CZASOPISMO STOWARZYSZENIA' NAUKOWO-TECHNICZNEGO
INZYNIEROW | TECHNIKOW LESNICTWA i DRZEWNICTWA

MARZEC WYDAWNICTWO NACZELNEJ 3
1955 ORGANIZACJlI TECHNICZNEJ NR



SPIS TRESCI:

Str.

O obnizke kosztéw wtasnych w przemysle leSnym
ADAM BRUZIEWICZ — Reperacja sklejKi...iiiiiiins 2
JOZEF SWIDERSKI — Tasmowa produkcja ptyt wiérowych 4
MARIAN PLUCINSKI — Ptyty wiérowe i ich zastosowanie w me-

blarstwie ...,
MIECZYSLAW FORMANOWTCZ — Technologia natryskiwania

mebli nitrolakierami 10
MACIEJ tAWNICZAK i KAZIMIERZ TWYRDY — Uplastycznie- "'

me drewna poprzez obrobke hydrotermiczng......ccccooveeeenene. 13
STANISLAW FIDYK i MAKSYMILIAN WISNIEWSKI — Kilka

uwag w sprawie destylacyjnego suszenia drewna na tle konfe-

rencji SITLID W POZNaNIU...cccccvviniiiicneire e 16
BOHDAN ZAKRZEWSKI i WEODZIMIERZ ONISKO — Oleje zv-

wiezne & 17
ANDRZEJ BIALESKI ® Eksport zapateK...coooooeveereereenerennn, 18
Z zycCia StOWarZYSZEeNiA. ccoco e 20
Korespondenci Przemystu Drzewnego pisza 21
Biuletyn Centralnego Laboratorium Przemystu Drzewnego 22
Wydawnictwa fachowe 11 IV str. oktadki

WARUNKI PRENUMERATY NA ROK 1955

Prenumerata normalna Prenumerata ulgowa
Kwartalna.......c......... .
" Kwartalna.................. 9.—
pétroczna... 6lroczna
FOCZN @ e . Fr)o czna
Zgtoszenia na prenumerat rzyjmuj urzed . . . .
9 ) P _e, P ¥J _J,q edy Z prenumeraty ulgowej korzysta¢ moga: cztonkowie stowarzyszen nau-
pocztowe oraz listonosze miejscy i wiejscy. Mo- kowo-teclimcznycti zrzeszonych w NOT, czlonkowie SARP, czionkowie
klubéw techniki i racjonalizacji oraz studenci szkét wyzszych. Zamoéwie-

zna réwniez zamawiac

prenumerate normalng

nia zbiorowe, imienne, z podaniem adres6w, okresu prenumeraty i tytutu

przez wptacanie naleznosci na konto PKO ! > C m a '
czasopisma oraz naleznos$ci przyjmuja: kota zaktadowe, od cztonkéw nie

1-110/14000 podajagc doktadnie nazwisko, adres, 4 ; )
K tv i tvtul . a ko}ach — oddzialy stowarzyszen naukowo-technicznych
oKXres prenumeraty 1 tytur zamawlanego czaso- student0'y k°la zaktadowe uczelni. Zamoéwienia w Fonizej poda-

na Ekspedy-

pisma.
; ; ; KXnWarSTZ2 ;A nnnb” a 12, wpt?cajac. jednoczes$nie nal
Termin zglaszania prenumeraty normainej na P 14161480 Term|2ny Pglaségma{ prenumeraty u
okres kwartalny, pétroczny lub roczny uptywa
z dniem 10 kazdego miesigca poprzedzajacego na Il kwartat — do 13.55
okres prenumeraty. na Il ” — do 1.6.55
na IV N — do 1.9.55

nych terminach przekazywaé¢ nalezy do PPK Ruch, Centra

?Znoéci na konto
gowej:

Wydawnictwo Naczelnej Organizacji Technicznej, Warszawa, ul. Czackiego 3/5. Redaguje zespodl.

A . n i. o, R\, dak
Adres Redakciji.

Cena pojedynczego egzemplarza zt 6.—

W -wa, Czackiego 3/5, tel. G.74.61, wewn. 60. Adres Administracji:

N naCZe ny mZ' Stan,slaw Schabinski, Redaktor techniczny NOT: R6za Miler.
ul. Czackiego 3/5.

Administracja czynna codziennie od godz. 9 do 15.

Naktad 2800 egz. Objetos¢ 24 kol. Arkuszy wydawniczych 6. Papier sat. V kl. 70 g.
Oddano do sktadu 3.11.54 r. Podpisano do drugu 4.111.55 r. Druk ukonczono 8.II1 55 r

Zam. 700/c. Zaklady Graficzne Dom Siowa Polskiego, Warszawa.

