m ik a lió w . L ite ra tu ra  podaje szerokie m ożliw ośc i zastosowa­
n ia  op isanych p ły t  w ió ro w ych , a m ia no w ic ie : w  przem yśle 
m eb la rsk im , bu do w n ic tw ie , p rzem yśle  budow y s ta tków  
i  w agonów  ko le jo w ych .

I I I .  IN N E  M E T O D Y  T A Ś M O W E J P R O D U K C JI P Ł Y T

Oprócz m etody B a rtre v  znane są rów n ież  inne m etody 
taśm ow ej p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w ych . W ydajność jednak  
p ro d u k c ji p rz y  ich  zastosowaniu je s t z w yk le  k ilk a d z ie s ią t

razy m niejsza. Jeśli bow iem  p ro d u kc ja  dobowa m etodą 
B a rtre v  w yn os i 7 —  11 tys. m 2 p ły t, to np. m etoda i urządze­
n ia  am erykańsk ie  typ u  C h ip o ra ft u m o ż liw ia ją  p ro du kc ję  
dobową w  wysokości 250 do 350 m 2 p ły t.

W  celu uzyskan ia  je dn ak  poglądu na całość osiągnięć 
w  zakresie taśm ow ej p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  opiszemy 
pokró tce  jedną m etodę n iem iecką  i  jedną am erykańską.

Metoda niemiecka (zastosowana z powodzen iem  przez
O. K re iba um a  w  m ie jscow ości Lauenste in -H annover) polega 
na zastosowaniu prasy tło ko w e j, p racu jące j w  odpow iedn io  
ogrzanym  pom ieszczeniu. Schem atyczny p rze k ró j fa b ry k i 
p ra cu jące j tą  m etodą przedstaw ia  rys. 7.

O dpady drzewne prze rab iane  są na rębaku  na zrębk i, k tó re  
przenośn ik iem  pneum atycznym  przechodzą do zb io rn ika  
zrębków . Stąd poprzez trzęsak przekazyw ane są do m łyn a  
rozdrabnia jącego. Rozdrobnione w ió rk i,  suszone następnie 
w suszarn i bębnowej, z k o le i przekazyw ane są pneum atycz­
n ie  do z b io rn ik a  w ió ró w . S tąd przechodzą one poprzez 
trzęsak do m ieszaln ika , gdzie p o k ryw a ne  są sztuczną żyw icą  
w  ilośc i 5 do 8% w  s tosunku do m asy drew na. Następnie 
trzęsak i p rzekazu ją  m ieszaninę w ió ró w  i  ż y w icy  do prasy, 
gdzie n iep rze rw a n ie  fo rm ow ana  jes t p ły ta , k tó ra  opuszcza 
prasę z n iezm ie rną  szybkością. P ły ta  w ychodz i z prasy 
w  k ie ru n k u  p ionow ym , po czym  łagodnym  lu k ie m  przecho­
dzi w  k ie ru n k u  poziom ym  k u  fo rm a tów ce  autom atyczne j.

M etoda am erykańska przedstaw iona je s t schem atycznie na 
rys. 8.

W idoczne jest, że d rew no ulega n a jp ie rw  rozd robn ien iu ,
, następn ie pneum atycznem u odpy len iu  w  cyk lon ie , skąd po 

u w o ln ie n iu  od zanieczyszczeń m e ta low ych  sk ie row ane zostaje 
do zb io rn ika . N astępnie w ió ry  p rzekazyw ane są do m iesza l­
n ika , a wreszcie do prasy.

Jak  w spom n iano poprzednio, dzienna zdolność p ro d u k c y jn a  
op isanych urządzeń je s t w  po ró w n a n iu  do fa b ry k i B a rtre v  
b. nieznaczna. Jednakże godne uw a g i by ło b y  rozw ażenie m o­
ż liw ośc i zastosowania podobnych urządzeń p rzy  w iększych 
zakładach p rzem ysłu  drzewnego w  celu p rze rob ien ia  pow sta­
jących  na m ie jscu  odpadów  drzew nych  —  p rzy  w y ko rzys ta ­
n iu  w y b itn ie  m a łe j p racoch łonności opisanego procesu.

L IT E R A T U R A :

1) „Pulp and Paper Magazine of Canada“ , No 10.IX.1953 r.
2) K ollm ann „Stand der Technik bei der Herstellung von H olz­

spanplatten (Holz als Roh — und W erkstoff, — IV.1954.
3) Steiner „U ber Verfahrungstechnik und Maschinen zur Hers­

tellung hochwertiger Holzspanplatten“ (H . a R .-u  W-IX.1954 r.).
4) M a teria ły  prospektowe firm y  B artrev.

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Płyty wiórowe i ich zastosowanie w meblarstwie
JE D N Y M  z zasadniczych w a ru n k ó w  dobre j ja kośc i m eb li, 

szczególnie m e b li o dużych płaszczyznach, ja k  np. szafy, 
b iu rka , sto ły, b ib lio te k i itp . jes t w yp raco w an ie  ja k  n a j­
bardzie j ró w n e j p o w ie rzchn i tych  płaszczyzn. W yp ro d u ko ­
w an ie  e lem entów  o dużych ró w n ych  płaszczyznach napo tyka  
na poważne trudn ośc i w y n ik a ją c e  z w łaśc iw ośc i fizycznych  
d rew na  .k tó re  ja k o  surow iec pochodzenia roślinnego, stoso­
w any do p ro d u k c ji w  stan ie  n a tu ra ln y m  .posiada szereg 
wad. Jedną z g łów nych  w ad u tru d n ia ją c y c h  o trzym an ie  ja ­
kościow o dobrego e lem entu jes t zm iana ksz ta łtu  i  w y m ia ­
ró w  drew na na sku te k  jego pęcznienia i  kurczen ia .

W  p ły ta c h  s to la rsk ich , używ anych  obecnie m asowo do 
p ro d u k c ji m eb li, z ja w isko  to  w ys tęp u je  stale. W  zależności 
od s topn ia  przestrzegania przep isów  techno log icznych spo­
ty k a m y  się z w iększym  lu b  m n ie jszym  rozm iarem  w ystępo ­
w a n ia  w ad na płaszczyznach p ły t,  n ie  m ożem y je d n a k  u n ik ­
nąć ic h  ca łkow ic ie . K o lm a n  w  zeszycie k w ie tn io w y m  
z 1954 r. czasopisma technicznego „H o lz  a is R oh“  poda je: 
„D otychczas stosowane p ły ty  s to la rsk ie  u n ie m o ż liw ia ły  
osiągnięcie dobre j, a w ięc  idea ln ie  n iem a l ró w n e j płaszczyz­
n y “ . D o tyczy to g łów n ie  pow ie rzchn i płaszczyzn w ykończo­
nych  na „w y s o k i p o łysk “ , na k tó ry c h  odbic ie  św ia tła  u w y ­
p u k la  każdą n ierów ność, a ty m  sam ym  ja k b y  u  w ie lo k ro tn i a 
je j w ie lkość.

D la  w łaśc iw ego zobrazow ania z ja w isk  zachodzących w  
m a te ria le  go tow e j p ły ty  s to la rsk ie j, np. lis te w k o w e j, k tó ra

jest powszechnie stosowana, pos łużym y się rysu n ka m i, po­
ka zu ją cym i zm iany ksz ta łtó w  i  w y m ia ró w  drew na na sku te k  
jego kurczen ia  się i  pęcznienia.

Jak  w iadom o, d rew no ku rc z y  się n ie jednakow o  we w szyst­
k ic h  k ie run kach . N a jm n ie jsze  kurczen ie  w ys tęp u je  w  k ie ru n ­
k u  rów no leg łym  do przebiegu w łó k ie n  drew na, od 0,1 do
0.8% na jw iększe  zaś w  k ie ru n k u  p rostopad łym .

K urczen ie  d rew na w  k ie ru n k u  p ros topad łym  jes t rów n ież 
różne: m nie jsze w  k ie ru n k u  p ro m ie n io w ym  —  3 do 5%, 
w iększe w  k ie ru n k u  s tycznym  —  6 —  13%.

K urczen ie  i  pęcznienie d rew na pow odu je  rów n ież  zm iany 
k sz ta łtó w  p ó łfa b ry k a tó w  (rys. 1).

W  p łyc ie  lis te w k o w e j o p rzyp ad kow ym  uk ład z ie  lis te w e k  
kurczen ie  i  pęcznienie d rew na m usi spowodować odksz ta ł­
cenia płaszczyzny, uw idoczn ione na rys. 2.

O m ów ione odkszta łcenia lis te w e k  środka p ły ty  pow o du ją  
na je j po w ie rzch n i n ie rów ności, k tó re  nazyw am y p o fa lo w a ­
n iem  pow ie rzchn i. P o fa low an ie  w ys tę p u je  n ie raz w  stopniu, 
k tó ry  k w a lif ik u je  e lem ent p ły to w y  do b raków . W  każdym  
razie jes t ono w adą jakośc i m eb li.

S ta ra nny  dobór lis te w e k  pod w zględem  u k ła d u  s ło jó w  na 
p rz e k ro ju  czo łow ym  zm niejsza n ie w ą tp liw ie  fa lo w a n ie  p ły ty  
w  go tow ym  w yro b ie , lecz n ig d y  n ie  e lim in u je  go c a łk o w i­
cie. Jako n a jb a rd z ie j p ra w id ło w y  na leży uznać u k ła d  poka ­
zany na rys. 3.
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Tego rod za ju  u k ła d  nazyw am y rów no leg łym . Zsychanie 
lis te w e k  będzie tu  na jw iększe  w  k ie ru n k u  przebiegu sło jów , 
a le  n a jb a rd z ie j zbliżone do siebie w e w szys tk ich  lis te w ­
kach. Dlaczego zbliżone, n ie  zaś jednakow e —  w y ja ś n ia  nam  
z ja w isko  n ie rów nom iernego  zsychania się d rew na w  ty m  sa­
m ym  k ie ru n k u  w  różnych  p a rtia c h  rozm ieszczenia w  klocu.

D rew no  pochodzące z o ko licy  rdzen ia  zw yk le  m n ie j się zsy- 
cha od d rew na z o k o lic y  p rzyobw odow e j. D ok ładne w y ja ś ­
n ien ie  da je  rys. 4, p rzeds taw ia jący  p rz e k ró j deski, ta k  zwa­
ne j ś rodkow e j.

Za lecany przez lite ra tu rę  u k ła d  k ie ru n k u  s ło jó w  na p rze­
k ro ju  czołowym , k tó ry  nazw iem y zbieżnym , da je gorsze 
płaszczyzny w  po rów nan iu  z uk ładem  rów no leg łym .

Obecnie om ów im y z ja w isko  w ichrow atośe i. N iezależnie od 
k ie ru n k u  s ło jó w  na p rz e k ro ju  czołowym , każda lis te w k a  po­
siada w o dy na sw o je j długości. Będą to  s k rę ty  w łó k ie n , sęki 
i  inne. Sama płaszczyzna u łożonych lis te w e k  d la  pozyskan ia 
odpow iedn ie j w ie lko śc i e lem entu ok le ja na  jes t dw ustronn ie  
ob łogiem  grubości 2,7 m m , u łożonym  prostopad le  do d łu ­
gości lis tew ek. O błóg zsycha się w e d łu g  tych  sam ych zasad 
co lis te w k i. M am y w ięc w  zależności od wza jem nego u k ła d u  
dw a  m om enty  skręcające. P ie rw szy  —  to  sk rę t lis te w e k  w  
płaszczyźnie całe j szerokości w  zależności od wzajem nego 
u łożen ia  się w ad pow odu jących  skręcanie, d ru g i —  to  skrę t, 
ja k i pow odu je  obłóg. N a leży p rz y  ty m  w y ja śn ić , że szcze­
gó ln ie  obłóg łuszczony, p o zysk iw a ny  przez sk ra w a n ie  po 
obwodzie w y rz y n k a  k ło d y , m a bardzo duży sku rcz  na sw o je j 
szerokości.

W za jem y zatem  u k ła d  s ił skręca jących  jes t tu  zupełn ie  
p rzyp ad kow y, n ie m o ż liw y  do rozpoznania w  p ro d u k c ji p ły t  
s to la rsk ich . S tąd wn iosek, że jesteśm y zdan i na p rzyp ad ko ­
w e w y n ik i jakościow e, na w e t p rz y  na jw iększe j dyscyp lin ie  
technolog iczne j.

a) po sklejeniu płaszczyzna równa

odkształcenia płaszczyzny w gotowym wyrobie

H i .1
Rys. 2. W pływ  kurczenia i  pęcznienia listewek na jakość płaszczy­

zny p ły ty  stolarskiej.

l W //AAAA/AW f/AWM/m ,
Rys. 3. P raw idłow y układ listewek w  płycie stolarskiej.

W niosek dalszy doprowadza do s tw ie rdzen ia , że w y p ro d u ­
kow an ie  p ły ty  s to la rsk ie j o ró w n e j płaszczyźnie n ie  jest 
m ożliw e. Odnosi się n ie  ty lk o  do om aw ianych  p ły t  lis te w k o ­
w ych . T ak  zwane p ły ty  b lokow e  lu b  p ły ty  nacinane m a ją  
n ie rów nośc i p o w ie rzchn i znacznie w iększe od p ły t  lis te w k o ­
w ych . Z ja w isko  to w y jaśn ia , dlaczego znawca m e b li bada 
ich  jakość przede w szys tk im  przez przeciągnięcie  d ło n i po 
płaszczyźnie d la  w yczuc ia  stopnia n ie rów nośc i p ły ty .

W  osta tn ich  la ta ch  zaczęła się ro z w ija ć  p ro d u kc ja  p ły t  
s to la rsk ich  w ió ro w ych . P ro d u kc ja  p ły t  w ió ro w y c h  polega 
na s k le ja n iu  środka p ły ty  n ie  z lis tew ek, lecz z w ió ró w  po ­
w s ta jących  ja k o  n ie u ż y tk o w y  odpad p rzy  obróbce m echa­
n iczne j d rew na w  zakładach s to la rsk ich .

N a leży p rzy  ty m  w y jaśn ić , że n ie  chodzi tu  ty lk o  o w ió ry  
spod struga rek, a le  rów n ież  o w szys tk ie  in ne  odpady w  po­
staci k a w a łk ó w  drew na, ja k ie  pow sta ją  w  p ro d u k c ji, z k tó ­
rych  tn ie  się odpow iedn ie  w ió ry  w  specja lnych maszynach.

Rozw ój p ro d u k c ji p ły t  w ió ro w y c h  na s tąp ił szczególnie 
szybko w  tych  k ra ja ch , k tó re  m a ją  niedostateczne zasoby 
drew na. N iezależnie od ich  jakośc i decydow a ły  tu  n ie w ą t­
p liw ie  i  w zg lędy oszczędności drewna.

Na czym  polega zasada p ro d u k c ji p ły t  w ió row ych?
S tarann ie  przesortow ane na spec ja lnych  urządzeniach 

w ió ry  pochodzące z m echan iczne j ob rób k i d rew na lu b  też 
w ió ry  pozyskiw ane z odpadów drew na, a naw e t z so rtym e n ­
tó w  opałow ych, poddaje się procesow i suszenia do 8% w i l ­
gotności. N astępnie w  odpow iedn ich  m ieszadłach nasyca się 
je  k le jem . Powszechnie używ a  się do tego celu k le je  m ocz-

a) p rzed  suszeniem W

b) po  suszeniu

Rys. 4. Zm iany w ym iarów  i kształtów deski środkowej.

n ik o w e  lu b  bake litow e . Po nasycen iu k le je m  następu je do­
suszenie w ió ró w , p rz y  czym  stop ień dosuszenia zależny jest 
od rodza ju  używ anego k le ju .

.W  dalszej^ ko le jnośc i fo rm u je  się na blachach odpow ied­
n ie j w ie lko śc i p ły tę  przez rów no m ie rn e  u łożenie w a rs tw y  
w ió ró w , odpow iada jące j grubości p ły ty  po sprasow aniu. 
U fo rm o w an ą  p ły tę  poddaje się w stępnem u ściśn ięciu na p ra ­
sie z im ne j w  celu zm niejszenia grubości w a rs tw y . Z ko le i 
k ie ru je  się ładunek do p rasy h yd ra u liczn e j, gdzie następu je 
prasow anie  pod ciśn ien iem  oko ło  20 kG /cm 2 w  tem pera tu rze  
pow yże j 100°C. Po w y ję c iu  z p rasy podda jem y p ły ty  sezo­
no w a n iu  w  celu w y ró w n a n ia  naprężeń, a następnie w y ró w ­
n u je  się ich  k raw ęd z ie  na p iłach  ta rczow ych. O trzym u je m y  
w  ten sposób p ły tę , k tó ra  sk łada się z jedno litego  m a te ria ­
łu  przez w za jem ne pow iązan ie  w ió ró w  p rz y  użyc iu  k le ju  
i  c iśn ien ia  prasy.

P ły ta  w ió ro w a  pozbaw iona tych  w szys tk ich  w ad, ja k ie  
w ys tęp u ją  w  d rew n ie , s tanow i p ó łfa b ry k a t jednorodny, pod­
lega jący w p raw d z ie  pęcznien iu  i  ku rczen iu , lecz w  ta k  m i­
n im a ln y m  s topn iu  w  po ró w n a n iu  z dotychczasową p ły tą  s to ­
la rską , że w y ra ź n ie  przewyższa ją  pod względem  jakości.

Szerokie zastosowanie p ły ty  w ió ro w e j do p ro d u k c ji m e b li 
nastąp iło  np. w  N iem czech Zachodn ich, gdzie ro z w in ą ł się 
ju ż  w ie lk i zm echan izow any przem ysł p ły t  w ió ro w y c h  i  gdzie 
w y n ik i badań w łasności m echan icznych ty c h  p ły t  w ykaza ły , 
że jes t to  p ó łfa b ry k a t p rzew yższa jący jakośc iow o do tych ­
czas stosowane p ły ty  s to la rsk ie .



Str. 10 (74) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 3

P ły ta  w ió ro w a  posiada ciężar w  g ran icach oko ło 700 
kG /cm 3. W ytrzym a łość  na zg inan ie  oko ło 150 kG /cm 2. P ro ­
d u k u je  się rów n ież  p ły ty  o znacznie w iększym  ciężarze ob­
ję tośc iow ym , dochodzącym  do 1.200 kG /cm 2, o w y trzym a ło śc i 
do 600 kG /cm 2. C iężar w  gran icach  700 k G /c m 3 oraz w y -

d) po sklejeniu

b\ w gotowym wyrobie

Rys. 5. P ły ta  o zbieżnym  układzie listew ek daje płaszczyznę gor­
szą od układu równoległego.

trzym a łość  100 do 150 kG /cm 2 są w ystarcza jące do p ro d u k c ji 
m eb li.

P ły ta  w ió ro w a  d a je  się obrab iać na ty c h  sam ych m aszy­
nach, ja k ie  s tosu jem y do m echan iczne j o b ró b k i drewna. 
M ożna w yko nyw a ć  z n ie j różne w p usty , w ie rc ić  o tw o ry , 
w kręcać  w k rę ty , w b ija ć  gwoździe oraz sk le jać  poszczególne 
e lem enty  ja k o  e lem enty z d rew na  litego.

Obecnie p ro d u k u je  się p ły tę  jednow ars tw ow ą , k tó ra  w y ­
konana jes t z w ió ró w  o jedn akow e j w ie lko śc i i  z jednego 
rod za ju  drew na, oraz p ły tę  trzyw a rs tw o w ą , k tó re j środek 
w yko n a n y  jes t z w ió ró w  grubszych, przew ażn ie  z d rew na 
ig lastego, a p łaszczyzny zew nętrzne —  z d robn ie jszych  w ió ­
ró w  liśc ias tych , p rzęw ażn ie  bukow ych . P ow ie rzchn ię  p ły ­
t y  je dn ow a rs tw ow e j k r y je  się ok le iną , p ły ta  zaś d w u w a r­
s tw ow a może być w ykończona bez ok le iny .

Poza n o w y m i w łasnośc iam i ja kośc io w ym i, p ły ta  w ió ro w a  
da je  poważne oszczędności w  zużyc iu  d rew na i  ok le in , co 
jest bardzo w ażne w  naszej gospodarce.

P ro d u kc ja  p ły t  w ió ro w y c h  zapoczątkowana została w  na­
szym  przem yśle m eb la rsk im  na skalę pó łtechniczną. Rozwój 
te j p ro d u k c ji w  okresie  p la n u  5~letniego p rz e w id u je  pod 
kon iec tego okresu ro zm ia r p ro d u k c ji w ys ta rcza jące j na 
w yko na n ie  z p ły t  w ió ro w y c h  oko ło 2/3 p ro d u k c ji m eb li.

U ru cho m ien ie  te j p ro d u k c ji w ym aga dużych n a k ła d ó w  in ­
w e stycy jnych , pow ażnej p ra cy  p ro je k ta n c k ie j i  no w a to rsk ie j

b iu r  p ro je k tó w , k tó re  p o w in n y  w yko rzys ta ć  dotychczasowe 
dośw iadczenia naszego p rzem ysłu  w  zakresie u ruchom ione j 
p ó łte c h n ik i oraz p rzodu jące m etody ty c h  k ra jó w , w  k tó ry c h  
p ro d u k c ja  p ły t  W ió row ych  je s t ju ż  daleko posunięta.