B-6-1262

Telefon 6-74-61.

Prenumerata roczna zl 72.—



PRZEMYSt DRZEWNY

ROK VI

WARSZAWA, MARZEC 1955

NR 3

O obnizke kosztow wtasnych w przemysle leSnym

Postanowienia Il Zjazdu Partii w sprawie wzmozenia
walki o obnizke kosztéw wtasnych wykonywane sag przez
przedsiebiorstwa przemystu lesnego w sposéb niedostateczny.

Ustalenie szczeg6towego programu walki o obnizke kosz-
tow wiasnych mialo nastgpi¢ na konferencjach partyjno-
ekonomicznych, ktére odbyly sie w roku ubiegtym w rejo-
nach i samodzielnych zaktadach przemystu leSnego. Szcze-
gotowe zadania w zakresie obnizki kosztow wtasnych miatly
by¢ doprowadzone do zatég robotniczych, jako wykonawcow.
Staly nadzér oraz szczegétowa analiza realizacji i stata kon-
trola wykonania zadan na naradach roboczych, to dalsze
podstawowe warunki, decydujgce o wynikach.

Na ogét konferencje partyjno-ekonomiczne przyczynity sie
w duzym stopniu do wzmozenia walki o obnizke kosztéw
witasnych. W wyniku lepszej organizacji pracy i oszczed-
noéci materiatbw szereg rejon6w przemystu lesnego moze
poszczyci¢ sie juz obecnie powaznymi sukcesami. W kosztach
jednostkowych produkcji tarcicy iglastej, stanowigcej pro-
dukcje zasadniczg, Rejon Przemystu Lesnego w Eiku osia-
gnat obnizke 14,80 zt, Rejon P.L. w Bydgoszczy 5,78 zt., Re-
jon' P.L. w Kilodzku 5,59 zt na 1 m3 tarcicy w stosunku do
kosztow planowanych na rok 1954. W odniesieniu do roku
1953 obnizka kosztéw jednostkowych produkcji tarcicy wy-
niosta w wymienionych rejonach od 10,85 do 14,85 zi. Obniz-
ka we wszystkich elementach kosztéw w trzech podanych
wyzej rejonach wyniosta za 3 kwartaty ub. r. w stosunku
do planu od 4,40 do 5,76%.

W szeregu jednak wypadkéw na konferencjach partyjno-
ekonomieznych analiza dotychczasowej dziatalnosci przed-
siebiorstw zostata dokonana w sposéb dos¢ powierzchowny,
co nie dato podstaw do wtasciwej dyskusji, jak rowniez do
ustalenia konkretnych programéw obnizenia kosztéw wias-
nych w poszczeg6lnych zaktadach pracy. Tak na przyktad
na naradzie w Rejonie P.L. w Krakowie uchwalono ogélni-
kowo sformutowang rezolucje, bedaca powtdrzeniem zadan,
nakreslonych przez kierownictwo C.Z.P.Le$nego.

Btedem byto réwniez przerzucenie w wielu wypadkach
przez kierownictwo rejonéw zagadnienia konkretyzaciji i ute-
renowienia zadan na zaklady. Wbrew zarzadzeniom Mini-
stra Le$nictwa przerzucano ponadto ciezar kierowania na-
radami w tartakach i nadzorowania nad realizacjg ustalo-
nych zadanh z kierownictwa rejondw na komisje. W efekcie
szczeg6towe programy obnizki kosztow wtasnych nie do-
tarty dostatecznie konkretnie do zalég, a biezaca kontrola
wykonania zadan w tym zakresie nie byta prowadzona.

Niezbednym warunkiem skutecznego prowadzenia walki
o obnizke kosztow wtasnych jest pomoc organizacyjna dla
zalég ze strony rejondéw i centralnego zarzadu. Ten odcinek
jest jeszcze zaniedbany. Operatywne plany kwartalne na
tak waznych odcinkach jak zatrudnienie, fundusz ptac i kosz-
ty, doprowadzane byly zbyt p6zno do rejonéw, a w konse-
kwencji i do zakladoéw pracy. P6zne doprowadzania planéw
stawia pod znakiem zapytania planowanie wewnatrzzakta-
dowe. W tartaku Zywiec plan wewnatrzzaktadowy na paz-
dziernik i listopad ub. r. byt w potowie listopada ub. r. do-
piero w opracowaniu. Pracownicy tartaku nie byli odpo-
wiednio poinstruowani i nie mieli pomocy w sporzadzaniu
planu, gdyz rejon nie wykazal wtasciwego zainteresowania
tymi waznymi sprawami. W tych warunkach planowanie
wewnatrzzaktadowe nie moze dac¢ realnych korzys$ci.

Waznym elementem w zakresie obnizki kosztéw wtasnych
jest zharmonizowanie zaopatrzenia w surowiec z planami
produkcyjnymi. W tej dziedzinie istniejg réwniez powazne
zaniedbania. Tartak Krzeszowice, nastawiony na przecie-
ranie surowca lisciastego, otrzymat w lecie ub.r. partie kilku
tysiecy m3 cienkiego surowca iglastego ,a tartak w Zywecu,
przerabiajagcy surowiec $wierkowy, otrzymywat z dalekich
przerzutow sosne. W jednym i drugim wypadku surowiec
zalegat na placu, gdyz zadania produkcyjne oparte byty na
innym surowcu.

Réwniez dos¢ powaznym zrédlem oszczednos$ci jest likwi-
dacja zbednych godzin nadliczbowych. Wymienione tartaki,

jak rowniez szereg innych zaktadéw, otrzymywaty w ub.
roku przesy ki wagonowe surowca z pobliskich baz spedy-
cyjnych P.C.D. w niedziele, co powodowato konieczno$¢ za-
trudniania robotnik6w w tych dniach i wysokie optaty za
godziny nadliczcbowe. Mozliwo$¢é ograniczenia dostaw nie-
dzielnych istnieje poprzez ograniczenie zatadunkéw w soboty
na bliski przerzut. Obecnie kierownictwo P.C.D. wydato
w tej sprawie zarzadzenie do podlegtych jednostek (opu-
blikowane w biuletynie Nr 1/55 Ministerstwa Les$nictwa, poz.
11), ale chodzi o to, aby wydane zarzgdzenie byto powszech-
nie stosowane.

Ograniczenie godzin nadliczbowych moze nastapi¢ ponad-
to poprzez zwalczenie liberalnego stosunku kierownictwa
niektérych zaktadéw do tej sprawy. W tartaku Zywiec je-
den z pracownikéw zaliczat bezprawnie w listach ptac ro-
botniczych 8 godzin nadliczbowych za kazda niedziele, pod-
czas ktérej dokonywany byt roztadunek surowca, niezaleznie
od tego jak diugo trwat ten roztadunek. Oprécz tego zali-
czano bezpodstawnie po 12 godzin nadliczbowych za nie-
dziele straznikom, a na skutek ztej. organizacji pracy w tym
tartaku za godziny nadliczbowe w dni robocze pobierat
rowniez dodatki magazynier.

W tartaku Olkusz, w okresie remontu w pazdzierniku
ub.r., zaliczono 774 godziny nadliczbowe w dziale warszta-
towym i szlifierskim (184 godziny — 50% doptaty, 590 go-
dzin — 100% doptaty). Skrocenie czasu remontu takim spo-
sobem byto niepotrzebne, gdyz w tym okresie tartak nie
posiadat surowca, a po dokonaniu skréconego remontu prze-
tarcie opart na dostawach interwencyjnych z Olsztyna.

Powazne niewykorzystane rezerwy tkwig w magazynach
rejonéw i zaktadoéw przemystu leSnego, w postaci duzych
ilosci cennych niejednokrotnie materiatéw, niewykorzysty-
wanych zupetnie lub tez przekraczajacych kilkuletnie zuzy-
cie danego zaktadu. Materialy te ulegaja stopniowemu ze-
psuciu na skutek diugiego lezenia lub ztego magazynowania,
a ponadto wiezg wielomilionowe sumy $rodkéw obrotowych,
ktére przy prawidtowej gospodarce mogtyby by¢ zwrécone
do budzetu panstwa lub tez przesuniete na inne odcinki
gospodarcze. Rejon P.L. w Krakowie posiadat w magazynie
znaczne ilosci nie uzywanych drutéw, gwozdzi, $rub ma-
szynowych (ktérych zapas wynosit 637 kg przy rocznym
zuzyciu ok. 40 kg.). Zadnego ruchu nie wykazywaly zapasy
farby w proszku, baskwili i chwytaczy okiennych oraz le-
piku bitumicznego, obejmujace setki kilogramoéw. Zapas 886
kg. tancuszka kalibrowego réwnat sie prawie 4-letniemu
zuzyciu. Zapas cennej minii otlowianej wynosit 166 kg, przy
zuzyciu 2 kg w roku 1954,

Istniejace niedociggniecia w gospodarce materiatlowej
i magazynowej wymagaja szybkiego ustalenia zasad gos-
podarki magazynowej przez C.Z.P.L. oraz podjecia przez
przedsiebiorstwa energicznych wysitkéw w kierunku uptyn-
nienia zbednych zapaséw, wzmozenia kontroli zuzycia mate-
riatbw oraz przejScia na planowanie zaopatrzenia w opar-
ciu o posiadane remanenty i urealnione normy zuzycia.