Dziś, k ie d y  nasze w ładze lu do w e  n ie  szczędzą na k ła dów  
fina nso w ych  na u ru cha m ian ie  now ych  gałęzi przem ysłu , 
k ie d y  m am y n ieogran iczone m oż liw ośc i ro zw o ju  postępo­
w y c h  m etod p ro d u k c ji n ie  u lega w ą tp liw o śc i, że te poważne 
zam ierzen ia będą zrea lizowane. Należy pamiętać, że rea li­
zacja planów w  zakresie rozwoju produkcji p ły t wiórowych, 
poza zapewnieniem pozyskania dla naszego przemysłu m e­
blarskiego pierwszorzędnej jakości podstawowych półfabry­
katów, daje oszczędności drewna, sięgające setek tysięcy m3 
rocznie. M a to również podstawowe znaczenie dla kra jow ej 
gospodarki drewnem .

P rzed m eb la rzam i, k tó ry m  w  n ied a le k ie j p rzyszłości do­
starczane będą poważne ilo śc i p ły t  w ió ro w y c h , s to ją  rów n ież  
specja lne zadania w  zakresie w yko rzys ta n ia  tych  p ły t  w  p ro ­
d u k c ji. Z początk iem  bieżącego ro k u  przem ysł m e b la rsk i 
o trz y m a ł p ierw sze p a rtie  p ły t  w ió row ych .

Już obecnie na leży poznać w  p ro d u k c ji w łaśc iw ośc i tego 
p ó łfa b ry k a tu , zgłaszać uw ag i o jego przydatnośc i, zaletach, 
w adach oraz rozw inąć  tw órczą  m yś l ra c jon a liza to rską  nad 
sposobam i szerokiego zastosowania. U w ag i i  op in ie  fach ow ­
ców m eb la rzy, ra c jo n a liz a to ró w  i  p rzo d o w n ikó w  pracy, za-

Rys. 6. Frzekró j p ły ty  w iórow ej.

rów no  ze służby techn iczne j ja k  i  ro b o tn ik ó w  z p ro d u k c ji 
będą s tanow ić cenny m a te r ia ł p rz y  op raco w yw a n iu  p ro je k ­
tó w  oddzia łów  p ły t  w ió ro w y c h  w  tych  zakładach drzew nych, 
k tó re  posiadają odpow iedn i m a te r ia ł do ic h  p ro d u k c ji.  P ły ­
t y  p rodukow ane  będą z odpadów  fa b ry k i skrzyń , sk le jek , 
o k le in  i  in n ych  zak ładów  posiada jących duże ilośc i w ió ró w  
oraz d ro bn ych  odpadów  drew na z podstaw ow e j p ro d u k c ji.

Szeroka popularyzacja p ły t wiórowych jako nowych pół­
fabrykatów  do produkcji mebli przez oddziały i  kola naszego 
Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego przyczyni się rów ­
nież do szybkiego poznania lich właściwości i szerokiego za­
stosowania w  produkcji dla poprawienia jakości mebli i uzy­
skania; oszczędności drewna.

M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

Technologia natryskiwania mebli nitrolakierami
N O W O C ZE S N A  techno log ia  w ykańczan ia  pow ie rzchn i m e­

b l i pos ługu je  się n ieom al ca łkow ic ie  n itro la k ie ra m i. Jednym  
zaś ze sposobów nanoszenie la k ie ru  n itroce lu lozow ego jest 
na trysk .

Ten sposób n a k ła dan ia  m a szereg doda tn ich , ja k  rów n ież 
u jem n ych  cech. Z a le ty  te j m etody m ożna u ją ć  w  następu­
jących  pu nk tach :

1) możność uzyskan ia  lepszego p rze legan ia  la k ie ru  do pod­
łoża,

2) możność uzyskan ia  p o w ło k i la k ie ro w e j o rów no m ie rn e j 
grubości,

3) możność na k ła dan ia  la k ie ru  w  m ie jsca tru d n o  do­
stępne,

4) możność zw iększen ia w yd a jn ośc i p racy,
5) możność zw iększen ia trw a ło śc i p o w ło k i.
Do u jem n ych  cech m etody na trysko w e j m ożna za liczyć:
1) stosunkow o duże n a k ła dy  in w estycy jne ,
2) w iększe  zużycie la k ie ró w ,
3) ba rdz ie j zaostrzone w ym agan ia  dotyczące bezpieczeństwa 

pracy.
Z b ilansow an ie  doda tn ich  i  u jem n ych  cech zdecydowało 

o powszechnym  s tosow an iu  m echanicznego i to g łów n ie  na ­
tryskow ego na k ła dan ia  n itro la k ie ró w . K oń cow y e fek t w y ­
kańczan ia pow ie rzchn i, a w ięc uzyskanie t rw a łe j i  ładne j 
p o w ło k i, zależy od p rz y ję te j m etody nanoszenia, od w ła śc i­
w e j lu b  też n ie w ła śc iw e j techno log ii,

Na jakość p o w ło k i la k ie ro w a n e j w p ły w a  szereg czynn ików , 
ta k ic h  ja k :

1) jakość m a te ria łó w  la k ie rn iczych  ( la k ie ry , rozc ieńczal­
n ik i) ,

2) p rzygo tow an ie  m a te ria łó w  la k ie rn iczych  do n a trysku ,
3) urządzenia na tryskow e ,
4) w a ru n k i k lim a ty c z n e  w  n a trysko w n i,
5) p rzygo tow an ie  e lem entów  m e b li przeznaczonych do n a ­

trysku ,
6) tech n ika  n a trysk iw a n ia .

I. Jakość materiałów lakierniczych
Zasadniczym  w a ru n k ie m , ja k i na leży przestrzegać pnzy 

s tosow an iu  n itro la k ie ró w , je s t w ła śc iw y  dobór n itro la k ie ru  
w  zależności od ch a ra k te ru  w ykańczan ia  paw ie rzchn i. In n y  
ty p  la k ie ru  stosować należy do n a try s k u  n a  m at, in n y  do 
w n ę trz  m eb li, in n y  jeszcze do w ykańczan ia  na po łysk, p rzy  
czym w  osta tn im  w yp a d ku  o doborze la k ie ru  decydować 
będzie p rz y ję ta  m etoda w ykańczan ia  na po łysk.

Z doborem n itro la k ie ru  łączy się ściśle dobó r rozc ieńczal­
n ika . Rodzaj jego p o w in ie n  być okreś lony p rzez w y tw ó rn ię  
la k ie ró w . Jedną z przyczyn  u zysk iw an ia  z łe j i  n ie trw a łe j 
p o w ło k i je s t stosowanie n iedobranych  la k ie ró w  i  rozc ień­
cza ln ików .

N itro la k ie ry  p o w in n y  odznaczać się przede w szys tk im : 
1) czystością, 2) przyczepnością, 3) c iep ło trw a łośc ią , 4) św ia -
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t ło trw a ło śc ią , 5) b ra k łe m  te n d e n c ji do b ie len ia , 6) elastycz­
nością, 7) rozlewnością.

R ozc ieńcza ln ik i p o w in n y  cechować następujące w łasności:
1) bezbarwność, 2) bezwodność, 3) n ieb ie len ie , 4) n ie trw a łość  
zapachu, 5) czynność (rozcieńczanie w  kade j p ro po rc ji).

Chcąc w ye lim in o w a ć  w p ły w y  z łe j ja kośc i m a te ria łó w  la ­
k ie rn iczych , je s t rzeczą n ieodzow ną przeprow adzan ie  badań 
k o n tro ln ych , ta k  n itro la k ie ró w , ja k  i rozc ieńcza ln ików . D o­
p ie ro  sprawdzone m a te ria ły  la k ie rn icze  m ożna w p row a dz ić  
do p ro d u k c ji.

II. Przygotowanie materiałów lakierniczych do 
natrysku

Ocena m a te ria łó w  la k ie rn ic z y c h  n ie  zw a ln ia  w  żadnym  ra ­
z ie  od ich  p rzyg o tow an ia  roboczego. L a k ie ry  trzeba p rzygo ­
tow ać do na trysku , to  znaczy, że m uszą one posiadać:

1) odpow iedn ią  tem peraturę ,
2) odpow iedn ią  lepkość roboczą.
O ile  m a te ria ły  lak ie rn icze  mogą być przechow yw ane n a ­

w e t w  bardzo ch łodnych pomieszczeniach, o ty le  do n a try s k u  
muszą m ieć tem pe ra tu rę  n ie  niższą n iż  18°C.

N a try s k iw a n ie  la k ie ra m i o tem pera tu rze  niższej pow odu je  
nadm ie rne  zużycie rozc ieńcza ln ików  oraz m n ie jszą trw a łość  
i  gorszą przyczepność do podłoża. P ra w id ło w a  technolog ia 
n a try s k iw a n ia  każe pos ług iw ać się s ta le  jednakow ą  i  p ra ­
w id ło w ą  lepkością. P rzy ję to  oznaczać lepkość la k ie ru  K u b ­
k iem  F orda  n r  4 ( le jk ie m  N iłk a ) rys. 1, w y ra ża ją c  ją  w  se­
kundach. Oznaczanie lepkości roboczej dokonu je  się w  sta łe j 
tem pe ra tu rze  18— 21°C. O p tym a lne  w a rto ś c i w a h a ją  się 
w  granicach 18— 24 se-k.

I I I .  Urządzenia natryskowe
W  sk ła d  urządzeń n a trysko w ych  wchodzą: 1) sprężark i,

2) p is to le ty , 3) z b io rn ik i la k ie ru , 4) k a b in y  na tryskow e .
T em at a r ty k u łu  ja k  i  różnorodność ty p ó w  urządzeń na ­

try s k o w y c h  n ie  zezw ala ją  na  ich  cha rak te rys tykę . Zresztą 
dobór urządzeń zależy od stopnia ich  uży tko w an ia . W ażny 
na tom iast je s t tu ta j w p ły w  stanu tych  urządzeń na techno­
log ię  w ykańczania .

1. Sprężarki. G łów ną uw agę na leży tu  zw róc ić  na czystość 
pow ie trza . P ow ie trze  użyte do nanoszenia la k ie ru  może być 
zanieczyszczone: 1) c ia łam i o b c y m i,'2) wodą, 3) o liw ą . W szyst­
k ie  w ym ien ion e  zanieczyszczenia niszczą pow łokę lak ie row ą . 
D latego bardzo w ażną czynnością je s t dbanie o aktyw ność 
zarów no f i l t r ó w  pow ie trza  ja k  odo liw iacza i  odwadniacza. 
Na leży podkreślić , o czym  będzie jeszcze k ilk a k ro tn ie  m o­
wa, że ś lady  obecności w ody w p ły w a ją  niszcząco na pow łokę  
la k ie ro w ą , toteż na ź ród ła  ew entualnego dostania się w o dy  
na leży zw racać specja lną uwagę. Każda sprężarka m usi być 
zaopatrzona w  re d u k to r c iśn ien ia  pow ie trza  w ra z  z m ano­
m etrem , k tó ry  p o w in ie n  zna jdow ać się w  po lu  w idzen ia  na ­
trysku jącego .

2. Pistolety. N a jd e lik a tn ie js z y  z urządzeń n a trysko w ych  
je s t p is to le t, a zwłaszcza jego dysza. P rz y ję to  stosować 
w  n o rm a ln ych  w a ru n ka ch  p rzy  n a try s k u  n itro la k ie ra m i śred­
n icę  dyszy w  g ran icach 1,8— 2,0 m m . Jest rzeczą jasną, że 
średn ica  dyszy zależy od szeregu czynn ików , k tó re  będą 
da le j zestaw ione. Dysza i  zna jd u ją ce  się  w o k ó ł dyszy s k rz y ­
de łka  nada ją  s tru m ie n io w i żądany ksz ta łt. S tąd w y n ik a  k o ­
nieczność p ie lęgnow an ia  te j części p is to le tu  szczególnie sta­
rann ie . Toteż n ie  je s t do pom yślenia , ja k  to  często się zda­
rza, czyszczenie dyszy p rze dm io tam i m e ta low ym i. W skazane 
na tom ias t je s t p rzechow yw an ie  p is to le tó w  w  naczyniach 
z rozc ieńcza ln ik iem .

3. Zbiorn ik i lakieru. P rzy  w yka ńcza n iu  n a try s k ie m  dużych 
płaszczyzn, a w ięc i  m eb li, p o w in ie n  być zapew n iony c iąg ły  
d o p ły w  n itro la k ie ru . P rzyczyn ia  się to  do zw iększen ia w y ­
da jnośc i p ra cy  oraz do uzyskan ia  je d n o lite j p o w ło k i la k ie ro ­
w e j. Zaleca się  w ięc  stosow anie z b io rn ik ó w  doprow adza ją ­
cych la k ie r  pod c iśn ien iem , o po jem ności k ilk u n a s tu  co n a j­
m n ie j l i tró w .

4. K abiny natryskowe. Służą do odprow adzan ia  po w s ta ją ­
cych p y łó w  la k ie rn iczych , m uszą w ięc  posiadać w szystk ie  
urządzenia w  stan ie czynnym . Trzeba pam iętać, że p y ł la ­
k ie rn ic z y  po w sta jący  p rzy  n a try s k iw a n iu  je s t z w ie lu  w zg lę ­
d ó w  szkod liw y . M ia n o w ic ie :

a) n iszczy po w ło kę  la k ie row ą ,
b) s tw arza  niebezpieczeństwo w yb uch u ,
c) szkodzi zd ro w iu  p ra cow n ika .
P rze p ływ  pow ie trza  na jedną  godzinę w yn os i oko ło  

5000— 7000 m 3, a szybkość ob iegu po w ie trza  w  ka b in ie  w a ­

ha się m iędzy 0,8 a 1,2 m /sek. Z  u w a g i na duży p rze p ływ  
p o w ie trza  w ażne je s t zapew nienie do p ływ u  świeżego po ­
w ie trza  w  te j sam ej ilości.

IV. Warunki klimatyczne w natryskowni
L a k ie rn ia  pow in na  być n ieom a l do przesady czysta. 

W sze lk i ku rz , p y ł n iew idoczny, pozorn ie n ie  is tn ie ją cy , osia­
da na w ykańczanych  elem entach m e b li niszcząc pow łokę  
la k ie row ą , pozostaw ia jąc na n ie j trw a łe  ślady. L a k ie rn ia  n ie  
może być  an i m agazynem  la k ie ró w , a n i m eb li. T em pera tu ra  
w  la k ie rn i p o w in n a  się u trz y m y w a ć  pow yże j 20°C, a w zg lę­
dna w ilgo tność  po w ie trza  w  g ran icach 60—65%. Szczególnie 
niebezpieczne są p rze w ie w y  pow odujące m a tow ien ie  p o w ło k i 
la k ie ro w e j.

V. Przygotowanie elementów meblowych
N iezm ie rn ie  w ażnym  czynn ik iem  decydu jącym  o jakości 

w ykańczan ia  m e b li je s t na leżyte przygo tow an ie  n ie  ty lk o  
pow ie rzchn i, ale -całego m a te ria łu  drzewnego przeznaczonego 
do na trysku .

P odstaw ow ym  w a ru n k ie m  je s t doprow adzen ie d rew na do 
w ilg o tn o śc i 8%. N adm ie rna  w ilgo tność  d re w n a  pow oduje  
zam glenie p o w ło k i la k ie ro w e j. In n y m  w a ru n k ie m , k tó ry  
spe łn ia  ważną ro lę  w  uzyska n iu  dobrze w ykończonych  
płaszczyzn, je s t nadzw ycza j staranne osz lifow anie  p o w ie rz ­
chn i drewna. Im  s ta ran n ie j czynność ta będzie w ykonana, 
tym  lepszy uzyska się e fe k t końcow y. A k tu a ln a  je s t tu  zaw ­
sze zasada, że „dob re  osz lifow an ie  —  to  po łow a po le row a­
n ia “ . D obre e fe k ty  sz lifo w an ia  uzysku je  się p rzy  stosowa­
n iu  zw ilżan ia  ro z tw o ra m i k le jó w  o bardzo n is k ie j lepkości 
i  ko n cen tra c ji.

f i  50

D alszym  w a ru n k ie m  jes t przestrzeganie czystości po ­
w ie rzch n i drew na. N ie  m ogą być  one a n i zatłuszczone, an i 
zabrudzone, zakurzone czy też p o k ry te  w a rs tw ą  p y łu  drze­
wnego czy tro c in . W szystko to  p rzyczyn ia  się do zm nie jsze­
n ia  przyczepności la k ie ru .

W reszcie drew no przeznaczone do n a try s k u  n ie  .powinno 
być  zim ne. Z im ne d rew no, dostawszy się do c iep łe j n a try s - 
.kow n i, p o k ryw a  się n iew idoczną rosą, k tó ra  jes t je d n ym  ze 
źróde ł w ystępow an ia  w o d y  ta k  bardzo szkod liw e j d la  la k ie ­
ró w  n itroce lu lozow ych .

VI. Technika natryskiwania
W ype łn ien ie  tego w a ru n k u  n ie  je s t an i ła tw e , an i n ieskom ­

p likow an e . Zależy ono bow iem  n ie  ty lk o  od przestrzegania 
kon iecznych pa ram e tró w , lecz rów n ież  od in te lig e n c ji na­
trysku jącego , od jego n ie  ty le  w p ra w y  ile  zręczności i  w y ­
czucia.

Od te c h n ik i n a try s k iw a n ia  zależy uzyskanie w ła śc iw e j g ru ­
bości bło-ny la k ie ro w a n e j, a w ięc  osiągnięcie lepszego lu b  go r­
szego e fe k tu  estetycznego i  ekonomicznego, p rzy  zużyc iu  tej.
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sam ej ilośc i la k ie ró w . Z czynn ikó w  decydu jących o p ra w i­
d ło w e j czy n ie p ra w id ło w e j technice n a trysk iw a n ia , nad k tó ­
ry m i n a try s k u ją c y  po w in ie n  panować, na leży w y m ie n ić :

1. Ciśnienie robocze.

L a k ie r  w ydosta je  się z dyszy zassany przez przep ływ a jące  
pow ie trze . N ie  je s t obo ję tne  i n ie  może być rzeczą p rzyp a d ku  
w ie lko ść  c iśn ien ia  poryw a jącego la k ie r. C iśn ien ia  je dn ak  
n ie  m ożna tra k to w a ć  w  oderw an iu  od in n y c h  czynn ików , 
a m ia no w ic ie  lepkości roboczej la k ie ru  oraz ś redn icy  dyszy. 
Te c z y n n ik i :są ze sobą ściśle powiązane, ta k  że zm iana je d ­
nego z n ich  pociąga za sobą zm ianę pozostałych czynn i­
ków .

N a podstaw ie  dośw iadczeń usta lono zależności, z k tó ry c h  
jedną, dostosowaną do naszych w a ru n k ó w , przedstaw iono 
p o n iż e j:

1. średn ica  dyszy 1,8 m m
2. lepkość robocza 18— 24 sek.
3. c iśn ien ie  robocze 3.5—4.0 atm.
Konieczność um ieszczenia m anom etru  w  po lu  w idzen ia  

na trysku jącego  w  celu um o ż liw ie n ia  k o n tro lo w a n ia  c iśn ien ia  
i  panow an ia  nad n im  n ie  w ym aga tu  uzasadnienia.

2. Odległość dyszy pistoletu od wykańczanej powierzchni.

U sta len ie  p ra w id ło w e j od ległości w y p ły w a  z budow y s tru ­
m ie n ia  la k ie ru . Jak  pokazano na rys. 2, s tru m ie ń  dz ie li się 
na część a k ty w n ą  i  n iea k tyw ną , p rzy  czym  część n ie a k ty w n a  
w ys tę p u je  zarów no w  pew ne j od ległości od dyszy, ja k  ró w ­
nież na s k ra ju  s trum ie n ia . Osiągnięcie dobrego, pe łn o w a r­
tościowego n a try s k u  m oż liw e  je s t ty lk o  w  re jon ie  s tru m ie ­
n ia  aktyw nego. Poza jego zasięgiem  s trum ie ń  przechodzi

Pyt lakierowy

S t r u m i e ń  a k t y w n y
____________do ____________

20 cm
Natrysk suchy------------►

Rys. 2. Budowa strum ienia

w  p y ł la k ie ro w y , k tó ry  będąc suchy je s t m ałop rzyczep- 
ny , osiadając zaś na św ieżej pow łoce la k ie ro w e j niszczy ją. 
N a try s k iw a n ie  pow inno  odbyw ać się p rzy  odległości dyszy od 
na trysk iw a neg o  p rzedm io tu  wynoszącej oko ło 20 cm.

3. Prowadzenie pistoletu.
S tru m ie ń  n itro la k ie ru  tra f ia ją c y  na w ykańczaną p o w ie rz ­

chnię zostaje częściowo przyczep iony do po w ie rzchn i drewna, 
częściowo zaś, od b ity , uchodzi w  pow ie trze . Im  w iększy  
będzie k ą t padan ia  la k ie ru , ty m  w iększy  będzie k ą t odbicia, 
a w ięc ty m  sam ym  znaczna ilość la k ie ru , zam iast znaleźć 
się na w ykańczanym  elemencie, g in ie . W idać z tego, że n a ­
try s k iw a n ie  pod n iew łaśc iw ym , zb y t dużym  ką tem  daje 
z je d n e j s trony  pow łokę  lak ie row aną , chudą, cienką, z d ru ­
g ie j zaś strony, na s ku te k  zw iększen ia odległości dyszy od 
w ykańczane j p łaszczyzny, nanosi się la k ie r  s trum ie n ie m  
n ie a k ty w n y m . P ra w id ło w y  i  n ie p ra w id ło w y  ru ch  p is to le tu  
w  czasie n a try s k u  pokazano na rys. 3.

W ychy len ie  p is to le tu  w  s tosunku do n a try s k iw a n e j po ­
w ie rz c h n i n ie  p o w in no  przekraczać 10°. P is to le t pow inno  
p row adz ić  s ię  z  m o ż liw ie  je dn akow ą  szybkością, wynoszącą

około 20 m /m in . Chcąc osiągnąć pe łn y  e fe k t w ykańczania , 
należy, na trysku ją c , przesuwać p is to le t w  stosunku  do p ie r ­
w o tn ie  p rze by te j d ro g i o 1/3 szerokości s trum ien ia .

Jak  podano w  rozdz ia le  I I I ,  k s z ta łt  s tru m ie n ia  reg u lu je  
się za pom ocą skrzyde łek. S tru m ie ń  o k rą g ły  stosu je  się p rzy  
w yka ńcza n iu  m a łych  po w ie rzchn i, na tom ias t s trum ie n ie m  
p ła s k im  n a try s k u je  się pow ie rzchn ie  większe. Spłaszczenie 
s trum ie n ia  pow inno  być tak ie , aby b y ło  zawsze prostopadłe 
do k ie ru n k u  przesuw ania  się p is to le tu .

Rys. 3. Sposób prowadzenia pistoletu
a) błędny
b) praw idłow y

4. Ilość natrysków.
G rubość w a rs tw y  la k ie ru  na w ykańczane j p o w ie rzchn i 

i w iążąca się z ty m  ilość n a try s k ó w  zależy od s topn ia  w y ­
kańczan ia  m eb li. Cieńszą w a rs tw ę  la k ie ru  około 50 ą s to ­
suje się p rzy  w ykańcza n iu  m e b li na  m at, grubszą —  p rzy  
w yka ńcza n iu  na po łysk, a na jg rubszą  oko ło 100 jx p rzy  w y ­
kańczan iu  na p o ły s k  z zastosowaniem  m echanicznego sz lifo ­
w an ia . S tąd też da je  się przew ażnie p rz y  w ykańcza n iu  na 
m a t jeden n a try s k , p rzy  p ó łp o łysku  —  dw a n a try s k i, a p rzy  
w yka ńcza n iu  na po łysk  —  trzy , cztery a naw e t i  w ięce j na ­
try s k ó w  w  zależności od rod za ju  wykańczanego d rew na  
oraz od tego czy stosu je  s ię  w ype łn iacz  po r, czy też n ie.

P rzy  n a try s k u  n itro la k ie re m  przez jeden n a try s k  rozu ­
m ieć na leży zawsze n a try s k  krzyżow y.

5. Suszenie powłoki lakierowej.
K ażdy no w y  n a try s k  n itro la k ie ru  to  w prow adzen ie  do­

da tko w ych  ilo śc i rozc ieńcza ln ika , k tó ry  p rzy  zb y t wczes­
n y m  nan ies ien iu  spowodować może duże s tra ty . P ow łoka  
la k ie ro w a  przed następnym  n a trysk ie m  p o w in n a  być na 
ty le  sucha i  s tw a rd n ia ła , aby rozc ieńcza ln ik  nan ies iony 
z następną w a rs tw ą  la k ie ru  zdo ła ł ty lk o  pow ie rzchow n ie  
zw ilżyć  w a rs tw ę  poprzednią. W  p ra k tyce  p rzy ję to  stosować 
dw ugodzinne p rze rw y  n a tryska m i. Jest rzeczą zrozum ia łą , 
że czas schn ięcia je s t fu n k c ją  te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i po­
w ie trz a  sezonowni. O ile  w zg lędy energetyczne pozw a la ją , 
wskazane je s t suszenie p o w ło k  n itro la k ie ro w y c h  p ro m ie n ia ­
m i podczerw onym i.

Na zakończenie a r ty k u łu  celowe będzie podanie ogólnych 
wskazówek, przestrzeganie k tó ry c h  p rzyczyn i się do u n ik ­
n ięc ia  w ad p rzy  la k ie ro w a n iu  n a trysko w ym :

I. P rzestrzeganie czystości la k ie ró w  przez:
1. p rzechow yw an ie  w  szczelnie zam kn ię tych  naczyniach,
2. f ilt ro w a n ie .
I I .  Przestrzeganie czystości urządzeń n a try s k o w y c h  oraz 

u trzym a n ie  ich  w  spraw ności roboczej.
I I I .  K o n tro lo w a n ie  p a ram e tró w  n a trysk iw a n ia , ta k ic h  

ja k :
1. lepkości roboczej la k ie ru ,
2. c iśn ien ia  roboczego pow ie trza ,
3. te m p e ra tu ry  la k ie ru  i  pow ie trza ,
4. w zg lędne j w ilg o tn o śc i pow ie trza ,
5. czasów schnięcia —  za pomocą a p a ra tu ry  k o n tro ln o - 

po m ia ro w e j.
IV . P rzestrzeganie p ra w id ło w eg o  p row adzen ia  p is to le tu  

w  czasie na trysku .
T echno log ia  w ykańczan ia  m e b li n a try s k ie m  n ie  je s t ła tw a , 

w ym aga ona zarów no d łu g o le tn ie j p ra k ty k i ja k  i  dużego za­
sobu w iadom ości teo re tycznych. W  rę k u  na trysku jącego  leży 
n ie  ty lk o  dobra  czy z ła  jakość m ebla, lecz rów n ie ż  cala eko­
nomiczna strona wykańczania powierzchni.
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P rzem ysł m eb la rsk i, rea lizu ją c  w y tyczne  I I  Z jazdu  
w  dziedzin ie  jakośc i p rodukow anych  m eb li, p o s ta w ił zagad­
n ien ie  w ykańczan ia  po w ie rzch n i m e b li na  czoło zagadnień 
prob lem ow ych .

S tw orzono podstaw y pow stan ia  i  dz ia łan ia  fab rycznych  
„ la b o ra to r ió w  la k ie rn ic z y c h “  przez wyposażenie ic h  w  n a j­
n iezbędn ie jszy sprzę t oraz przez w yszko len ie  s łużby tech­
n iczne j z zakresu badania i  s tosowania n itro la k ie ró w .

P ierw sze ta k ie  la b o ra to r ia  po w s ta ły  p rzy  Swarzędzkieh 
i  Ja roc ińsk ich  F ab ryka ch  m eb li, k tó re  rozu m ie jąc  po trze­
bę, same zaopa trzy ły  się w  niezbędne ¡kubki Forda, a przez 
system atyczne badanie i  p rzyrządzan ie  la k ie ró w  oraz w p ro ­

w adzanie w ła śc iw e j te c h n ik i nanoszenia la k ie ró w  p o s ta w i­
ły  ten  odcinek w iedzy na poziom ie in żyn ie rsk im .

Obecnie w  k u b k i Forda oraz psych rom e try  wyposażone 
zosta ły  w szys tk ie  fa b ry k i m eb li. Są je dn ak  n ies te ty  p rzyp a d ­
k i,  że o trzym an y  przez fa b ry k i sprzę t je s t p ieczo łow ic ie  
p rzechow yw any w  sta le  zam kn ię tych  szafach, co św iadczy
0 tym , że n ie  w szys tk ie  jeszcze fa b ry k i rozu m ie ją  sens po ­
s łu g iw an ia  się w  p racy apa ra tu rą  ko n tro ln o -p o m ia ro w ą
1 że przed służbą techniczną C entra lnego Zarządu s to i ¡po­
ważne zadanie doszkalan ia  i  uśw iadam ian ia  załóg fa b rycz ­
nych.

M A C IE J  Ł A W N IC Z A K  I  K A Z IM IE R Z  T W Y R D Y

Uplastycznienie drewna poprzez obróbkę hydrotermicznq
Uplastycznienie drewna jest bardzo ważnym  procesem produkcyjnym  w  przemyśle drzewnym , zwłaszcza w  dwóch 

dziedzinach: produkcji sortymentów łuszczarskich oraz elementów giętych. W iele naszych zakładów stosujących upla­
stycznianie drewna nie ma opracowanego naukowo procesu technologicznego. Prowadzi to do dużego procentu braków  
i  m arnotraw stwa surowca. Celem poniższego a rtyk u łu  jest zaznajomienie czytelników z pew nym i obecnie stosowanymi 
m etodam i hydroterm icznego uplastycznienia drewna i  z w yp ływ ającym i z tego wnioskami.

D R E W N O  w y k a z u je  w łasności p lastyczne w  bardzo ogra­
n iczonym  zakresie. W iadom o ogólnie , że na jw iększą  p la ­
styczność posiada d rew no  g a tu n kó w  liśc ias tych  tw a rd ych .

Rys. 1. Schemat submikroskopowej budowy celulozy wg teorii 
frędzlow ej. S trefy krystaliczne otoczone są lin ią  przerywaną. Wg

Kollm ana.

n a jm n ie jszą  zaś d rew no g a tunkó w  ig las tych  i  d rew no m ię k ­
k ie  g a tu n kó w  liśc ias tych . P lastyczność d rew na  można je d ­
nakże znacznie zw iększyć przez jego naw ilgocen ie  i  ogrza­
nie. W  ty m  p rzyp a d ku  zw iększen iu  p lastyczności tow arzyszy 
spadek w łasności sprężystych drew na. Ta współzależność 
m iędzy plastycznością a sprężystością d rew na  m ó w i o pew ­
nych  zm ianach n a tu ry  s tru k tu ra ln e j. N ie  bez znaczenia bę­
dzie wobec tego chociaż pobieżne om ów ien ie  bu dow y oraz 
z ja w is k  zachodzących w  d re w n ie  podczas na w ilga can ia  
i  ogrzew ania.

D re w no  zbudowane je s t z kom órek , k tó ry c h  śc ia nk i sk ła ­
da ją  się średnio z 51%. ce lu lozy, 30% lig n in y  oraz 9 —  20% 
chem ice lu loz. S tru k tu rę  nada je  ściance kom ó rko w e j ce lu­
loza ja ko  g łó w n y  m a te r ia ł budow lany . O sta tn ią  te o rią  
bu dow y śc ia n k i k o m ó rko w e j je s t te o ria  „ fre n d z lo w a “ , w e ­
d łu g  k tó re j łańcuchy  ce lu lozy tw o rz ą  z pom ocą s ił van  der 
W aisa s tre fy  k rys ta liczne . Jednakże końce łańcuchów  tw o ­
rzą  s tru k tu rę  roz luźn ioną  —  am orficzną . W  w y n ik u  badań 
A . F re y  — W yss linga  w y n ik a , że poszczególny łańcuch 
ce lu lozy może przebiegać przez dw ie  lu b  w ięce j s tre f k r y ­
s ta licznych . S tre fy  k ry s ta lic z n e  uporządkow ane tw o rz ą  ze 
s tre fa m i a m o rfic z n y m i s ia tkę  (rysunek 1).

S tru k tu ra  k rys ta lic z n a  nada je  d re w n u  cechy c ia ł spręży­
stych. N a czym  w ięc polega proces up lastyczn ien ia  d rew na 
za pomocą w ody? Jeś li d rew no  w  stan ie ab so lu tn ie  suchym  
poddam y d z ia ła n iu  nasyconej p a ry  w odne j, to  ono w ch ła n ia  
ją  do stanu rów no w ag i h y g ro sko p ijn e j. Ż ja w is k o  powyższe 
nazyw am y sorpcją , k tó ra  uzależniona jes t od chem icznych 
i  fizycznych  w łasności d rew na. S orpcje  d z ie lim y  na chem o- 
sorpcję  i  adsorpcję.

W ychodząc z założenia b u do w y  śc ia nk i k o m ó rko w e j do­
chodzim y do w n iosku , że po ch łan ian ie  cząstek p a ry  w o dn e j 
następu je  na sku te k  p o w in ow ac tw a  pom iędzy celulozą 
a wodą, p rzy  czym  na początku procesu w ys tę p u ją  s iły  
p rzyc iągan ia  cząsteczkowego. W oda ja ko  zw iązek d ip o lo w y  
zosta je przyc iągana i  uszeregowana przez w o ln e  g ru p y  
hyd ro ksy lo w e  o ła d u n k u  u jem n ym , ja k  to  w id z im y  na rys. 2.

Przez to w iązan ie  cząsteczki w o d y  tracą  pewnę część swej 
energ ii, k tó ra  uchodzi ja k o  ciep ło  pęcznienia. R eakcja  che­
m iczna odbyw a się ty lk o  na p o w ie rzchn i m ice l celu lozy.

Badan ia  nad przebieg iem  pęcznien ia  d rew na  w yka za ły , że 
proces chem osorpcji kończy się z osiągnięciem  przez ce lu ­
lozę oko ło 8% w ody. Chem osorpcja ściśle zależy od obec­
ności re a kcy j n ieczynnych  g ru p  h yd ro ksy lo w ych , k tó re  
d z ia ła ją  na zew nę trzne j po w ie rzchn i m ice l. Na jnowsze ba­
dan ia  F re y  —  W ysslinga w yka zu ją , że chem osorpcja  o d ­
byw a  się szczególnie w  s tre fie  am orficzne j, gdyż n i tk i  m ice l 
są tam  rozszczepione, a po la  d ip o li m a ją  w ięce j g ru p  h y d ro ­
ksy lo w ych  w  obręb ie k ry s ta litu .  Z c h w ilą  ca łkow itego
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Rys. 2. Przyciąganie wody poprzez grupy O H znajdującej się na 
powierzchni m icel. Wg A. Frey-W ysslinga.
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nasycenia w szys tk ich  w o ln y c h  g ru p  O H  chem osorpcja 
w ła śc iw ie  się kończy. Jednakże d rew no w  ty m  stan ie  n ie  
je s t jeszcze up lastyczn ione.

D re w no  ja ko  c ia ło  o budow ie  m ice la rn e j posiada w ie lk ą  
pow ie rzchn ię  w e w nę trzną  oraz subm ik rosko po w y  system 
k a p ila rn y . W ie lkość ty c h  k a p ila r  w aha się od 10— 100 A°. 
Z  tego pow odu m am y tu ta j do czyn ien ia  z. s iła m i absorp­
c y jn y m i. S ił ab so rp cy jnych  n ie  m ożem y tra k to w a ć  ja k o  s ił 
chem icznych, lecz ja ko  s iły  e lek tryczne . D z ia ła n ie  s ił 
abso rpcy jnych  m ożna sprow adzić do dz ia łan ia  po la  e lek­
trycznego m o le k u ły  absorbenta. Jako  w spó lne podłoże 
absorbow ania  i  kondensow an ia  gazów je s t tu ta j e lek tryczna  
n a tu ra  s ił m o leku la rn ych .

Z  powyższego w y n ik a , że n ie  m a ścisłego rozgran iczen ia  
pom iędzy chem osorpcją  a adsorpcją, is tn ie ją  ty lk o  osobne 
s tre fy  dz ia łan ia . Chem osorpcja dz ia ła  w  gran icach  roz lu ź ­
n ion e j s ia tk i m ice la rn e j ścian kom ó rkow ych , gdy tym cza­
sem adsorpcja  odbyw a się w  części k rys ta lic z n e j. Chem o­
sorpc ja  oprócz zm ian  u k ła d u  cząstek g lukozow ych  oraz 
napięć w e w nę trznych  n ie  w p ły w a  na pow iększen ie ob ję ­
tości d rew na, podczas gdy adsorpc ja  pow odu je  roz luźn ien ie  
s tre fy  k ry s ta lic z n e j m ice l, a ty m  sam ym  obniżenie w łasno ­
ści sprężystych drew na. P onadto s tru k tu ra  m ice la rn a  w y ­
pe łn iona  jes t c ia ła m i k o lo id a ln y m i, k tó re  pod w p ły w e m  
na w ilga can ia  przechodzą w  stan że lu  pow odu jąc jednocześ­
n ie  zm iękczenie w łó k ie n . W p ły w  c iep ła  z p u n k tu  w idzen ia  
f iz y k i pow odu je  dalsze roz luźn ien ie  s ia tk i k ry s ta lic z n e j 
(m icel) oraz zw iększen ie ru ch u  cząsteczek. Z  obu tych  
pow odów  zosta ją osłab ione s iły  kohezyjne, w  następstw ie 
czego następu je  s iln y  spadek sprężystości d re w n a  na ko ­
rzyść plastyczności.

W yżej w ym ien ion e  c z y n n ik i pow odu ją , że d rew no kosz­
tem  w łasności sprężystych up las tyczn ia  się.

Część szczegółowa
P ow yże j podane w iadom ości w y k o rz y s tu je m y  w  techn ice  

celem poddan ia d rew na pe w n ym  zabiegom  po trzebnym  
w  p ro d u k c ji. Zabieg ten nazyw am y h yd ro te rm iczn ą  obróbką 
drew na. H yd ro te rm iczn ą  obróbka d rew na  polega na jedno­
czesnym d z ia ła n iu  w o d y  i  c iepła . Zab ieg ten  p ro w a dz i do 
zw iększenia w łasności p las tycznych  drew na, k tó re  jes t 
kon iecznie potrzebne wówczas, k ie d y  chcem y nadać d rew nu  
okreś lony  ksz ta łt n ie  zm ien ia jąc  jego w y m ia ró w . O kreś lony 
ks z ta łt nada jem y d re w n u  w  procesie gięcia.

D rew no  m ożna naw ilgacać poprzez zanurzenie w  w odzie 
ew en tua ln ie  przez pa row an ie  w  obecności kondensa tu  wody. 
D rew na  na w ilga cam y ty lk o  do p u n k tu  nasycenia w łó k ie n  
(oko ło 30%), ponieważ dalsze naw ilgacan ie  je s t bezcelowe 
i  p ro w a dz i do s tra t c iep lnych. Podczas procesu gięcia d re w ­
na w oda skondensowana w  kom ó rkach  w y w o łu je  ciśn ien ie  
hyd rau liczn e  pow odu jąc roze rw an ie  tk a n k i d rzew ne j. D la ­
tego d rew no o w ilg o tn o śc i wyższej od p u n k tu  nasycenia 
w łó k ie n  na leży przed up las tyczn ien iem  h yd ro te rm iczn ym  
podsuszyć.

R ozróżn iam y dw a zasadnicze sposoby hyd ro te rm icznego 
up las tyczn ien ia  drew na.

1. poprzez naw ilgacan ie  i  ogrzew anie d rew na  w  w odzie 
gorącej,

2. poprzez pa row an ie  drew na.
U p las tyczn ian ie  d rew na  w  gorące j w odzie polega na je d ­

noczesnym  na w ilgo cen iu  i  ogrzan iu. Do tego celu na leży 
używ ać wodę czystą o tem pe ra tu rze  od 60 —  90°C. L ite ­
ra tu ra  n iem ie cka1) zaleca go tow anie d rew na  pod ciśn ien iem  
p rzy  tem pe ra tu rze  140*>C, co je d n a k  zw iązane jes t z kosz­
to w n y m i u rządzen iam i techn icznym i. W oda pow inna  z n a j­
dować się w  kadziach d re w n ian ych  w zg lędn ie  betonow ych 
nie  podlega jących k o ro z ji. Czas w  k tó ry m  nastąp i up la s tycz­
n ien ie  d rew na zależy g łów n ie  od jego w ilg o tn o śc i począt­
kow e j, .w y m ia ró w  i  tem p e ra tu ry . Np. d la  ła t  b u ko w ych  
o w y m ia ra c h  40 X  40 X  1000 m m  p rzy  w ilgo tn ośc i począt­
ko w e j 15 —  20%, poprzez zanurzenie w  w odzie  o tem pe­
ra tu rz e  V90°C do jście  do w ilgo tn ośc i od 28 do 30% trw a  
90 m in . Czas p o trze bn y  do up lastyczn ien ia  d rew na  w  za­
leżności od ga tunku , grubości i  w ilg o tn o śc i początkow ej 
w  w odzie  o tem pe ra tu rze  90 —  100°C poda je  ta b lic a  1.

P rz y  tem pe ra tu rze  w o d y  60»C okres up la s tyczn ien ia  w z ra -  
sta od 1,5 do 2 razy. R ów nież d rew no o grubości w iększe j 
w ym aga odpow iedn io  dłuższego okresu up lastyczn ien ia .

Powyższa m etoda hyd ro te rm icznego up las tyczn ien ia  d re w ­
na posiada następu jące w a dy :

a) trudność  doprow adzen ia  d re w n a  do żądanej w ilg o t­
ności,

b) w p row adzen ie  do p a r t i i  zew nę trzne j d rew na w o d y  w o l­
ne j, k tó ra  w  procesie g ięcia pow odu je  duże c iśn ien ie  h y d ­
rau liczne ,

c) duże s tra ty  ene rg ii c iep lne j.

Tablica 1. Czas potrzebny do uplastycznienia drewna w  w o­
dzie o temperaturze 90 —  100°C według P. P. Uspaskiego.

Gatunek
drewna

W ilgo tność początkowa
30%

grubość elem entu w  mm 
5 | 10 | 15 | 20 

czas w  m inu tach

W ilgo tność początkowa 
7 — 10$

grubość elementu w  mm 
5 | 10 | 15 
czas w  m inu tach

dąb 30 45 60 75— 90 240 600 900
modrzew 30 45 60 75— 90 240 600 900
sosna 10 10—20 35—45 45— 60 120 300 420

W ady powyższe są przyczyną, że m etoda ta  je s t bardzo 
rzadko  stosowana i  n ie  na leży zalecać je j w  p ro d u k c ji.

U p las tyczn ien ie  d rew na poprzez pa row an ie  polega na pod­
n ies ien iu  te m p e ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i drew na. Is tn ie ją  dw a 
sposoby up las tyczn ian ia  d rew na  p rz y  pom ocy p a ry  w o dn e j:

a) poprzez pa row an ie  d rew na  o w ilg o tn o śc i niższej od 
p u n k tu  nasycenia w łó k ie n  w  obecności kondensa tu  w o d ­
nego,

b) poprzez pa row an ie  d rew na , k tórego w ilgo tność  zbliżona 
je s t do p u n k tu  nasycenia w łók ie n .

Sposób p ie rw szy  m a na celu jednoczesne naw ilgocen ie  
i  ogrzanie d rew na  co upodabn ia  go do up la s tyczn ian ia  d re w ­
na w  gorącej wodzie. O kres pa row an ia  na leży określać cza­
sem, w  k tó ry m  w n ę trze  be leczk i osiągnie żądaną w ilg o t­
ność i  tem pe ra tu rę . O kres pa row an ia  zależy od ga tu n ku  
drew na, w ilgo tn ośc i początkow ej i  w y m ia ró w  oraz od te m -

Rys. 3. W ykres dla określenia niezbędnego czasu parowania drewna  
przed gieciera na giętarce m echanicznej. Wg. I. I .  Leontiewa. 

Odległość od zewnątrz do środka beleczki w  m m. Tem peratura  
w  stopniach „C “ .
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p e ra tu ry  i  c iśn ien ia  pa ry . O gó ln ie  w iadom o, że im  d rew no 
posiada zw artszą budowę, tzn. w iększy  ciężar ob ję tośc iow y, 
ty m  le p ie j p rzew odzi ciep ło  —  dlatego czas pa row an ia  jes t 
k ró tszy. N a tom ias t d rew no o ty m  sam ym  ciężarze ob ję ­
tośc iow ym , a le  o w ilg o tn o śc i w iększe j, w ym aga dłuższego 
okresu nagrzew an ia , p rzy  s ta łe j tem peraturze . W edług da­
nych  z l i te ra tu ry  ra d z ie ck ie j d la  dębow ych g ra n iaków  
o w y m ia ra c h  35 X500 X  1000 m m , czas pa row an ia  w  za­
leżności od w ilg o tn o śc i początkow ej w aha się w  granicach 
od 35 —  60 m in . W Sdług I. I. Le on tiew a  czas pa row an ia  
d rew na  sosnowego o w y m ia ra c h  60 X  85 X  650 m m  p rzy  
c iśn ien iu  p a ry  0,2 do 0,5 atm . w y k a z u je  ta b lic a  2.

Tablica 2. Czas potrzebny do uplastycznienia drewna sosno­
wego o w ym iarach 60 X 85 X 650 m m  przy ciśnieniu pary 

od 0,2 do 0,5 atm.

W ilgo tność  począt­
kowa drewna 

w  %

Czas trw a n ia  
p rzy  g ięc iu  

ręcznym

Parowania w  m i­
nu tach przy g ięciu  

m echanicznym

20 120 80
22 100 70
25 80 60
28 70 50
30 60 40

Z estaw ien ie  powyższe po tw ie rdza , że n a jk ró ts z y  czas pa ­
ro w a n ia  w  celu up las tyczn ien ia  d rew na  w ys tęp u je  w ó w ­
czas, k ie d y  w ilgo tn ość  je s t zb liżona do p u n k tu  nasycenia 
w łó k ie n , pon iew aż odpada czas po trze bn y  do naw ilgocen ia  
drew na. W yże j om a w ia ny  sposób up las tyczn ien ia  d rew na  
posiada tę wadę, że ro zk ła d  w ilg o tn o śc i na p rz e k ro ju  po­
p rzecznym  jest n ie ró w no m ie rn y .

Sposób d ru g i up las tyczn ien ia  d rew na  przez pa row an ie  
po lega na tym , że d rew no up rzedn io  doprowadza się do żą­
dane j w ilgo tnośc i, a następnie p a ru je  się w  celu podw yż­
szenia jego te m p e ra tu ry . P a row an ie  w  ty m  w yp ad ku  m usi 
się odbyw ać w  atm osferze p a ry  nasyconej, k tó ra  w ilg o t­
ności d re w n a  w  zasadzie n ie  zw iększa, a je że li zm ienia to 
bardzo nieznacznie od dw óch do trzech  procent. Za o p ty m a l­
ną tem pe ra tu rę  pa ry  na leży uważać tem pe ra tu rę  od 102 do 
1109C. W  ten sposób pa row an ie  ze w stępnym  podsuszeniem 
w zg lędn ie  naw ilgocen iem  w y ra źn ie  się różn i od nagrzania 
d re w n a  w  gorącej wodzie, ponieważ pozw a la  oddzie ln ie  re ­
gu low ać w ilgo tn ość  i  tem pe ra tu rę  drew na. W ażne jes t 
w  ty m  w y p a d k u  ażeby ciśn ien ie  p a ry  n ie  przekracza ło  
trzech  atm osfer, ciśn ien ie  wyższe pow odu je  częściowy roz­
k ła d  d rew na  z jednoczesną zm ianą jego b a rw y . N a jk o rz y s t­
n ie jsze je s t c iśn ien ie  p a ry  wynoszące 0,1 do 0,5 atm .

W ed ług  dośw iadczeń A. P rodeh la5) czas p a row an ia  d rew na  
bukow ego (p rzy  in n y c h  czynn ikach  s ta łych) je s t w p ro s t p ro ­
p o rc jo n a ln y  do p rz e k ro ju  drew na. I  ta k  o p ty m a ln y  czas 
p a row an ia  p rz y  c iśn ien iu  p a ry  0,5 atm . d la  d rew na  b u ­
kow ego o w y m ia ra c h  40 X 180 X 1000 m m  w yn o s i 50 m in u t, 
p rz y  w y m ia ra c h  60 X 180 X 1000 m m  w ynos i 70 m in u t, 
a, p rz y  w y m ia ra c h  80 X 180 X 1000 m m  w yn o s i 100 m in u t.

W ed ług  W. I. M ic h a jło w a 4) okres pa row an ia  ła t  bu kow ych  
o p rz e k ro ju  40 X 40 m m  w aha się w  zależności od c iśn ien ia  
p a ry  w  gran icach  od 40 do 100 m in u t. O gó ln ie  m ożna p rz y ­
jąć, że d la  n a jb a rd z ie j rozpow szechn ionych w y m ia ró w  
d rew na  w  procesie g ięcia o d ługości 1000 m m , a o p rz e k ro ju  
35 X 35 m m  do 100 X 50 m m  czas p a row an ia  d rew na  b u ­
kowego, jesionowego i  dębowego p rz y  c iśn ien iu  p a ry  od
0. 1 do 0,5 a tm . w yn os ić  p o w in ie n  35 do 100 m in u t.

U p las tyczn ian ie  na leży przeprow adzać w  atm osferze p a ry
nasyconej o m in im a ln e j zaw artośc i pow ie trza , bo ty lk o  
w  ty m  w y p a d k u  je s t m ożliw e  zachow anie op tym a ln e j w i l ­
gotności drew na.

D la  okreś len ia  czasu potrzebnego do ogrzan ia d re w n a  po­
przez pa row an ie  p rz y  c iśn ien iu  p a ry  0,3 do 0,5 atm.
1. I .  L e o n tie w 3) op racow a ł na podstaw ie  danych badaw ­
czych w ykre s , k tó ry  je s t p rzeds taw iony  na ry s u n k u  3.

Z  w yk re s u  tego m ożna ok re ś lić  te m pe ra tu rę  w  każdym  
pu n kc ie  poprzecznego p rz e k ro ju  d re w n a  w  zależności od 
czasu trw a n ia  pa row an ia . T łu s ta  l in ia  poziom a pokazu je 
tem pe ra tu rę , ja k a  po w in na  być w  środku  be leczk i (70°C). 
co odpow iada o p tym a ln e j tem peraturze .

P rz y k ła d  ko rzys tan ia  z w y k re s u : m am y ok re ś lić  czas p a ­
ro w a n ia  d rew na o p rz e k ro ju  poprzecznym  60 X 60 mm. 
O dległość od po w ie rzchn i do środka be leczk i w yn os i 30 mm . 
Z n a jd u je m y  p u n k t przecięc ia  się l in i i  p ion ow e j odpow iada­

ją ce j 30 m m  z t łu s tą  l in ią  poziom ą (p u n k t A ). N a jb liższa  
k rz y w a  tego p u n k tu  A  w yka zu je  kon ieczny czas parow an ia , 
k tó ry  w  ty m  w yp a d ku  w yn os i 30 m in . Dodać należy, że 
w yk re s  ten  je s t op racow any d la  d rew na  o w ilg o tn o śc i z b li­
żonej do p u n k tu  nasycenia w łó k ie n  p rz y  tem pe ra tu rze  po­
czątkow ej d rew na  25°C. W  w y p a d k u  gięcia d re w n a  p rzy  
pom ocy urządzeń ręcznych czas pa row an ia  po w in ie n  być 
oko ło 20% dłuższy. D re w no  o m nie jsze j w ilgo tn ośc i począt­
ko w e j w ym aga uprzedniego naw ilgocen ia . W ażne jes t to, 
ażeby d rew na nie  ogrzewać pa rą  przegrzaną, co pow oduje  
podsuszenie w a rs tw  zew nętrznych. W iadom o jest, że drew no 
suche w  m n ie jszym  s top n iu  p rzew odz i ciep ło  i  w  p o w yż­
szym  w yp a d k u  jes t u tru d n io n e  dojście c iep ła  do w łó k ie n  
w ew nę trznych . R ów nież obecność po w ie trza  w  parze w o d ­
ne j jes t powodem  n iedoparow an ia  drew na, pom im o że czas 
pa row an ia  je s t o w ie le  d łuższy od optym alnego. N a sku tek 
dz ia łan ia  p a ry  o nadm iarze pow ie trza  zew nętrzne w a rs tw y  
d rew na  zosta ją  podsuszone, co zm nie jsza p rzew odn ic tw o  
cieplne.

To samo z ja w isko  w ys tęp u je  p rzy  g ięc iu  d rew na  w  pom ie­
szczeniach o n is k ie j tem pe ra tu rze  oraz wówczas, k ie d y  
is tn ie je  d ługa p rze rw a  pom iędzy w y ję c ie m  d re w n a  z p a r-  
n ik a  a sam ym  procesem  gięcia. P ow odu je  to rów n ie ż  szyb­
k ie  w ysychan ie  w a rs tw  zew nę trznych  drew na. Także p rze ­
trz y m y w a n ie  d re w n a  w  parze po osiągnięciu  te m p e ra tu ry  
ró w n e j tem pe ra tu rze  p a ry  jes t szkod liw e, pow odu je  bo­
w ie m  nadm ierne  rozm iękczen ie w łó k ie n  drzew nych, co w  re ­
zu ltac ie  p ro w a dz i podczas gięcia do pow staw an ia  zm arsz­
czek w  s tre fie  ściskanej. Jeszcze ba rd z ie j niebezpieczne 
jes t n ieogrzan ie  d rew na  do te m p e ra tu ry  op tym a ln e j, po­
n iew aż w  ty m  w yp a d ku  d rew no n ie  osiąga dostatecznej 
p lastyczności i podczas procesu gięcia następu je  zniszczenie 
s tru k tu ry  drew na.

D uży  w p ły w  na ogrzan ie d re w n a  w  p a rn ik a c h  posiada 
sposób jego u łożenia w  czasie pa row an ia . P rzy  u k ła d a n iu  
d rew na  w  p a rn ika ch  trzeba  zw róc ić  uw agę na to, ab y  p łasz­
czyzny przy lega jące  podczas gięcia do szablonu i  taśm y 
dobrze o p ły w a ła  para. P łaszczyzny boczne n ie  po trzebu ją  
się ta k  in te n syw n ie  ogrzać, dlatego mogą szczelnie p rz y le ­
gać jedna do d ru g ie j. Szerokość p rze k ła dek  p o w in na  w y ­
nosić 10 m m . N a leżyte u łożenie d rew na  w  p a rn ik u  pow o­
d u je  o p tym a ln y  rozk ła d  te m p e ra tu ry  na p rz e k ro ju  poprzecz­
nym .

W nioski końcowe

D re w no  podczas gięcia pow in no  posiadać w ilgo tność  z b li­
żoną do p u n k tu  nasycenia w łó k ie n  (25 —  35%). W ilgo tność 
wyższa w p ły w a  u jem n ie  na sam proces gięcia i  w y w o łu je  
n iepotrzebne s tra ty  en e rg ii c iep lne j. U p las tyczn ien ie  d re w ­
na poprzez ogrzew anie w  gorące j w odzie o tem pera tu rze  
60 —  90°C na leży uw ażać za m ało  ko rzys tne  z pow odu n ie ­
rów nom ie rnego  ro zk ła d u  w ilg o tn o śc i na p rze k ro ju , ja k  ró w ­
nież z pow odu w p row adzen ia  w o d y  w o ln e j do ś w ia tła  k o ­
m óre k  w  p a r t i i  zew nętrzne j.

Z  op isanych sposobów up las tyczn ien ia  d re w n a  przez pa ­
row an ie  na leży uw ażać na n a jb a rd z ie j k o rzys tn y  sposób 
ogrzew ania pa rą  nasyconą d re w n a  o w ilg o tn o śc i zb liżone j 
do p u n k tu  nasycenia w łó k ie n . W  w y p a d k u  ty m  m am y m oż­
liw ość  re g u lo w a n ia  w ilg o tn o śc i i  te m p e ra tu ry  drew na. Za 
op tym a ln ą  tem pe ra tu rę  pa row an ia  na leży uw ażać tem pe ra ­
tu rę  102 —  110°C. C iśn ien ie  p a ry  w  żadnym  w yp a d k u  n ie  
pow in no  przekraczać trzech  atm ., ponieważ c iśn ien ie  w ię k ­
sze po w o du je  częściowy rozk ład  te rm ic z n y  d rew na. W ażne 
jest, ażeby w  parze n ie  zna jdow a ło  się zby t dużo po w ie trza  
i  żeby pa ra  n ie  b y ła  przegrzana, bo wówczas następu je  su­
szenie zew nę trznych  p a r t i i  d re w n a  co zm nie jsza przew od­
n ic tw o  cieplne. N ieog rzan ie  d re w n a  do te m p e ra tu ry  o p ty ­
m a ln e j p rzy  w ilg o tn o śc i odpow iada jące j p u n k to w i nasyce­
n ia  w łó k ie n  pow odu je  podczas procesu gięcia  z łam an ia  —  
roze rw an ie  w łó k ie n , co w  rezu ltac ie  p ro w a dz i do niszczenia 
surow ca drzewnego.

Zdan iem  naszym, na leżałoby p rzeprow adzić  badania nad 
up la s tyczn ian ie m  d rew na ś rod kam i chem icznym i oraz do­
św iadczenia nad w yko rzys ta n ie m  p iasku  o okreś lone j te m ­
pe ra tu rze  i  w ilg o tn o śc i do up las tyczn ien ia  drew na.
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S T A N IS Ł A W  F ID Y K  i  M A K S Y M IL IA N  W IŚ N IE W S K I A R T Y K U Ł  D Y S K U S Y JN Y

Kilka uwag w sprawie destylacyjnego suszenia drewna 
na tle konferencji SITLiD w Poznaniu

OD R E D A K C J I. Zam ieszczając t rz e c i* )  z ko le i a r ty k u ł na 
tem at d e s ty la cy jn e j m etody suszenia drew na, R edakcja  pod­
kreś la  d ysku sy jn y  c h a ra k te r tego a r ty k u łu .

Na szczególną uwagę zasługuje stanow isko A u to ró w , s tw ie r­
dzających, że:

a) p róby, w  k tó ry c h  przeprow adzen iu  uczestn iczy li, daw a­
ły  obok w y n ik ó w  pom yślnych  w  zakresie czasu suszenia, ró w ­
n ież w y n ik i n ieko rzystne, szczególnie w  zakresie ja kośc i w y ­
suszonego d rew na;

b) przeprow adzone dotąd p ró by  na leży uznać, zgodnie  
z op in ią  A u to ró w  a r ty k u łu , za n iew ysta rcza jące  zarów no pod 
w zg lędem  ic h  ilo śc i ja k  i  zakresu badań (obok n ie k tó ry c h  
zagadnień fachow ych  po m ija no  np. do tąd spraw y bezpieczeń­
s tw a i  h ig ie ny  pracy), a zatem  p ró by  te na leży in te nsyw n ie  
nada l p row adz ić  rozszerzając ich  zakres.

Dotychczasowe w y n ik i s tanow ią  bow iem  za w ąską podstawę  
do oceny zarów no ko rzys tnych  ja k  i  n ieko rzys tn ych  cech te j 
m etody, a rew e lacy jność pe rspe k tyw  i  zapow iadające się 
ko rzyśc i p rze m aw ia ją  bezwzględnie za in te n s y fik a c ją  w y s ił­
ków  dla  radyka lnego  unow ocześnienia suszarnictw a.

*

*  *

W  D N IA C H  27— 29.X.1954 r. odby ła  się w  P oznan iu kon fe ­
ren c ja  na ukow o-techn iczna  pn. „P ro b le m y  suszenia m a te ria ­
łó w  ta r ty c h “ , zorgan izow ana przez S IT L iD .

W śród zagadnień z dz iedz iny suszarn ic tw a om aw iano na 
k o n fe re n c ji rów n ież  now ą m etodę desty lacy jnego suszenia 
drew na.

W  n in ie jszym  a rty k u le  chcem y poruszyć k ilk a  p rob lem ów  
desty lacy jnego suszenia drew na, o k tó ry c h  m ów iono na ko n ­
fe re n c ji w  Poznaniu, oraz podać w y n ik i p rób  przeprow adzo­
nych  p rzy  udzia le  p rze ds taw ic ie li C entra lnego L a b o ra to r iu m  
P rzem ysłu  Drzewnego. W yda je  się, że podanie tych  w y n i­
k ó w  pod rzeczową dyskus ję  na łam ach „P rzem ys łu  D rze w ­
nego“  w y w o ła  za in teresow anie  i  w yp ow ied z i zarów no ze s tro ­
n y  tw ó rcó w  m etody ja k  i  je j ew en tua lnych  u ży tk o w n ik ó w .

M a jąc  na uwadze dobro  gospodark i na rodow e j oraz ew en­
tua ln e  wzbogacenie m etod suszenia, chcem y się podzie lić  
z  C zy te ln ika m i naszym i w ą tp liw o śc ia m i, w y n ik ły m i na tle  
w stępnych  prób. P rzedysku tow an ie  ca łokszta łtu  zagadnień 
desty lacy jnego  suszenia d rew na pozw o li bez w ą tp ie n ia  na 
usta len ie  bezwzględnej i fa k tyczn e j w a rto śc i m etody oraz 
zakresu ew entualnego je j zastosowania.

Chociaż w ięc uczestn icy k o n fe re n c ji w  P oznan iu m ie li m oż­
ność poznać w y n ik i prób, w  k tó ry c h  b ra liś m y  udz ia ł, oraz 
nasze stanow isko w  te j sp raw ie  z w yp ow ied z i p rzedstaw ic ie la  
C entra lnego L a b o ra to r iu m  P rzem ysłu  Drzewnego, w yd a je  się 
rzeczą słuszną p rzeds taw ić  je  jeszcze raz szerszemu gronu 
czyte ln ików .

Z an im  jednakże p rzys tąp im y  do om ów ien ia  p ró b  i ich  w y ­
n ik ó w , zaznaczamy, że zarów no ilość ja k  i  zasięg p ró b  w y ­
konanych p rzy  naszym  udzia le  uw ażam y za n iew ys ta rcza ją ­
cy do w yc iągn ięc ia  ostatecznych w n iosków .

P róby, k tó ry c h  w y n ik i poda jem y C zyte ln ikom , p rzep row a­
dzono w  p ie rw sze j w  k ra ju  suszarni des ty lacy jne j zbudow anej 
w  T a rno w sk ich  Z ak ładach  D rzew nych  w  T arnow ie . Suszarnia 
ta, k tó rą  na leży uznać za p ro to typ , w yka zu je  szereg błędów  
ko n s tru k c y jn y c h , ja k  np.: z b y t m a łe  p rze k ro je  r u r  do p ro w a­
dzających to luen , w a d liw ie  zbudowane separa tory, nieszczel­
ność ko m o ry  i  przew odów , co pow odu je  u la tn ia n ie  się pa r to ­
lu en u  itp .  N ie będziem y się z a trz y m y w a li nad k o n s tru k c ją  sa­
m e j suszarni, gdyż w ykra cza  to poza ra m y  nin ie jszego a r ty ­
k u łu . U w ażam y je d n a k  za w łaśc iw e  podkreślić , że p ró b y  
z naszym  udz ia łem  przeprowadzono w  ty m  sam ym  urządze­
n iu , w  k tó ry m  uzyskano, w g  o p in ii A u to ró w  p ro je k tu , b. 
dobre  w y n ik i,  przedstaw ione na ko n fe re n c ji, a w ykonaw cą 
ich  by ła  ta sama załoga suszarni.

*) Patrz „Przem ysł D rzew ny“ N r  7/53 H . H . Bahrowie: „Szybka  
m etoda suszenia drewna m etodą ekstrakcyjną“ i  N r  1/55 H  K em - 
m er: „Suszenie destylacyjne“ .

W  próbach b ra liś m y  u d z ia ł z ram ie n ia  Centra lnego L a ­
b o ra to r iu m  P rzem ysłu  Drzewnego, na polecenie M in is te rs tw a  
P rzem ysłu  Drzewnego i  Pap ierniczego —  w  dw óch etapach:

I  —  od 26 do 28 .V III.54  r. —  przesuszono 2 p a rtie  d re w n a  i
I I  —  od 19 do 22.X.54 r. —  przeprowadzono p ró by  suszenia 

4 p a r t i i  drewna.
Pon iże j p rzeds taw iam y w yko na ne  p ró by  i  ich  w y n ik i w  

chrono log icznym  po rządku :
1. 26 .V III.
Przesuszono 2,091 m 3 g ra n ia kó w  bu kow ych  o w ym ia ra ch : 

62 X 68 X 1060 m m , o w ilgo tn ośc i początkow ej ok. 41,1 %. 
O siągnięto końcow ą w ilgo tn ość  d rew na ok. 25-,8%. Proces su­
szenia t rw a ł 8 godz. 30 m in u t. Zaznaczam y p rz y  tym , że za­
ró w n o  p rzy  te j p rób ie  ja k  i  p rz y  następnych czas trw a n ia  
procesu suszenia określono od c h w ili doprow adzen ia pa r to ­
luenu  do ko m o ry  do c h w ili zakończenia ic h  dop ływ u.

W ilgotność d rew na przed i  po suszeniu określono m etodą 
suszarkową. Nasz pogląd na słuszność stosow ania m etody 
suszarkow ej do oznaczania w ilg o tn o śc i d rew na suszonego 
m etodą des ty lacy jną  om ów im y w  dalszej ko le jności.

S tw ie rdzono, że jakość suszonego d rew na u leg ła  obniżeniu. 
Pobrane p ró b k i w id e łko w e  w yka za ły  s ilne  zaschnięcie po ­
w ie rzchn iow e . W  d rew n ie  w ys tęp ow a ły  rów n ież  liczne ze­
w n ę trzne  i  w ew nętrzne pękn ięc ia  (w  ca 65% gran iaków ).

2. 27.V I I I .
Przesuszono 1.009 m 3 g ra n ia kó w  dębowych o w ym ia ra ch : 

76 X 78 X 1000 m m  i 93 X 104 X 100 m m , od w ilgo tn ośc i 57,0% 
do w ilgo tnośc i ok. 44,7%. Proces suszenia t rw a ł 8 godzin.

D rew no  w yka zu je  s ilne  zeschnięcie pow ie rzchn iow e oraz 
liczne pow ie rzchn iow e pęknięcia .

3. 19.X.
Przesuszono 4,0 m 3 g ra n iaków  lip o w y c h  o w ym ia ra ch : 62 X 

74 X 1060 m m , od w ilgo tn ośc i ok. 55,0% do 16,2% w ilg o t­
ności końcow e j. Proces suszenia t rw a ł 11 godzin.

D rew no  w yka zu je  zeschnięcie pow ie rzchn iow e  oraz zm ia ­
nę ba rw y.

4. 20.X.
Przesuszono 1,5 m 3 desek sosnowych w  ty m : 1,0 m 3 grub. 

25 m m  i  0,5 m 3 grub. 45 m m , od w ilg o tn o śc i ok. 18,6% do 
w ilg o tn o śc i końcow ej ok. 12,5%. Proces suszenia t rw a ł 4 godz. 
15 m in .

D rew no  w ykaza ło  s ilne  zeschnięcie pow ie rzchn iow e (przed 
suszeniem w ystępow a ło  w  m n ie jszym  stopn iu ) —  szczegól­
n ie  deski g rub. 45 m m . oraz zew nętrzne pękn ięc ia  (w  ca 
40% desek).

5. 21.X.
Przesuszono 1,697 m 3 g ra n ia kó w  dębow ych o w ym ia ra ch : 

70 X 78 X 700 m m  i  67 X 78 X 1480 m m , od w ilg o tn o śc i ok. 
58,2% do w ilgo tn ośc i ok. 27,6%. Proces suszenia t rw a ł 9 godz. 
15 m in u t.

Przesuszone d rew no w ykaza ło  s ilne  zeschnięcie p o w ie rz ­
chniowe, liczne zew nętrzne i  w ew nę trzne  pękn ięc ia  (w  ca 
60— 70% gran iaków ) oraz pow ie rzchn iow e brązow e p lam y.

6. 22.X.
Przesuszono 2,325 m 3 g ra n ia kó w  dębow ych i  dzw on do k ó ł 

ty ln y c h  (dąb). W y m ia ry  g ra n iaków : 70 X 1700 m m  i  67 X 78 X 
1480 m m  i  79 X 97 X 950 —  1020 m m . W y m ia ry  dzw on: 60 X 
60 X 560 m m . D rew no  suszono od w ilgo tn ośc i ok. 55,2% do 
w ilgo tn ośc i końcow ej ok. 29,6%. Proces suszenia t rw a ł 9 godz. 
15 m in u t.

D re w no  w yka za ło  s ilne  zeschnięcie pow ie rzchn iow e oraz 
liczne zew nętrzne i  w e w nę trzne  pę kn ięc ia  (w  ca 80% g ra n ia ­
k ó w  oraz 60— 70% dzwon). W y s tą p iły  rów n ie ż  p o w ie rzchn io ­
we p la m y  k o lo ru  brązowego.

*
* *

Powyższy k ró tk i,  o b ie k ty w n ie  p rzeds taw iony  p rzeg ląd w y ­
n ik ó w  prób, p rzeprow adzonych p rzy  naszym  udzia le , aczko l­
w ie k  dość pobieżnych, może ju ż  być podstaw ą do rozważań 
nad  is to tn ą  w a rto śc ią  m etody, co je s t celem  n in ie jszego a r ty ­
k u łu .
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B yć może, że p rzy  próbach desty lacy jnego suszenia drewna, 
przeprow adzonych z naszym  udzia łem , pope łn iono błędy. N ie 
b y ło b y  to  dz iw ne  z uw ag i, na to, że m etoda ta  jes t także dla 
nas nowa i  ze tknę liśm y się z n ią  po raz p ie rw szy w  T a rn o ­
w ie . Jednakże w yd a je  się, że przez stosowanie m etody su- 
szarkow e j do okreś lan ia  w ilgo tn ośc i d rew na po suszeniu de­
s ty la c y jn y m  (co zosta ło w y tk n ię te  ja ko  b łąd na ko n fe re n c ji 
poznańskie j) n ie  po p e łn iliśm y  większego b łędu, gdyż wobec 
dużej lo tnośc i to luenu , jego zaw artość w  ważonych próbkach 
grub. 3— 5 m m  je s t zn ikom a, zwłaszcza że od c h w ili pobran ia  
p róbek do ich  w ażenia u p łyn ę ło  każdorazowo ca 10 m in . 
(p ró b k i pob ie rano  w  h a li p ro d u k c y jn e j, ważono zaś w  su­
szarn i).

Poza ty m  p ró b k i pobierano z jeszcze ciepłego drewna, 
a okoliczność ta sp rzy ja  doda tkow o in tensyw nem u u la tn ia ­
n iu  się to luenu . Pon ieważ to lu en  pa ru jąc  z p róbek  p o ryw a ł 
cząsteczki w o dy  m ożna tw ie rd z ić  z dużym  praw dopodob ień­
stwem , że p rzy  tych  w a run kach  pope łn iono b łąd  in  m inus, 
okreś la jąc  raczej w ilgo tność  niższą n iż  faktyczna .

Spodziew am y się, że n ie w ą tp liw ie  p rob lem  ten 'zostan ie  po­
ruszony w  w ypow iedz iach  czy te ln ikó w  „P rzem ys łu  D rzew ­
nego“ .

Z  d ru g ie j s trony , w iększym  błędem , w y d a je  się nam , by ło  
wygłoszone na k o n fe re n c ji tw ie rdzen ie , że d rew no  suszone 
m etodą de s ty lacy jną  n ie  ku rczy  s ię  w ra z  z obniżeniem  jego

w ilgo tn ośc i pon iże j p u n k tu  nasycenia w łók ie n . O gó lnie bo­
w ie m  w iadom o, iż z ja w isko  ku rcz liw o śc i d rew na związane 
je s t z ustępow aniem  rozpychającego dzia łan ia  w ody w  m ia rę  
je j odpa row yw an ia  z przestrzen i m iędzym ice lla rnych . Jeśli 
w ięc tw ie rd ze n ie  o n iew ys tępow an iu  z ja w iska  ku rcz liw o śc i 
d re w n a  jes t p raw dziw e , to na leży w n ioskow ać, że albo su­
szenie desty lacy jne  nie  odprowadza w ody z drewna, albo 
m ie jsce w ody za jm u je  in na  ciecz. Zagadn ien ie to jes t c ieka­
we i  na leża łoby m u  pośw ięcić dużo uw ag i oraz p rzeprow a­
dzić badania. J a k k o lw ie k  zagadnienie to n ie  w chodz iło  w  za­
kres om aw ianych  prób, to je dn ak  zauw aży liśm y, że drew no 
suszone m etodą de s ty lacy jną  podlega jednak  z ja w isku  ku rcz ­
liw ośc i. O bserw acje nasze oparte zosta ły na pob ieranych 
p róbkach  w ide łkow ych .

Reasum ując nasze uw ag i, uw ażam y, że m etoda d e s ty la cy j­
nego suszenia drewna, aczko lw iek naszym  zdaniem  w  c h w ili 
obecnej jeszcze nie  przeszła zwycięsko poprzez w szystk ie  k o ­
nieczne p róby, zasługuje w  p e łn i na przeprow adzen ie d a l­
szych m etodycznych i  na szerszą skałę zakreślonych prób 
i  badań.

P róby  te i  badania p o w in n y  pó jść przede w szys tk im  w  k ie ­
ru n k u  m ożliw ośc i zachow ania dobre j jakośc i przesuszonego 
d rew na oraz s tw ie rdzen ia  w łasności techn icznych i  zachowa­
n ia  się w  dalszej obróbce m echan iczne j, te rm iczn e j, w y k o ń ­
czen iow ej itp . d rew na przesuszonego tą  m etodą.

B O H D A N  Z A K R Z E W S K I i  W Ł O D Z IM IE R Z  O N lS K O

Oleje żywiczne
Jednym  z g łów n ych  w a ru n k ó w  w yko n a n ia  p la n u  6-le tn iego 

je s t podn iesien ie  w yd a jn ośc i p racy  oraz obniżenie kosztów  
w łasnych  p ro d u k c ji. Zagadnienie obniżenia kosztów wiąże 
się ściśle z oszczędnością m ateriałową oraz z wyzyskaniem  
do dalszego przerobu wszelkich m ożliwych odpadów, powsta­
jących w  czasie produkcji.

A r ty k u ł n in ie jszy  m a na celu wskazan ie m oż liw ośc i ( ja ­
k ie  posiada każda de s ty la rn ia  żyw icy ) o trzym an ia  z* bez­
w a rto śc io w ych  zdaw a łoby się odpadów  cennego p ro d u k tu  
pod nazwą o le jó w  żyw icznych.

P rze jdźm y drogę, ja k ą  odbyw a  żyw ica  w  fab ryce , aby się 
zorien tow ać, w  ja k ic h  pu n k ta ch  c y k lu  p ro du kcy jne go  g ro ­
m adzą się w spom niane odpady.

Zazw ycza j zakład n ie  dysponu je  (chociaż po w in ie n ) ta k  
w ie lk ą  ilośc ią  schronów  be tonow ych, ab y  m ożna b y ło  p o ­
m ieścić w  n ich  całą ilość dostarczanej ż y w ic y  i  d latego spo­
ty k a n y m  powszechnie z ja w isk ie m  jes t p rzechow yw an ie  je j 
w  beczkach na placu. Jeś li są one d rew n iane , żyw ica  n a j­
częściej w yc ie ka  przez nieszczelności i  grom adzi się dookoła 
beczki. N ie  w o lno  dopuścić, ab y  się m a rn ow a ła  w  ten  spo­
sób; d la tego na leży ją  zbierać, m o ż liw ie  bez p iasku , i  m a­
gazynować, poniew aż s tanow i ona do b ry  surow iec do p ro ­
d u k c ji o le jów .

D ru g im  pu nk tem , gdzie zebrać m ożem y dość duże ilośc i 
żyw icy , jes t posadzka w o k ó ł o tw o ru  w lew ow ego schronu  be­
tonowego. Ż yw ica  grom adzi się tu ta j na sku tek n ie u n ik n io ­
nych  n iedok ładnośc i m a n ip u la c y jn y c h  p rzy  op różn ian iu  be­
czek.

Ż yw ica  ze schronów  przechodzi, po up rzed n im  podgrzan iu  
je j do stanu płynnego, na o d s to jn ik i w  celu oddzie lenia od 
n ie j w ody oraz różnych  zanieczyszczeń. W oda pow inna  być 
odprow adzana przez system studzienek p rze lew ow ych  do 
osadnika. W  studzienkach grom adzą się duże ilośc i żyw icy  
o znacznym  procencie zaw artośc i te rp e n ty n y  i  d latego p o d ­
da je  się ją  des ty lac ji. O trzym ana w  ten  sposób ka la fon ia , 
tzw . odpadowa, m a ba rw ę  ciem ną i  może być zaliczona wg 
w zorca do gorszych ga tunków , w  p rzyp ad ku  jednak, gdv 
n ie  odpow iada w ym ogom , pow in na  być w yko rzys ta na  do 
p ro d u k c ji o le jów . W oda .po p rze jśc iu  przez s tud z ien k i jest 
ju ż  zasadniczo czysta, bez w idocznych  domieszek, jednak 
zb ie ra jąc  się w  osadn iku  w ydz ie la  po pew nym  czasie gę­
s tą  masą k o lo ru  ciemnoszarego o p rz y k ry m  zapachu. P o­
n iew aż masa ta  zaw ie ra  około 50% k a la fo n ii i  15% te rpe n ­
ty n y , m ożem y z a k w a lifik o w a ć  ją  także do przerobu na 
oleje.

O s ta tn im  p u n k te m  grom adzenia się odpadów są wreszcie 
ha le  p ro d u k c y jn e  oraz pa kow n ia  k a la fo n ii. O dpady zb ie ram y 
tu  po p rostu  ja ko  z m io tk i p rz y  sp rzą ta n iu  tych  pomieszczeń. 
Z a w ie ra ją  one dość duże ilo śc i k a la fo n ii i  ró w n ie ż  mogą
być użyte  do p ro d u k c ji o le jów .

Bardzo dob rym  surow cem  do p ro d u k c ji o le jó w  jest ż y w i­
ca pochodząca z oczyszczania doniczek i  narzędzi do ż y w i­
cow ania, o trzym yw a na  w  lesie po zakończeniu sezonu ży ­
w icow ania .

Sam  proces techno log iczny pozysk iw an ia  o le jó w  jest n ie ­
zm ie rn ie  p ro s ty  i odbyw a się w  ta n im  i  ła tw y m  do za in­
s ta low an ia  aparacie, sk łada jącym  się z k o tła  desty lacy jnego, 
pa len iska , c h ło d n icy  i  od b ie ra ln ika . Całą a rm a tu rę  k o tła  
s ta n o w i ru ra  odprow adzająca p ro d u k ty  de s ty la c ji, te rm om e tr, 
k ra n  spustow y do odprow adzan ia  pozostałości oraz o tw ó r 
■załadowczy.

T em pera tu rę  w  czasie d e s ty la c ji podnosi się ró w n o m ie r­
n ie  aż do 450°C, po czym  sprawdza się w  o d b ie ra ln ik u  k o ­
n iec procesu de s ty lac ji, a  następnie wygasza się ogień. 
O trz y m u je m y  tu  następu jące fra k c je : w  tem pera tu rze  oko ło 
100°C wodę, pow yże j 150°C terpentynę , od 175°C —  220.°C 
p in o lin ę , p rzy  oko ło  220°C zaczynają się po ja w ia ć  w łaśc iw e  
oleje, k tó re  n a jin te n s y w n ie j d e s ty lu ją  się p rzy  oko ło 350°C. 
Pozostałość w  k o tle  to  gęsta, ciem na masa, pak, k tórego 

.spuszczenie po w in no  być dokonane po opadn ięc iu  temp. do 
oko ło 200°C.

Jeżeli chodzi o w yda jność, to  na jw iększą  osiągam y p rzy  
odpadach ka la fo n ijn y c h .

Zagadn ien ie n o m e n k la tu ry  o le jó w  n ie  zostało jeszcze do­
k ła d n ie  opracowane, w  lite ra tu rz e  zaś spo tykam y się, za­
leżn ie  od surowca, z jak iego  zosta ły one o trzym ane, z naz­
w a m i: o le je  żyw iczne, o le je  sosnowe, ka la fo n ijn e , żyw iczno- 
k a la fo n ijn e , te rpe n tyno w e  lu b  p rzy  używ anych  powszechnie 
do f lo ta c ji —- o le je  flo ta cy jn e . N ie k tó rz y  au to rzy m ieszają 
po jęcie  o le jó w  te rpe n tyno w ych  i  o le jk u  te rpen tynow ego 
(te rpen tyny), używ a jąc  np. nazw y o le ju  te rpen tynow ego dla  
okreś len ia  te rpe n tyny . In n i znowu n iesłusznie używ a ją  te r ­
m in u  p in o lin a  na określen ie  w szys tk ich  f r a k c ji  o le jów  ży ­
w icznych , podczas gdy p in o lin a  je s t jedną z ich  p ierw szych 
f r a k c ji  i  je s t cieczą o p rz y k ry m  zapachu, zanieczyszczającą 
zasadnicze oleje, od k tó ry c h  pow in na  być oddzielona.

W łasności fizyczne o le jó w  żyw icznych  są to ciecze o cię­
żarze w ła śc iw ym  od oko ło 0,9 do 1,01 g/cm 3, zależnym  od 
f ra k c ji ,  z k tó re j o le j zosta ł pobrany,, oraz od rodza ju  su­
row ca w yjśc iow ego. Za leżnie od f r a k c ji  zm ien ia  się też b a r­
w a  o le ju , k tó ra  może być żółta, n ieb ieskaw a, z ie lonkaw a 
lu b  b runa tno-cze rw ona. Pod w zg lędem  bu dow y chem icznej 
n ie  są o le je  dok ładn ie  zbadane, gdyż skład ic h  jes t różny 
(tak  ja k  różne są ich  w łasności fizyczne) i  zm ienia się w  
zależności od surowca, w a ru n k ó w  de s ty la c ji i  od f ra k c ji ,  
z k tó re j w z ię to  o le j. O gó ln ie  m ów iąc, są one m ieszan iną 
rezenów , w ęg low odo rów  rodza ju  te rpenów , a lk o h o li, pochod­
n ych  terpenów , n ie w ie lk ie j ilo ś c i w tó rn y c h  kw asów  żyw icz -

ch i  innych .

(s  Bibliotek®
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O le je  żyw iczne pozysk iw ać m ożna n ie  ty lk o  z w y m ie n io ­
nych  odpadów ; w chodzą także w  grą p ro d u k ty  rozk ładow e j 
d e s ty la c ji k a rp in y , ja k  surow a, rozk ładow a te rpen tyna  cięż- 
ka  o tem p. w rze n ia  pow yże j 180°C oraz p ro d u k ty  d e s ty la c ji 
sm o ły  z te jże k a rp in y . W  zakładach e k s tra k c ji k a rp in y  
uży tkow ać m ożem y fra k c je  p ły n u  żyw icznego, w rzące po­
w yże j 180°C. K ra je  zużyw ające duże ilo śc i o le jó w  żyw icz­
nych , ja k  Bp. Z w iązek R adziecki, p ro d u k u ją  je  także z k a ­
la fo n ii.

Ażeby na leżyc ie  ocenić w artość o le jó w  żyw icznych  d la  
gospodark i na rodow e j, konieczne je s t zazna jom ien ie  się 
z ic h  zastosowaniem.

Jak  ju ż  w spom n ie liśm y, w  dużym  s top n iu  używ a się o leje 
p rz y  f lo ta c ji.  W iem y, że P olska nie  je s t k ra je m  o b fitu ją c y m  
w  bogate po k ła d y  ru d  m e ta li k o lo ro w ych  (nieżelaznych), 
a w yd ob yw an ie  ich  z ru d  ubog ich i  p rzerób zw iązane jest 
z dużym  nak ładem  pracy, co n ie  zawsze jes t opłacalne. Jed­
ną z m etod, k tó ra  pozwala na dok ładne  oczyszczenie ru d y  
z na dm ie rne j ilośc i złoża jest wzbogacenie przez flo ta c ję .

F lo ta c ja  iest to  proces rozdzie lan ia , po lega jący na w y ­
zyskan iu  różn ic  zw ilża lno śc i poszczególnych m ine ra łów . Su­
row iec  podda jem y tu  rozd rob n ie n iu  .następnie m ieszam y go 
z w odą i  n ie w ie lk ą  ilośc ią  o le ju . Ruda zw ilżona o le jem  — 
w  zw iązku  z tw orzen iem  się p ia n y  —  zbiera się na górze, 
zw ilżone  na tom ias t w odą złoże opada na dno.

O le je  żyw iczne okaza ły  się doskona łym  środk iem  do f lo ­
ta c ji,  zastępując droższe o le je  pozyskiw ane p rzy  przerob ie  
ro p y  n a fto w e j czy też w ęg la  kam iennego. Zaznaczyć ty lk o  
na leży, że o le je  o trzym yw a ne  z odpadów  żyw icznych  n ie  są 
na jlepsze p rzy  f lo ta c ji ze w zg lędu na trudność ich  regene­
ra c ji.

O le je  są rów n ież  bardzo cennym  surow cem  do p ro d u k c ji 
sm arów  do kó ł, sm arow n iczych  o le jó w  stosowanych p rzy  ob­
róbce m e ta li, nadto  spec ja lnych sm arów  używ anych  do czę­
ści maszyn p racu jących  pod dużym  obciążeniem . Biadania 
radz ieck ie  dow iod ły , że mogą one być także  stosowane do 
p ro d u k c ji cennych sm arów  sam ochodowych. W iadom o ró w ­
n ież w g na jnow szych badań, że o le je  żyw iczne mogą być 
dob rym  surowcem  do p ro d u k c ji tzw . sm arów  s ilikon ow ych , 
t j .  sm arów  m ogących pracow ać w  g ran icach tem pe ra tu r 
od _— 40°C do +  200°C w yka zu ją c  p rz y  ty m  m in im a ln e  ty lk o  
zm iany  konsystenc ji. W  ty m  m ie jscu  trzeba  zaznaczyć, że

surow e o le je  są często zanieczyszczone kw asam i i  w  razie 
użycia  ich  do p ro d u k c ji sm arów  na leży je  up rzedn io  od­
kwasić.

Z  o le jó w  żyw icznych  m ożna też w y ra b ia ć  sm ary  do skóry, 
ja k  np. sm ar do pasów tra s m is y jn y c h  oraz pastę do bu tó w  
i  podłóg.

N astępnym  pow ażnym  odbiorcą o le jó w  żyw icznych  mogą 
być p rzem ys ły  fa rb ia rs k i i  la k ie rn ic z y , k tó re  używ a ją  ich  
do w y ro b u  fa rb  d ru k a rs k ic h , pokostów  i p o litu r  szybko - 
scnnących, a naw e t fa rb  do w łosów . M ożna też używ ać je 
p rzy  o trz y m y w a n iu  sadzy do ce lów  lito g ra ficzn ych .

Z n ie k tó ry c h  f r a k c j i  o le jó w  żyw icznych , a m ia no w ic ie  
z tzw . o le ju  n ieb iesk iego sporządza się specja lną smołę, s łu ­
żącą do p o k ry w a n ia  w e w nę trznych  po w ie rzch n i beczek 
p iw nych .

Prócz tego o le je  są stosowane do p ro d u k c ji n ie k tó ry c h  
k le jó w  szybkoschnących oraz spec ja lnych k le jó w  łączących 
i  jednocześnie uszczeln ia jących. Są też do b rym  surowcem  
p rz y  w y ro b ie  ś ro d kó w  uodparn ia jąeych  na dz ia łan ie  wody, 
a stosowanych p rzy  m a te ria ła ch  pow roźn iczych i  n ie k tó ry c h  
spec ja lnych  teks ty lia ch . M ogą one służyć ja ko  dodatek p rzy  
p ro d u k c ji pew nych  ga tunkó w  m yde ł leczniczych. W  prze­
m yś le  gum ow ym  o le je  te mogą znaleźć zastosowanie ja ko  
utw ardzacze, można też p rodukow ać z ¡nich n ie k tó re  nam ias t­
k i  gum . O le je  żyw iczne stosu je się rów n ież  p rzy  sporządza­
n iu  ow adobó jczych m ieszanek do opy lan ia  drzew. Są one 
wreszcie surow cem  do w y ro b u  n ie k tó ry c h  m edykam entów .

T ak  szerokie zastosowanie o le jó w  żyw icznych  pow inno  
istać się bodźcem do w yko rzys ta n ia  w sze lk ich  odpadów ż y ­
w icznych , k tó re  dotychczas często m a rn o w a ły  się bezuży­
teczn ie. S tan ie się to źród łem  pow ażnych dochodów przed­
s ięb io rs tw a, ja k  rów n ież  p rzyczyn i się do zaoszczędzenia 
n ie k tó ry c h  cennych surow ców , ja k ie  m ożna będzie s k ie ro ­
w ać do in n y c h  ga łęzi p ro d u k c ji.

N a leży zaznaczyć, że ruch  ra c jo n a liz a to rs k i w  naszych 
zakładach p o z w o lił na sk ie row an ie  te j sp ra w y na w łaściw e 
te ry  i  że p ro d u kc ja  o le jó w  z odpadów żyw icznych  jest ju ż  
częściowo rea lizow ana. Jednak da leko nam  jeszcze do posta­
w ien ia  tego zagadnienia na odpow iedn im  poziom ie. A by tak  
się stało, konieczne jest m. in. zainteresowanie tą sprawą 
ja k  najszerszego kręgu robotników i personelu inżynier­
skiego.

A N D R Z E J B IA Ł Ę S K I

Eksport
JE D N Y M  z podstaw ow ych w a ru n k ó w  szybkiego uprze­

m ys ło w ie n ia  naszego k ra ju  i  podn ies ien ia  stopy życ iow ej 
w szys tk ich  lu d z i p racy  jes t rozw ó j ha nd lu  zagranicznego. 
M u s im y  w ięc ro z w ija ć  nasz hande l zagran iczny, m us im y 
rozszerzyć aso rtym e n t p rodu kow a nych  przez nas tow a rów  
i  sta le  podnosić ich  jakość. Jednym ' z w ie lu  a r ty k u łó w  eks­
p o rto w a nych  są zapałk i.
_ P rzem ysł zapałczany w  Polsce p rzedw o jenne j zna jdow a ł 

się w  rękach  szwedzkich, do k tó ry c h  p ły n ę ły  m ilio n o w e  zys­
k i  z naszej p racy. M onopo l zapałczany w  ty m  czasie k ie ro ­
w a n y  b y ł przez szwedzkiego ka p ita lis tę -s p e k u la n ta  K reugera , 
k tó ry^  ogran icza ł p ro d u k c ję  zapałek w  Polsce, d y k to w a ł ich 
cenę i  celowo ham ow ał rozw ó j tego przem ysłu . Dziś zapałek 
m am y pod dosta tk iem , p o ls k i ch łop  i  ro b o tn ik  zapom nia ł 
o czasach, gdy zm uszony b y ł dz ie lić  zapałkę na cz tery  części.

P o lsk ie  zap a łk i w ę d ru ją  obecnie na ca ły  św ia t i  zn a jd u ją  
coraz to  now ych  nabyw ców . W zrost za in teresow ania naszy­
m i zapa łkam i na now ych  ry n k a c h  zag ran icznych i  w y n i­
ka jące  stąd m oż liw ośc i zw iększenia eksportu  zapałek, s ta ­
w ia ją  przed p rzem ysłem  zapałczanym  specja lne i  odpow ie ­
dz ia lne  zadania w  c h w ili obecnej, Do n ic h  na leży:
—  popraw a  o rg an izac ji p ra cy  p rzy  p ro d u k c ji zapałek eks­

po rtow ych ,
—  dostosowanie się do zapotrzebow ania ry n k ó w  zagran icz­

n y c h  przez zw iększenie aso rtym e n tu  zapałek eksporto ­
w ych  oraz

—  popraw a ic h  jakości.
Z A D A N IA  te są tru d n e  i  aby im  sprostać, trzeba przeana­

lizow ać i  z lik w id o w a ć  w sze lk ie  dotychczasowe b łędy  i  n ie ­
dociągnięcia w  ty m  zakresie.

P rzedstaw ic ie le  k ra jow e go  p rzem ys łu  zapałczanego od b y li 
os ta tn io , w  ram ach w sp ó łp racy  gospodarczej z  zagranicą, 
m iesięczną p ra k ty k ę  w  czechosłowackim  przem yśle  zapałcza-

zapałek
nym , k tó ry  za liczany jes t do na jpow ażn ie jszych  eksporte rów  
zapałek w  świecie.

Na dośw iadczeniach czechosłowackiego p rzem ysłu  zapał­
czanego po w in n iśm y  się uczyć i  wzorować, d latego w ięc 
przed scha rak te ryzow an iem  elem entów  decydu jących o a k ty ­
w iz a c ji eksportu  zapałek po lsk ich , na leży p rzytoczyć n a |-  
ważnie jsze spostrzeżenia po lsk ich  p rze d s ta w ic ie li z poby tu  
w  Czechosłowacji.

Czechosłowacki p rzem ysł zapałczany stosow ał i  częściowo 
stosuje na eksport następu jące fo rm a ty  pude łek:

Oznaczenie
W y m ia ry  zewnętrzne pudełek 

w  stanie suchym  w mm

fo rm a tu to le ran­
cja

D ł ugość+ 0  
— 0,5

Szerokość 
+ 0 ,1  — 0

Wysokość 
+  0,3 — 0

4/4 ds 57,3 37,7 ■ 24,8
4/4 57,3 37,7 18,8
7/8 57,3 37,7 17,2
6/8 57,3 37,7 16,0
2/3 57,3 37,7 11,7
3/4 52,5 36,7 16,3
5/8 B 52,5 36,7 13,7
5/8 S 52,5 31,4 14,4
3/4 ds 52,5 36,7 23,2
3/4 R 52,5 36,7 15,3
3/8 45,8 33,6 15,7
1/2 43,7 27,3 13,5
1/2 R 43,7 27,3 11,6
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W  p ra k ty c e  zam ów ien ia  eksportow e sprow adzają się w  
Czechosłow acji p rzew ażn ie  do k i lk u  ty lk o  fo rm a tó w  pudełek. 
N a jb a rd z ie j rozpow szechn ionym  fo rm a te m  pude łek jest fo r ­
m a t 3/4, k tó ry  stosowany jest ja ko  s ta ły  p rzy  zaw artości 
52 szt. zapałek w  pu d e łku  w e w szys tk ich  zakładach p ro ­
du kcy jn ych . Z ak ła d  „S o lo “  w  L ip n ik u  p rz y jm u je  zam ów ie­
n ia  eksportow e w y łączn ie  na fo rm a t pude łek 3/4. Z ak ła dy  
„S o lo “  w  Susicach na jw iększe  ilo śc i zapałek eksp o rtu ją  _ w 
pu de łkach  o fo rm a ta ch  —  3/4, 7/8, 4/4 i  5/8 S. N a jb a rd z ie j 
p rz y ję ty m  fo rm a te m  pude łek ekspo rtow ych  do A n g li i jest 
fo rm a t 7/8 i  4/4. O ile  odbiorca n ie  okreś la  ściśle żądania od ­
nośnie fo rm a tu  pude łek —  odpow iedn i fo rm a t dob ie rany jest 
w  zależności od ilo śc i zapałek w  pu d e łku  i  od grubości pa­
tykó w .

P R Z Y S T O S O W A N IE  zakładu „S o lo “  —  Susice do w y k o n y ­
w a n ia  jednocześnie różnych fo rm a tó w  pude łek i różnych 
grubości p a ty k ó w  na poszczególnych operacjach p ro d u k c y j­
nych  rozw iązane jest w  sposób następu jący:

1) Do p i ły  dostarczane jes t z p lacu  d rew no w g  ilośc i i  ga­
tu n k ó w  w  oparc iu  o tyg o d n io w y  ha rm onogram  w y k o n y w a ­
n ia  p ro d u k c ji.

2) D re w no  p rzyc inane  je s t na p ile  na w y rz y n k i o odpo­
w ie d n ie j d ługości w y n ik a ją c e j z ha rm onogram u (w  zależności 
od tego, ja k ie  fo rm a ty  pude łek  m a ją  być w ykonyw ane).

3) Łuszcza rk i zaopatrzone są w  w ym ienne  b e lk i z no ­
żykam i (w ym ien iane  w g  potrzeby).

4) Podzdałówki i  s ie czka rk i zaopatrzone są w  w ym ienne  
ko ła  zębate (w ym ien iane  w g  potrzeby).

5) W  pom ieszczeniu z u rządzen iam i do b ie len ia  i im p re ­
gnow ania  p a ty k ó w  zn a jd u ją  się przegrody, do k tó ry c h  tra n s ­
p o rte ra m i podawane są p a ty k i od sieczkarek (oddzie ln ie  wg 
grubości i  długości).

6) Im p reg no w an ie  i  b ie len ie  p a ty k ó w  odbyw a się syste­
m em  p rze ryw a n ym  przez zanurzenie m e ta low ych  koszy 
z p a ty k a m i do z b io rn ik ó w  z im p regn a tem ; do kosza w ięc 
pob ierane są z odpow iedn ie j p rzegrody ta k ie  p a ty k i,  ja k ie  
po trzebne są w  danej c h w ili do p ro d u kc ji.

7) Z a k ła d y  posiada ją  k i lk a  stosunkow o m a łych  suszarni 
pa tyczkow ych  (system szybowy), z k tó ry c h  każda połączona 
jes t z oddz ie lnym  bębnem  p o le ru ją cym  i  s item  segregu ją­
cym , co u m o ż liw ia  jednocześnie suszenie i  po le row an ie  
osobno k i lk u  fo rm a tó w  pa tyków .

8) G otowe, w ypo le row ane  i  odsiane p a ty k i,  zależnie od 
ic h  w y m ia ró w , dostarczone są do oddz ie lnych  b u n k ró w  p rzy  
układaczkach .

9) Z a k ła d y  posiada ją  k i lk a  reze rw ow ych  układaczek pa­
ty k ó w , z k tó ry c h  każda dostosowana jes t do u k ład an ia  pa ­
ty k ó w  o in n ych  w ym ia rach .

10) Do au tom atów , w  zależności od w y m ia ró w  pa tyków , 
zak ład  dysponu je  ko m p le ta m i sz tab ików  do w y m ia n y  (o 
m n ie jszych  i  w iększych  o tw orkach ).

A p a ra ty  na b ija jące , m aczające i  w y b ija ją c e  w  raz ie  zm ia ­
ny  sz tab ików  re g u lu je  się do raźn ie  (w ym ienne b e lk i i  grze­
bien ie). W  p ra k tyce  z 11 posiadanych au tom atów  zawsze 
k i lk a  je s t w  rezerw ie . Część au tom a tów  nastaw iona  jest 
s ta le  na jeden fo rm a t p a tykó w , część zaś na in n y .

Z ak ła d  u n ik a  w  p ra k ty c e  w y m ia n y  sz tab ików  (stosowanej 
je d y n ie  w  p rzyp a d ku  konieczności) ze w zg lędu na k ło p o t l i­
w e  reg u lac je  ap a ra tó w  n a b ija ją c y c h  i  w y b ija ją c y c h .

11) O ddz ia ł pu de łek  posiada w ym ienn e  w rzeciona z „k o ­
p y ta m i“ , k tó re  zakładane są zależnie od wyznaczonego fo r ­
m a tu  pude łek. O dpow iedn ia , znacznie przekracza jąca n o r­
m a lne  po trzeby, ilość m aszyn pu de łkow ych  w  dziale, poz­
w a la  je d n a k  na sta łe  trzym a n ie  m aszyn d la  k i lk u  fo rm a tó w  
pude łek.

12) O dpow iedn ia , 'znacznie p rzekracza jąca no rm a lne  po­
trzeby  ilość e tyk ie tó w e k  pozw a la  na sta łe  u trz y m y w a n ie  
k i lk u  zespołów ty c h  m aszyn d la  k i lk u  fo rm a tó w  pudełek.

Zgodnie z po trzebam i e ty k ie tó w k i mogą być regu low ane 
doraźn ie (w ym ienne m agazynk i i  suw ak i).

13) Ła do w n ice  ty p u  „A re n sa “  c h a ra k te ryzu ją  się ruchem
łańcucha  w  p łaszczyźnie p ionow e j. T y p  ten  u m o ż liw ia  s to ­
sow anie w y m ia n y  łańcuchów  przesuw ających^ pude łka  zależ­
n ie  od p rodukow anego fo rm a tu  pude łek  (różne p o d z ia łk i 
łańcuchów  w  zależności od szerokości pude łek). A p a ra ty  ła ­
du jące po trzebną ilość zapałek w  pu d e łku  regu low ane są 
doraźnie. 1 i

O dpow iedn ia  znacznie przekracza jąca no rm a ln e  po trzeby 
ilość  ła do w n ic  u m o ż liw ia  jednocześnie u trz y m y w a n ie  na sta­
łe  k i lk u  zespołów  ty c h  m aszyn d la  poszczególnych fo rm a tó w  
pude łek.

14) F o s fo ró w k i i  p a k ó w k i regu low ane są doraźn ie  w  zależ­
ności od fo rm a tu  pude łek i  system u pakow ania . O dpow ied­
n ia  ilość tych  m aszyn pozwala rów n ież  na stałe u trz y m y ­
w anie  ich dla k i lk u  fo rm a tó w  pudełek.

W  zakładzie „S o lo “  —  Susice w  poszczególnych oddziałach 
p ro d u kcy jn ych , z w y ją tk ie m  oddz ia łu  w ió ro w n i, zw raca u w a ­
gę bardzo duża ilość m aszyn reze rw ow ych , n ie  w y k o rz y s ty ­
w anych  stale w  p ro d u k c ji.

Z ak ła d  ma m ożliw ośc i p ro du kow a n ia  jednocześnie k ilk u  
aso rtym entów  zapa łek (fo rm a tó w  pude łek i  pa tyków ) g łó w ­
n ie  z tego powodu, że ilość m aszyn w  p ro d u k c ji i go tow ych 
w  każde j c n w ili do p racy  k ilk a k ro tn ie  przewyższa no rm a lne  
po trze Dy w yn ika ją ce  z dz iennych p lanów  p ro d u kcy jn ych .

C Z E C H O S ŁO W A C K IE  zakłady przem ysłu zapałczanego 
bardzo dużą uwagę p rz y w ią z u ją  do stanu technicznego pa rku  
maszynowego, tzn. do bieżącej ko n se rw ac ji i  re g u la c ji rna- 
szjm  ,do zaopa tryw an ia  w  części zam ienne oraz do rem ontów  
zarów no bieżących, średnich, ja k  i  k a p ita ln ych . Dowodem  
powyższego jest u trz y m y w a n ie  p rzy  ta k ic h  np. zakładach 
„S o lo “  —  Susice ogrom nych w a rsz ta tów  (rem o n tow o-m on ta - 
żowych), w span ia le  w yposażonych w  n a jb a rd z ie j nowoczes­
ne, un iw e rsa lne  o b ra b ia rk i i  za trud n ia ją cych  ok. 130 w yso ­
ko  k w a lif ik o w a n y c h  rzem ieśn ików . W arszta ty  te n ie  są w  
p e łn i w yko rzystane , g w a ra n tu ją  je dn ak  sprawną, bezuster- 
kow ą pracę w szys tk ich  m aszyn i  urządzeń w  zakładach.

S praw ny p a rk  m aszynow y, dostosowany ilośc iow o do za­
dań przed zak ładam i w  zakresie w ie lo aso rtym e n tow e j p ro ­
d u k c ji, to —  zdaniem  czechosłowackiego przem ysłu  zapał­
czanego —  p ie rw szy  w a ru n e k  dobre j jakośc i p ro du kow a­
nych  zapałek eksportow ych. D ru g im  ta k im  w a ru n k ie m  jest 
jakość surow ców  po trzebnych  do p ro d u k c ji zapałek ekspor­
tow ych .

P o n iż e j' poda jem y ch a rak te rys tykę  na jw ażn ie jszych  s u ­
row ców  stosowanych w  czechosłowackim  przem yśle zapał­
czanym  do p ro d u k c ji zapałek eksportow ych.

1. Surowiec drzewny. D rew no  osikowe im p o rtow a ne  z ZSRR, 
I  k l.  jakośc i do p ro d u k c ji pude łek i pa tyków . D rew no to 
dostarczane jest w  stosunkow o k ró tk ic h  k łodach  (ca 3,2 m  
długości), o p rzecię tne j ś redn icy  ca 30 —  35 cm, p ra w ie  bez- 
sęczne i bez m urszu.

Czechosłowacja posiada w łasną, k ra jo w ą  osikę (na te ren ie  
S łow ac ji), ze w zg lędu je dn ak  na je j n ie ró w no m ie rn ą  jakość, 
p rze rab ia  ją  w y łączn ie  do p ro d u k c ji zapałek k ra jo w y c h , za­
p a łk i zaś eksportow e p rodukow ane  są w y łączn ie  z jakośc io ­
w o bardzo dobre j os ik i im p o rtow a ne j. O prócz d rew na os iko ­
w ego do p ro d u k c ji p a tykó w  zapałek eksportow ych  _ Używa 
się p rzy  n ie k tó ry c h  zam ów ien iach rów n ież d rew na  św ie rka  
i  w ie rzby . P a ty k i zapałczane z w ie rz b y  stosowane są p rzy  
ta k ic h  zam ów ieniach, w  k tó ry c h  odbiorca staw ia w a ru n e k  
ograniczonego ciężaru to w a ru  (drew no w y b itn ie  lekk ie ).

2. Papiery zapałczane —  dostarczane są w g  zapotrzebowa­
n ia  w  różnych  ko lorach, ja k  np. żyw y, ja s k ra w y  k o lo r n ie ­
biesk i, czerw ony lu b  b ia ły . C h a ra k te ryzu ją  się jednakow ą 
g ra m a tu rą  i  w y trzym a łośc ią . P ap ie ry  zapałczane są b. do­
b re j ja kośc i i  n ie  w y w o łu ją  ze s tro n y  zak ładów  żadnych za­
strzeżeń.

3. Chem ikalia:
a) K a m ie ń  b ru n a tn y  i  fo s fo r czerw ony —  im p o rtow a ne  

z ZSRR.
b) K le j skó rn y  (że la tynow y) m ie lo n y  o ró w n e j w iskozie , n ie  

m nie jsze j od 8°E.
c) A n ty m o n  (tró js ia rczek  an tym onu) k ra jo w y  —  do masy 

po ta rko w e j,
d) F a rb y  a n ilin o w e  —  do mas łe bko w ych  (żółta, czerwona, 

czarna).
e) P a ra fin a  —  ra fin ow ana , zupełn ie  b ia ła , 
f i  K a la fo n ia  jasnożółta.

4. Papiery pakowe —  dostarczane są w  różnych  ko lo rach  
ja k  np. czarno-szarym , b rązow o-szarym , z ie lonym , a naw e t 
n ieb iesk im .

5. Papier smołowany (as fa ltow y) —  ró w n y  pod względem  
grubości, czysty.

6. Blacha ocynkowana —  w  arkuszach, grubości 0,2 mm , 
do w yk ła d a n ia  sk rz y ń  (lu to w a nych  blaszanek) z zapa łkam i 
przeznaczonym i d la  k ra jó w  tro p ik a ln y c h .

Czechosłowacki p rzem ysł zapałczany w  zakresie surow ców  
po trzebnych  do p ro d u k c ji zapałek eksportow ych  zwraca 
specja lną uwagę na stałe odpow iedn ie  reze rw y surow ców  
o je d n o lity c h  w łasnościach. Tego rod za ju  postępowanie e li­
m in u je  „go rączkow e“  grom adzenie zaopatrzenia m a te ria ło ­
wego na osta tn ią  chw ilę .
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O gólnie na leży s tw ie rdz ić , że Czechosłowacja p ro d u k u je  
zapa łk i eksportow e lepsze od naszych. Różnica ta uw idocznia 
się n ie  ty le  w  ja kośc i w yko n a n ia  pude łek do zapałek (cho­
ciaż Czechosłowacja gó ru je  w  ty m  p rzypadku  nad nam i 
a tra k c y jn y m  k o lo re m  pa p ie rów  zapałczanych), ile  w  jakośc i 
W ykonania p a ty k ó w  zapałczanych, łe b kó w  zapałek i  w  sa­
m ym  p a le n iu  się zapałek.

D obra  jakość p a ty k ó w  je s t w y n ik ie m  stosunkow o bardzo 
dobrego drewna. M asy zapałczane są zdecydowanie lepsze od 
naszych, lecz są jednocześnie droższe, np. do m asy p o ta rk o - 
Wej stosowany je s t w  C zechosłow acji d ro g i an tym on, po d ­
czas gdy u  nas stosu je się środek zastępczy —  ta n i p iry t.

R E A S U M U JĄ C  powyższe na leży s tw ie rdz ić , że czechosło­
w a ck ie  zap a łk i eksportow e są znane na ca łym  p ra w ie  św ia ­
cie ze swej dobre j jakości, co jes t w y n ik ie m  następu jących 
czynn ikó w :
1) szczegółowa znajom ość ry n k ó w  zagran icznych przez B iu ­

ro  H a n d lu  Zagranicznego „L ig n a “ ;

2) ścisła w spółp raca pom iędzy „L ig n ą “  a producentem  za­
pa łek oparta  na dw u zasadniczych przesłankach, a m ia ­
now ic ie :
a) w za jem ne zrozum ien ie  i  wspólne, zgodne rozeznanie 

m ożliw ośc i p ro d u k c y jn y c h  przem ysłu,
b) uzyskanie zam ówień, w yp ro d u ko w a n ie  i  w ye kspo rto ­

w an ie  ja k  na jw iększe j ilo śc i dobrych  zapałek ekspor­
tow ych ;

3) przystosow anie zak ładów  do w ie lo aso rtym e n tow e j p ro ­
d u k c ji eksportow ej (dostosowanie fo rm a tó w  pude łek i  za­
pa łek  do w ym agań ry n k ó w  "zagran icznych);

4) zapew nienie spraw ne j p ra cy  p a rk u  maszynowego,
5) zaopatrzenie zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  we w szys tk ie  su­

row ce o jakośc i g w a ra n tu ją ce j w yko na n ie  zapałek o w y ­
sokim , w ym aganym  poziom ie ja kośc io w ym ;

6) s ta ranna  praca w y s o k o w y k w a lif ik o w a n e j, s ta łe j załog i 
p ro d u k c y jn e j.

(Dokończenie w  następnym  num erze)

Z Ż Y C I A  S T O W A R Z Y S Z E N I A

K IE R U N K I D Z IA Ł A L N O Ś C I n /S T O W A R Z Y S ZE N IA  
W Y N IK A J Ą C E  Z  U C H W A Ł Y  R A D Y  G ŁÓ W N E J N O T

R ealizac ja  ostatn iego ro k u  p la n u  6-le tn iego  s taw ia  w  św ie­
t le  u ch w a ł I I I  P lenum  K C  P ZP R  szczególnie odpow iedzia lne 
zadania przed in ż y n ie ra m i i  te c h n ik a m i po lsk im i.

J a k  w skazu je  analiza osiągnięć gospodark i na rodow e j 
w  ro k u  1954 n ie  zosta ły  w  p e łn i z rea lizow ane uch w a ły  
I I  Z jazd u  P a rt ii,  a spec ja ln ie  w  dziedzin ie  p o p ra w y  w skaź­
n ik ó w  techn iczno-ekonom icznych  p ro d u k c ji zarów no w  p rze­
m yśle, ro ln ic tw ie  ja k  i  w  zakresie usług.

W skazan ia zaw arte  w  re fe rac ie  w yg łoszonym  przez 
B. B ie ru ta  na I I I  P lenum  K C , odnoszące się do n ie w yko n a ­
n ia  postaw ionych  zadań gospodarczych, są w y tyczną  dla  
w szys tk ich  in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  po lsk ich  na okres n a j­
b liższy.

Rada G łów na NO T, w  oparc iu  o powyższe w skazan ia oraz 
analizę dz ia ła lnośc i NO T, u ję te j w  re fe rac ie  spraw ozdaw ­
czym  i  ocenie K o m is ji R e w izy jn e j i  pog łęb ione j w  dyskus ji, 
w yka zu ją ce j naby te  dośw iadczenia w  pracy, ja k  rów n ież  b łę ­
dy pow odujące n iedociągn ięc ia , postanaw ia , że:

1) ko ło  zakładow e pow in no  u ja w n ia ć  tw órcze m y ś li in ż y n ie ­
ró w  i  te ch n ikó w  i  pobudzać ich  in ic ja ty w ę  w  w a lce  o po­
stęp techn iczny w  zakładzie  pracy,

2) ko ło  zakładow e pow inno  być m otorem  dz ia łan ia  w  zakre ­
sie m o b ilizo w a n ia  in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  w  w a lce  o po­
stęp techn iczny, obniżkę kosztów  w łasnych , o podn iesien ie 
ja kośc i p ro d u k c ji i  w yd a jn ośc i pracy,

3) ko ło  zakładow e pow in no  w ystępow ać z in ic ja ty w ą  m echa­
n iza c ji, m od e rn iza c ji urządzeń i  w p row adzan ia  now e j 
te c h n ik i na zakładach.

Rada G łów na  uważa za obow iązek k o ła  zakładowego:

a) a k ty w n y  ud z ia ł w  op racow an iu  p la n u  postępu techn icz­
nego zak ładu  i  pe rsp e k tyw  w  jego ro zw o ju  w  p lan ie  
5 - le tn im  oraz jego rea liza c ji,

b) ud z ia ł w  ana liz ie  w ska źn ikó w  techn iczno-ekonom icznych 
i  w a lk a  o ic h  polepszenie,

c) ud z ia ł zespołowy ko ła  zakładowego w  p rzyg o to w yw a n iu  
k o n fe re n c ji p a rty jn o -e ko n o m iczn ych  oraz w  u trw a la n iu  
w skazań ty c h  k o n fe re n c ji,

d) popu la ryzow an ie  i  w d rażan ie  pom ys łów  ra c jo n a liz a to r- 
k ic h  i  w yna lazczych,

e) zespołowy ud z ia ł w  op raco w yw a n iu  zak ładow ych  um ów  
zb io ro w ych  oraz m o b iliza c ja  w szys tk ich  in ż y n ie ró w  i  tech­
n ik ó w  w  zakładzie  do te j pracy,

f) p iln e  śledzenie p ra cy  b rygad  ro b o tn iczo -in żyn ie rsk ich  
i okazyw anie  im  pom ocy,

g) roztoczenie op ie k i techn iczne j nad k lu b a m i te c h n ik i i  ra ­
c jo n a liz a c ji i  b ib lio te k a m i zak ładow ym i,

h) w łączan ie  m ło de j k a d ry  techn iczne j do p ra cy  s tow a rzy­
szeniowej oraz otaczanie m łodzieży specja lną opieką,

i)  ko leg ia lne  op racow yw an ie  w szys tk ich  p ro g ra m ów  i  zadań 
k o ła  zakładowego.

O ddz ia ły  te renow e stowarzyszeń na uko w o-techn icznych  m a ją
obow iązek:

a) in s tru ow ać  i  w izy to w ać  sw o je  ko ła  zakładowe,
b) co n a jm n ie j raz w  m iesiącu ana lizow ać szczegółowo pracę 

jednego lu b  dw u  k ó ł zak ładow ych  i  w y n ik  podawać do 
w iadom ości w szys tk im  sw o im  ko łom  zak ładow ym ,

c) kon su lto w ać z k ie ro w n ic tw e m  a d m in is tra c y jn y m  zakładu 
w y n ik i p ra cy  ko ła ,

d) o rien tow ać się w  w y k o n y w a n iu  p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h  
i  zak ładów , w  w yp a d ku  zaś n ie w y k o n y w a n ia  p la n ó w  —  
okazywać ze s trony  k ó ł zak ładow ych  bezpośrednią pomoc 
ty m  zakładom ,

e) uk ładać  w y tyczne  postępu technicznego d la  kó ł, b io rąc pod 
uwagę w a ru n k i i w ym o g i loka lne ,

f) pracę oddz ia łu  rozłożyć ró w n o m ie rn ie  na w szys tk ich  
cz łonków  zarządu i  w p row a dz ić  k o le k ty w n y  s ty l pracy.

Rada G łów na N O T  stw ierdza, że zarządy g łów ne muszą:

a) dążyć do stw orzen ia  o p tym a ln ych  w a ru n k ó w  d la  ro zw o ju  
ak tyw n ośc i k ó ł zak ładow ych ,

b) w  w iększym  n iż  dotychczas s topn iu  p row adz ić  w izy ta c ję  
i  in s tru k ta ż , n ie  ty lk o  oddz ia łów  stowarzyszeń, lecz i  k ó ł 
zak ładow ych ,

c) w  uzgodn ien iu  z reso rta m i i  zarządam i g łó w n y m i zw iąz­
k ó w  zaw odow ych nieść op e ra tyw ną  pomoc ty m  ko ło m  
zak ładow ym , k tó ry c h  zak łady  m a ją  trudn ośc i w  w y k o n y ­
w a n iu  p lanu,

d i przeprow adzać okresow ą analizę p ra cy  wskazanego przez 
zarząd oddz ia łu  ko ła  zakładowego p rzy  udz ia le  p rzedsta­
w ic ie l i oddz ia łu  stowarzyszenia,

e) bezwzględnie w yko rzys tyw a ć  u p ra w n ie n ia  N O T  w y n ik a ­
jące z U c h w a ły  P rezyd ium  Rządu z dn ia  30.V.1953 r.
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Rada G łów na  uważa’, iż  zarządy g łów ne stowarzyszeń po­
w in n y  brać ud z ia ł w  posiedzeniach ko leg iów  m in is te rs tw , 
podczas k tó ry c h  om aw iane są zagadnien ia  postępu techn icz­
nego, p rasy techn iczne j i  podnoszenia k w a lif ik a c ji ;
f) w ykazać w iększą troskę  o czasopisma techniczne i  w p ro ­

w adz ić  w  n ic h  dz ia ł ko respondenc ji k ó ł zak ładow ych  dą­
żąc do rozszerzenia sieci ko respondentów  te renow ych ; 
w p row a dz ić  zw ycza j ud z ia łu  p rzeds taw ic ie la  re d a k c ji cza­
sopisma w  posiedzeniach zarządu głównego odnośnego sto­
w arzyszenia,

g) dbać o w y k o rz y s ty w a n ie  i  przenoszenie doświadczeń k ó ł 
zak ładow ych  na poszczególne oddz ia ły  stowarzyszenia,

h) w  dz ia ła lnośc i p ra cy  zarządu głównego stowarzyszen ia sto­
sować k o le g ia ln y  s ty l p ra cy  i  nak ładać  na w szys tk ich  
cz łonków  zarządu bezpośrednie zadania.

Zespo ły a d m in is tra cy jn e  w o jew ód zk ich  i  po w ia to w ych  od­
dz ia łó w  N O T  muszą w  p e łn i odciążyć a k ty w is tó w  społecz­
nych  oddz ia łów  stowarzyszeń na uko w o-tech n icznych  od 
w sze lk ich  obow iązków  a d m in is tra c y jn y c h  oraz służyć im  po ­
mocą w  rea lizo w a n iu  dz ia ła lnośc i rzeczowej.

S ekre tarze oddz ia łów  N O T  m a ją  obow iązek k o o rd y n a c ji 
dz ia ła lnośc i oddz ia łów  stowarzyszeń naukow o-techn icznych  
na sw ym  te ren ie  i  przenosić w y tyczne  w o jew ód zk ich  w ładz  
po lityczn ych , społecznych i  a d m in is tra cy jn ych  na zarządy od­
dz ia łó w  stowarzyszeń. Sekre tarze oddz ia łów  N O T  muszą u n i­
kać dotychczasowych b łędów  o rgan izow an ia  za zarządy od­
dz ia łó w  stowarzyszeń dz ia ła lnośc i rzeczowej, p o w in n i na to ­
m ia s t m ob ilizow ać do dz ia ła lnośc i i  służyć pomocą a k ty w o w i 
społecznemu.

D la  osiągnięcia lepszych w y n ik ó w  w  re a liz a c ji zadań, ja k ie  
s to ją  przed N O T  w  w y n ik u  obrad I I I  P lenum  KG  PZPR, 
niezbędne je s t przestrzeganie w e w szys tk ich  ogn iw ach ruch u  
stowarzyszeniow ego zasady ko leg ia lności. Zadan ia  gospodar­
cze tak ie , ja k :

w a lk a  o rozszerzenie bazy surow ców , p a liw  i  ene rg ii e lek­
tryczn e j,
w a lk a  o obn iżkę kosztów  w łasnych ,
w a lk a  o podn ies ien ie  jakości,
w a lk a  o popraw ę w ska źn ikó w  ekonom iczno -techn icznych  —  

w ysun ię te  przez I I I  P lenum  K C  P ZP R  w ym a ga ją  od sto­
w arzyszeń na uko w o-techn icznych  głębszej i  ściślejszej

w sp ó łp racy  z reso rta m i, z w ią zka m i zaw od ow ym i i  przedsta­
w ic ie la m i nauk i.

P opraw a o rg an izac ji p ro d u k c ji z jednoczesną tro ską  o za­
pew n ien ie  bezpieczeństwa p ra cy  w  zakładzie, pop raw a  k ie ­
ro w n ic tw a  technicznego —  sta ją  się w a żn ym i zadan iam i d la  
in ż y n ie ró w  i  tech n ikó w .

W . F.

SPROSTOWANIA
Spostrzeżone b łędy w a rtyku le  p t. „T eore tyczny  i  rzeczyw isty 
proces suszenia drewna w suszarniach“  — Przem ysł Drzewny 
N r 11/54

s tr. 7

wzór (3) ma postać:

q =  Gg ( Ic -  I A ) =  Gg ( I B -  I a ) =  I c ~ lA
d c - d A

powinien mleć postać:

q =  Gg ( I c - l A ) = G g ( I B - I A) =  I c ~ U - • 1000
dc dA

(błąd z w iny  autora).

Spostrzeżone b łędy  w  a r ty k u le  „W yk re s  I -d ,  jego budow a 
i  od m ia ny“  —  P rzem ysł D rze w ny  n r  12/54

Podpis pod rys. 1 p o w in ie n  brzm ieć:
W ykres  I - d  z l in ia m i w ilg o tn o ś c i rów now ażne j d rew na 
W r =  const

str. 8 p ra w a  szpalta 35 w ie rsz  od do łu  —  -zamiast:
rów no w ag i h y g ro sko p ijn e j d rew na „W “  w  zależności... 

po w in no  być:
rów no w ag i h yg ro sko p ijn e j d rew na „W r “  w  zależności... 

s tr. 8 p ra w a  szpalta 26 w ie rsz  od gó ry  zam iast: 
zaw artośc i w ilg o c i i  w ie lk o ś c i w ykresu ... 

p o w in n o  być:
zaw artośc i w ilg o c i i  w ie lko ść  w ykresu...

Pod rys. 3 po w in ie n  być podpis:
W ykres  I - d  z l in ia m i s ta łe j ró ż n ic y  P a —  P p 

Pod rys. 4 p o w in ie n  być podp is:
Oznaczenie p u n k tu  cha rakteryzu jącego stan pow ie trza  
na w ykres ie  I - d  w  zależności od te m p e ra tu ry  te rm o ­
m e tru  suchego (t) i  m okrego Om )-

KORESPONDENCI PRZEMYŚLU DRZEWNEGO PISZĄ

Pochodzenie
p ły ty

Ciężar
w ł.

g /c m 3

W y trz . 
na zgiń.
k g /cm 2

Ś c iś li­
wość
m m

W ilg o t­
ność

%

N asiąk ł.
po 6 

godz. %

H yg ro ­
s k o p ij­
ność po 
72 godz.

N orweska 
( „B r im e x “ ) 0,235 23,3 0,70 6,6 191 12,4

K anady jska
(„T e n -T e s t“ ) 0,3:10 40,0 0,49 6,1 51 8,6

P olska-I k l.  
( ,,A lp e x “ ( 0,293 27,9 0,59 5,6 28 12,6

Z A K Ł A D Y  P Ł Y T  P IL Ś N IO W Y C H  
W  K O N IE C P O L U  P O P R A W IŁ Y  

JA KO ŚĆ P R O D U K C JI
W  ciągu os ta tn ich  m iesięcy nastąp iła  

w  ZP P  w  K o n ie cpo lu  dalsza popraw a 
jakośc i p ro d u k c ji.  Po przezw yciężen iu  
tru d n o śc i okresu początkow ego po u ru ­
chom ien iu  zakładów , m łoda  załoga i 
o f ia rn y  a k ty w  techn iczny te j fa b ry k i 
osiągnęli sukcesy, n a jp ie rw  w  jakośc i 
p ro d u k c ji p ły t  po row a tych , a osta tn io  
— rów n ie ż  p ły t  tw a rd y c h . D z ię k i śc i­
s łem u przestrzegan iu  procesu techno lo ­
gicznego, po p o kon an iu  tru d n o śc i tech ­
n icznych  w  dz ia le  p rzyg o tow an ia  m iaz­
gi. po  w p row adzen iu  szeregu u sp ra w ­
n ień  i  w sp ó łzaw odn ic tw a  pom iędzy 
zm ianam i, Z akłady, w  K on iecpo lu  w y ­
ra b ia ją  ju ż  p ierw szorzędne p ły ty  p i l ­
śniowe po row ate , p rz y  coraz lepszej ja ­
kości p ły t  tw a rd ych .

Pon iże j poda jem y po rów nan ie  jakośc i 
p ły t  p o ro w a tych  p ro d u k c ji ZPP w  K o ­
n iecpo lu  z jakośc ią  p ró be k  p ły it n ie ­
k tó ry c h  w y tw ó rc ó w  zagran icznych —

na podstaw ie  naszych badań la b o ra to ­
ry jn y c h .

W g PN/58-B/22120 m in im a ln e  w skaź­
n ik i  d la  p ły t  p ilś n io w y c h  p o row a tych  I  
k l.  są następu jące: w y trzym a łość  na 
zg inanie 22 kg /cm 2, nas iąk liw ość  po 6 
godz. do 30%, hyg roskop ijność  po 72 
godz. do 15%.

Ze w zg lędu  na  szczup ły do badań m a­
te r ia ł -zagraniczny lic z b y  -podane w  ze­

s ta w ie n iu  na leży tra k to w a ć  ty lk o  ja k o  
w y n ik i o rien tacy jne .

Jednocześnie po d ję to  w  ZPP w  K o ­
n iecpo lu  p rzyg o tow an ia  do p ro d u k c ji 
p ły t  p iś ln io w y c h  ulepszonych.

K ażdy  a rkusz jes t znakow any s tem ­
p le m  k o n tro li techn iczne j o-raiz s tem ­
p lem  zaw ie ra jącym , oznaczenie PN, k la ­
sy jakośc i i  g rubości p ły ty .

A. W ierzbicki



W Y D A W N IC TW A  F A C H O W E
„S TO S O W A N IE  M E T O D Y  IN Ż . 

F. K O W A L O W A  W  P R Z E M Y Ś L E  
P O L S K IM “. Praca zb iorow a, PW T, 
W arszaw a 1952 r., s tr. 121, cena 
6,00 zł.

W e w stęp ie  do om aw iane j p ra cy  
scha rakte ryzow ano różn ice  m iędzy  
ka p ita lis ty c z n ą  a soc ja lis tyczną orga­
n iza c ją  p ro d u k c ji i  w y n ik a ją c e  
z ty c h  różn ic  pode jście w  uspołecz­
n io n ych  zakładach p ra cy  do bada­
n ia  i  rozpow szechn ian ia  p rz o d u ją ­
cych m etod p ra cy , ko rzyśc i ze sto­
sow ania m etody inż. K o w a lo w a  
w  ZSRR oraz pod ję te  w  ty m  za­
k res ie  prace w  przem yśle  po lsk im .

Szczegółowo om ów iono stosowanie 
m etody inż. F. K o w a lo w a  w  Z a k ła ­
dach P rzem ysłu  W ełn ianego im . L. 
W aryńsk iego , w  Z ak ładach  P rzem y­
s łu  B aw e łn ianego im . J. M a rc h le w ­
skiego, w  Z ak ładach  W y tw ó rczych  
T ra n s fo rm a to ró w  M -3  i  w  p rzem y­
śle ta rta czn ym  (T a rta k  n r  1 w  B y d ­
goszczy).

S tosowanie m e tody  K o w a lo w a  
w prow adzane b y ło  w  sześciu zasad­
n iczych  etapach: I .  prace o rgan iza­
c y jn o -  przygotow aw cze , I I .  badanie 
m etod p ra cy  p rzo do w n ików , I I I .  
us ta len ie  p rzo du jących  m etod p ra cy  
na podstaw ie  p rzeprow adzonych ba­
dań, IV . p rzyg o tow an ie  szkolen ia,
V . szko len ie  załogi, V I.  k o n tro la  
1 ro z w ija n ie  w y n ik ó w  szkolenia.

B adan ie  m etod p ra cy  w  ta r ta k u  
rozpoczęto od dw óch podstaw ow ych  
op e ra c ji „w s tępne  czynności p rze­
ta rc ia “  i  „zm ia na  sprzęgu p i ł “ . A n a ­
liz a  w yka za ła  duże s tra ty  czasu ro ­
boczego z p rzyczyn  o rg an izacy jno - 
techn icznych. W  w y n ik u  badań 
zw rócono uwagę na konieczność w y -  
ska low an ia  m echan izm u posuw o­
wego i  op racow an ia  d la  każdego 
tra k a  in d y w id u a ln e j ta b e li posuw ów  
1 p rze chy łek  p ił,  s tw ie rdzono  bo­
w iem , że dotychczas stosowane po­
su w y  4— 6 m m  na skok ra m y  w  po­
ró w n a n iu  z ra d z ie c k im i no rm a m i 
12— 34 m m  są niedostateczne i  na 
ty m  o d c in ku  w y ko rzys ta n ie  tra k ó w  
k r y je  jeszcze duże reze rw y  p ro ­
d u kcy jn e .

Po zakończeniu badań za tw ie rd zo ­
no na jlepszą m etodę p racy, p rzy  
czym  p rz y  d ru g ie j op e ra c ji zw ró ­
cono uw agę na podwyższenie je j 
technicznego w yko n a n ia , k tó re  do­
tychczas n ie  sta ło  na w ła śc iw ym  po­
ziom ie, p rzygo tow ano o b ra b ia rk i 
i  narzędzia do stanu od pow iada ją ­
cego w a ru n k o m  Stach anow sk ie j p ra ­
cy oraz opracow ano in s tru k c je  w y ­
k o n y w a n ia  poszczególnych czynności.

Szkolen ie  b ryg ad  tra k o w y c h , teo­
re tyczne  i  p rak tyczne , t rw a ło  p ó ł­
to ra  m iesiąca (dw a ra zy  w  tygodn iu ). 
Już w  czasie szkolen ia  w yda jność  
p ra cy  b ryg ad  tra k o w y c h  zaczęła 
wzrastać. P o ukończen iu  szkolen ia 
s tw ie rdzono  w  b rygadach  tra k o w y c h  
w zro s t w yd a jn o śc i p ra cy  o 21— 25%. 
Podobne w y n ik i osiągnę ły i  inne  
ta r ta k i oraz F a b ry k a  S k le je k  w  B y d ­
goszczy, w  k tó ry c h  prace badawcze 
nad  stosowaniem  m etody  inż. F. K o ­
w a low a  p ro w a d z ił IEO P.

P raca je s t bogato ilu s tro w a n a  
zd jęc iam i, ob ra zu ją cym i poszczegól­
ne fazy  czyn n o śc i, om a w ia nych  w  
tekście  oraz zaopatrzona w  szereg 
w y k re s ó w  i  ta b lic , zaw ie ra ją cych  
zestaw ienie w y n ik ó w  badań. O be j­
m u je  ona całość m a te r ia łó w  d o ty ­
czących stosowania m etody K o w a ­
lo w a  w  przem yśle p o ls k im  i  d la tego 
s tan ow i cenną pom oc d la  ty c h  za­
k ła dó w , k tó re  p rzys tęp u ją  do stoso­
w a n ia  te j postępow ej m etody 
u  siebie.

Z  pow yższych w zg lędów  om a w ia ­
na praca pow in na  się znaleźć w e 
w szys tk ich  zakładach p rzem ysłu  
leśnego i  stać się bodźcem do ja k  
najszerszego stosowania m e tody  inż. 
K ow a low a , co po zw o li na  szybsze 
i  spraw n ie jsze zakończenie re a liza ­
c j i  p la n u  0-le tn iego .

Praca zbiorowa —  Centralne Labora­
torium  Przemysłu Drzewnego: P Ł Y T A  
P IL Ś N IO W A  T W A R D A  W  M E B L A R ­
S TW IE , W yd a w n ic tw o  P rzem ysłu  L e k ­
k ie go  i  Spożywczego, W arszaw a 1954, s. 
98, rys. 89, cena z ł 6.80.

P raca ta  obe jm u je : w iadom ośc i ogól­
ne o p ły ta c h  p ilś n io w y c h  tw a rd y c h , 
w łaśc iw ośc i p ły t  tw a rd y c h  w  zw iązku  
z  w yko rzys ta n ie m  ich  w  m eb la rs tw ie , 
m echan iczną ob róbkę  p ły t  tw a rd ych , 
stosow anie p ły ty  tw a rd e j w  k o n s tru k c ji 
m e b li i  w y k a z  p iśm ienn ic tw a .

W obec n iedobo rów  w ie lu  so rtym e n tó w  
d rze w n ych  do s iln ie  ro z w ija ją c e j się 
p ro d u k c ji m e b li op racow an ie  zagadnie­
n ia  p ły t  p ilś n io w y c h  tw a rd y c h  w  m e­
b la rs tw ie  je s t a k tu a ln e  i  pożyteczne. Za­
s łu g u je  to  ty m  ba rdz ie j na podkreślen ie , 
że om aw iany  tem at n ie  jes t tra k to w a n y  
szeroko w  lite ra tu rz e  zagran iczne j. A u ­
to rz y  m u s ie li op ierać się przede wszyst­
k im  na w łasnych  badaniach p row adzo­
n ych  w  C e n tra ln ym  L a b o ra to r iu m  P rze­
m ys łu  Drzewnego w  W arszaw ie. T em at 
opracow ano w n ik l iw ie  i  dość w ycze rpu ­
jąco, w  granicach, na ja k ie  po zw a la ł 
n ie zb y t jeszcze roz leg ły  p ro g ra m  p ro ­
d u k c y jn y  naszego p rzem ysłu  p ły t  p i l ­
śn iow ych . Na t le  b ra k u  obcych w zo ró w  
sposób u jęc ia  ty c h  zagadnień je s t o ry ­
g in a ln y  i  tra fn y . W  częściach, w stępne j 
oraz om aw ia jące j w łaśc iw ośc i p ły t.  op i­
sy  są zgodne z obow iązu jącą P N /53-B / 
22120 oraz na jnow szą li te ra tu rą  spe­
c ja ln ą . W  da lszych częściach au to rzy  
p rze ds taw ia ją  spraw ozdan ie  z w łasnych  
badań i  p rób. W ykaz szczupłe j zresztą 
l i te ra tu ry  tem atu  je s t dość w ycze rpu ­
ją cy . W y k ła d  jes t p ro s ty  i  jasny, s ło w ­
n ic tw o  —  w łaściw e. W yczerpan ie  te ­
m a tu  w  obecnym  etapie p rac n ie  b y ło  
jeszcze m ożliw e , ja k k o lw ie k  badania 
o b ję ły  ca ły  kom p leks  zagadnień s to­
sow an ia  ty c h  m a te r ia łó w  w  m e b la r­
s tw ie . A u to rz y  dochodzą do k o n k lu z ji,  
że p ły ta  p ilś n io w a  tw a rd a  je s t m a te ­
r ia łe m  odpow iedn im  do w y ro b u  m eb li. 
U k ła d  p ra c y  lo g iczn y  i  w ła śc iw y , n u ­
m erac ja  rozd z ia łó w  i  podrozdz ia łów  
p rze jrzys ta . K s iążka  p o w in n a  spe łn ić  
swe zadanie d la  te c h n ik ó w  i  m is trz ó w  
za trud n ionych  w  m e b la rs tw ie  oraz 
uczn ió w  szkó ł zaw odow ych p rzem ysłu  
drzew nego —  d la  k tó ry c h  je s t p rzezna­

czona, ró w n ie ż  je dn ak  —  d la  in ż y n ie ­
ró w  i  m łodz ieży szkół wyższych w  za­
kres ie  tego p rzem ysłu . L iczne  ry s u n k i 
są ce low o i  t ra fn ie  dobrane, dobrze 
w ykonane, ich  s k ro m n y  jeszcze zasięg 
w y n ik a  z ograniczonego dotychczas za­
k resu  badań i  prób. W ykonan ie  e d y to r­
sk ie  staranne. U k ła d  ty p o g ra ficzn y  d o ­
b ry , pop raw na  szata zew nętrzna, w y ­
konan ie  techniczne na poziom ie. Z a­
strzeżenie budz i je d yn ie  w k ła d k a  ko ­
lo ro w a  ze w zg lędu na b a rw y  p róbek 
p ły t.  W  sum ie —  pożyteczna i  dobrze 
w ydana  książka.

Antoni M ilew ski —  D R EW N O  I  
W Y R O B Y  Z  D R E W N A  W  B U D O W N IC ­
T W IE , In fo rm a to r  zaopatrzeniowca, 
P o lsk ie  W y d a w n ic tw a  Gospodarcze, 
W arszaw a 1954, s. 216, Tys. 44, cena z ł 
16.

W  części I  op isano zagadnienia zao­
pa trze n ia  w  drew no, w  I I  —  m a te ria ­
łoznaw stw o drzew ne obe jm u jące : b u ­
dowę d rew na i  procesy w  n im  zacho­
dzące, w łaśc iw ośc i i  w a d y  d rew na, za­
gadn ien ie  trw a ło ś c i d rew na, w ażnie jsze 
g a tu n k i d rzew , so rtym e n ty  z d rew na 
okrągłego, m a te r ia ły  ta rte , na w ie rzch ­
n io w e  ko le jow e , podłogowe, o k le in y , 
ob łog i, s k le jk i i  p ły ty  s to la rsk ie , p ły ty  
p ilśn io w e , s to la rsk ie  w y ro b y  bu do w la ­
ne, d re w n ian e  b a ra k i składane, w e łnę  
drzew ną, t ro c in y  i  odpady budow lane

Jest to  p ierw sza u  nas ks iążka na 
ten tem at, napisana sta rann ie , zw ięźle, 
a le  w yczerpu jąco . W obec silnego roz­
w o j u  bu d o w n ic tw a  praca jes t szczegól­
n ie  p rzyda tna  i  a k tu a ln a  d la  gospodarki 
społecznej. T em at u ję ty  system atycznie, 
op racow any popraw n ie , chociaż n ie k tó ­
re  ustępy w ym a g a łyb y  nieznacznego 
dalszego jeszcze rozw in ięc ia . S ty l jasny, 
zasługuje na podkreślen ie  p o w o ływ a n ia  
się na odpow iedn ie  P o lsk ie  N o rm y  (PN). 
W  rozdzia le  o p ły ta c h  p ilś n io w y c h  b ra k  
tego pow o łan ia  na PN/53-B/22120, a po ­
nadto  _ zauw aży liśm y parę  us te rek : w i l ­
gotność p ły t  p o row a tych  po suszarni 
ro lk c  ,vej p o w in n a  w ynos ić  do 1%. a 
n ie  ja k  podano 6 -f- 7%, grubość p ły t  
tw a rd y c h : pow in no  być 4 i  5 m m  (obec­
n ie  dochodzi tu  rów n ież  3,2 m m ). W y ­
rażenie, że p ły ty  p ilśn io w e  nienasyco­
ne w y k a z u ją  wobec g rzybów  w iększa 
odporność n iż  d rew no  —  na leża łoby 
sprostow ać; w y n ik i badań s tw ie rd za ją  
odw ro tn ie . P onadto pow ta rza  się k i l ­
k a k ro tn ie  b łąd  d ru k a rs k i:  maszyna fo r -  
n iercza, zam iast —  fo rm ie rcza  (od fo r ­
m ow ać). D robne  te  u s te rk i n ie  u m n ie j­
szają w a rto śc i ks ią żk i i  tłum aczą się 
nowością zagadnienia p ły t  p ilśn io w ych . 
P opraw ność s ło w n ic tw a  technicznego, 
opartego na P N  i  poprawność językow a 
są przestrzegane. R ysu n k i zosta ły do­
brze w ykonane, celowo i  t ra fn ie  dob ra ­
ne. W ykaz p iśm ien n ic tw a , n ieco zbv t 
skąp y  w  części t ra k tu ją c e j o w y d a w n ic ­
tw a ch  ks iążkow ych , przytacza w szys t­
k ie  PN, a k tu a ln e  podczas p isan ia  p racy.

D o b ry  u k ła d  ty p o g ra ficzn y  i  szata 
zew nę trzna ; ok ład ka  k s ią ż k i trw a ła  1 
estetyczna.

Praca s tan ow i n iezbędny pod ręczn ik  
d la  p ra c o w n ik ó w  bu do w n ic tw a , ja k  
ró w n ie ż  —  p rzem ysłów  drzew nych  oraz 
d la  w szys tk ich  in te resu jących  s ię  to ­
w a roznaw stw em  d rze w n ym .
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St. Prosiński, Z. Adamski, Z . Cze­
chowski, T . Giecewicz, P. Giecewiczo- 
wa, A. Przybylak, K . Siwek —  C H E ­
M IC Z N A  T E C H N O L O G IA  D R E W N A ,
Poznań 1954, S k ry p ty  d la  szkół w y ż ­
szych, Wyższa Szkoła Ro ln icza w  Poz­
na n iu . Część I  —  s. 178. rys. 128, cena 
z ł 12,10, Część I I  —  s. 283, rys. 230, ce­
na  z ł 17,50.

K s iążka  zaw ie ra  d z ia ły : Część I :  I  
P ro d u k c ia  pap ieru . I I  P ro d u kc ja  ce­
lu lozy . I I I  P ro d u kc ja  p ły t  p ilśn iow ych . 
IV  Sztuczne w łó kn a . Część I I :  V  Roz­
k ła do w a  desty lac ja  drew na. V I  H y d ro ­
liz a  drew na. V I I  P ozysk iw an ie  i p rzerób 
żyw icy . V I I I  P ozysk iw an ie  o le jk ó w  ete­
rycznych . IX  P ozysk iw an ie  g a rb n ik ó w  
ro ś lin n ych . X  K onse rw ac ja  d re w n a  oraz 
W ykaz li te ra tu ry .

K s iążka, o b e jm u ją c  tem at bardzo 
obszerny i  całość zagadnień, ogranicza 
£ię zgodnie z przedm ow ą do k ró tk ie g o  
op isu podstaw ow ych procesów techno­
log icznych. P raca jes t bardzo p rzyda tna  
wobec b ra k u  podobnego dzie ła w  ję zy ­
k u  po lsk im  (książka T. W o jc iechow skie ­
go o podobnym  zakresie jes t w yczerpa­
na). M a ona ch a ra k te r encyklopedycz­
n y  i op ie ra się w  pow ażnym  s topn iu  na 
r.ow e j lite ra tu rz e  rad z ie ck ie j. A n a liz o -

wonie poszczególnych rozdziałów zaję­
ło b y  zbyt w ie le  m ie jsca. Da je się je d ­
na k  zauważyć pew ien b ra k  p ro p o rc ji w  
ob ję tośc i poszczególnych rozdzia łów . 
Np. zby t zw ięźle p o tra k tow a no  konser­
w a c ję  d rew na (21 s.), wobec rozbudow a­
nego tem atu  o żyw icy  (104 s.). R ozdzia ł 
o p ły ta ch  p ilśn io w ych  zaw iera  ty lk o  9 
s ir ., n ie  licząc schem atu p ro d u k c ji;  po­
siada on k ilk a  uste rek m ery to rycznych . 
W  następnym  w y d a n iu  by ło b y  w ska ­
zane rozszerzenie i  uzupe łn ien ie  tem a­
tu  do czego is tn ie ją  odpow iedn ie  ź ró ­
d ła  w  lite ra tu rz e . K s iążka  napisana jes t 
iasno i  po p ra w n ie  pod w zględem  ję zy ­
kow ym . R ysu n k i są liczne, dobrze w y ­
konane. W ykaz li te ra tu ry  w ym a g a łb y  
n ie w ie lu  uzupe łn ień . W ydan ie  s k ry p tu  
staranne . Należy się liczyć  z jego szyb­
k im  w yczerpaniem .

Franciszek K rzyslk, p rz y  w sp ó ł­
p ra cy  A. Korzeniowskiego, A. Korczew - 
skiego, J. Szmita, J. Dom inika, B. G o­
neta —  N A U K A  O D R E W N IE . W yda­
n ie  trzecie, W arszawa 1954, S k ry p ty  
d la  szkół w yższych, s. 393, rys. 111. Ce­
na z ł 24.

Jest to  trzec ie  w yd a n ie  znanego i  
cenionego s k ry p tu , zaw iera jącego pod­
s taw ow e w iadom ości w  zakresie  budo­

w y  drzew a i drew na, w a d  drew na, f i ­
zycznych, m echan icznych w łaśc iw ośc i 
i  trw a ło ś c i d rew na, zasad m akroskopo­
wego jego rozpoznaw ania .Zaw ie ra  po­
nad to  ta b lice  fizycznych  i  m echanicz­
n ych  w łaśc iw ośc i d rew na, ta b lice  po­
m ocnicze do badań w y trzym a ło śc i i  
obszerny w yka z  w ażn ie jsze j l ite ra tu ry .

B y ło b y  pożądane, ab y  ta pożyteczna 
i  w a rtośc iow a praca, po ew en tua lnym  
je j rozszerzeniu, ukaza ła  s ię  w  w yd a ­
n iu  ks iążkow ym .

Recenzje powyższe opracował 
A . W ierzbicki

Od Adm inistracji

Ob. Bohdan Zakrzew ski i  ob. W łodzi­
m ierz Oniśko proszeni są o podanie 
sw o ich  adresów  do A d m in is tra c ji cza­
sopism a (W arszawa, „P rze m ys ł D rze w ­
n y “ , S IT L iD . Czackiego 3/5, gm ach 
N O T) w  ce lu  p rzekazan ia  h o n o ra riu m  
autorskiego.

Państwowe Wydawnictwa Techniczne
N O W O Ś C I W Y D A W N IC Z E

A L B IN S K I K .: E lektroerozyjna obróbka m etali. S. 104, zł 7.50
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teka  O chrony  P racy. W yd. 2. S. 107, z ł 8.50

B A T R A K O W  A . W ., K ŁO P O W  A. J.: Poznaj odbiornik tele­
w izyjny. T łu m . z ros. W . R abęcki. B ib lio te k a  R adiom e­
chan ika . S. 59, z ł 2.50

B IE L E C K I S.: Przyrządy do pomiaru ciśnienia i  tem peratury. 
Obsługa i  konserwacja. S eria  „B ędę Fachow cem “ . S. 80, 
z ł 3.—

K A W Ę C K I F.: Frezowanie. Najprostsze roboty. Seria „Będę 
Fachow cem “ . S. 90, z ł 3.50

K U K U L S K I Z., S T R Z E L C Z Y K  J.: Autom atyzacja generato­
rów gazowych. S. 76, z ł 5.50

M A Z U R K IE W IC Z  A .: M etodyka badania stanu bezpieczeń­
stwa 1 higieny pracy. B ib lio te czka  W y k ła d o w c y  BH P . 
S. 56, z ł 2.50

M IC H A J Ł O W  W. W .: Projektowanie aparatów elektrycznych  
wysokiego napięcia. W yd. 2. T łu m . z ros. J. E lbaum  
i  P. G łow ack i. S. 240, z ł 11.50 (opraw.)

M IS IU R E W IC Z  E., M Y S T K O W S K I A .: Napęd i  sterowanie 
elektryczne obrabiarek. S. 265, z ł 28.50 (opraw.)

P A R A S Z C Z A K  A .: Maszyny i urządzenia produkcyjne prze­
mysłu gumowego. S. 364, z ł 31.50 (opraw.)

P IW O Ń S K I T .: Form owanie za pomocą modeli uproszczo­
nych. S. 155, z ł 7.50

R A M M  W . M .: Procesy absorpcyjne w  przemyśle chemicz­
nym . T łu m . z ros. E. G órecki. S. 344, z ł 36.—  (opraw .)

S IW IC K I J.: Siarczan glinow y i  ałuny. Produkcja i zastoso­
wanie. S. 48, z ł 2.50

S IE R G IE JE W  M . A ., N IK IT IN  P. S.: Organizacja tokarskiego 
stanowiska roboczego. T łum . z ros. S. P ie tk iew icz . B ib lio ­
teka O chrony  P racy. S. 43, z ł 2.—

S ZO R N E L I .:  Rozwalcowywanie ru r kotłowych. S. 72, z ł 2.50

W IE S IO Ł O W S K I W . S., S Z M A N IE N K O W  I. W ., N O S A - 
C Z IE W  E. W .: Urządzenia grzejne w  praktyce laborato­
ry jn e j, T łu m . z ros. F. O w id zk i. S. 199, z ł 16.50 (opraw .)

Ż U K Ó W  I. I., C H O JC H IN  A . I .:  Produkcja i napraw a obuwia  
gumowego oraz innych w yrobów gumowych. T łu m . z ros. 
W . M ćJeńczyk. S. 308, z ł 17.—
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