Znaczne straty powstajg jeszcze w tartakach z powodu
niewtasciwej manipulacji na skladzie surowca oraz zlego
wykorzystania surowca w hali trakéw. W tartaku Zywiec
przy manipulacji ktéd warsztatowych o przepisowej diugosci
3,30 m stosowano diugosci 3,42 do 3,45 m, w ktodach o prze-
pisowej diugosci 560 m wystepowaly diugosci do 5,85 m.
W tartaku Olkusz okorki dochodzity do 34 mm grubosci,
a odpady do 30 mm, co $wiadczy o niewtasciwie stosowanych
sprzegach pit w stosunku do $rednicy kiéd. W tym stanie
rzeczy tartak wykazywat najnizszg wydajnos¢ materiatowg
w rejonie.

Powaznym brakiem, powodujagcym w skutkach zte wyko-
rzystanie surowca i niewykonanie zaplanowanych sortymen-
tow tarcicy jest nieskoordynowanie pracy na placu surowca
i w hali trakéw, na skutek niedoprowadzania do stanowisk
pracy dziennych planéw sortymentowych. Zbyt staby na-
cisk ktadzie sie réwniez na pozyskanie z odpadkéw zrzya
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papierniczych i defibracyjnych oraiz na mechanizacje prze-
robu odpadkow.

Istotnym czynnikiem na drodze do systematycznego obni-
zania kosztéw witasnych jest walka o wzrost wydajnosci
pracy.

Podstawowymi warunkami podniesienia wydajnosci pracy
sa: witasciwa organizacja pracy, bezawaryjna praca maszyn
oraz wprowadzanie postepu technicznego, a w szczegdlnosSci
mechanizacji.

Doktadna analiza przyczyn godzin postojow maszyn w za-
ktadach moze wydoby¢ powazne rezerwy tkwigce w ztej or-
ganizacji pracy i stylu pracy. W tartakach Rejonu P. L.
w Krakowie ilo§¢ godzin postojow — bioragc pod uwage
tylko godziny postojowe okres$lane jako spowodowane ,przy-
czynami technologicznymi* — w ciggu 9 miesiecy ub. r.
osiggneta wielko$¢ -wystarczajagcg na przetarcie 10.000 m 3 su-
rowca!

Zapoczatkowana w r. 1952 na wiekszg skale w naszych
prymitywnych i przestarzalych tartakach ,mata mechani-
zacja“moze by¢ jednym, z najwazniejszych zrédel podnie-
sienia wydajnosci pracy, a wiec i obnizenia kosztéw wtas-
nych. W tej dziedzinie mamy juz powazne osiggniecia, jak
np. prawie petna mechanizacja wyrzynki ktéd za pomocag pit
tancuszkowych, mamy udane préby wprowadzania mecha-
nizacji wytadunku i mygtowania surowca,sztaplowania i za-
tadunku tarcicy itp.

Jednoczes$nie jednak napotykamy czesto na fakty Swiad-
czace 0 matym zrozumieniu korzysci ptyngcych z matej me-
chanizacji, o obojetnosci i bezdusznym stosunku do no-
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wych urzadzen. Dowodem tego sg gotowe do pracy nowe
urzgdzenia nie uzywane catymi miesigcami, jak np. sztaplarki
w niektdrych tartakach R.P.L. w Ostrédzie, lub wciggarki
w R.P.L. w Kielcach.

Nie bez winny jest tu réwniez Centralny Zarzad Przemystu
LesSnego, dysponujacy niekiedy wysytke urzadzen matej me-
chanizacji bez dokladnego rozeznania do tartakéw, ktore
z tych czy innych przyczyn nie moga ich w swoich szcze-
g6lnych warunkach zainstalowa¢ i wykorzysta¢. Co waz-
niejsza - urzadzenia matej mechanizacji bywajg wysyta-
ne bez instrukcji obstugi, bez obeznania chociazby perso-
nelu technicznego rejon6éw o sposobach ich uzywania i ko-
rzy$ciach wynikajgcych z ich stosowania. Poza tym zdarza
sie, ze w tartakach stosujgcych w pracy urzadzenia matej
mechanizacji — postepowi technicznemu nie towarzyszg ko-
rzysci ekonomiczne w postaci obnizki kosztéw wtasnych.
Wynika to z btedéw w obsadzie stanowisk roboczych, braku
koniecznego zaopatrzenia materialtowego, ztej synchronizacji
pracy kilku kolejnych stanowisk roboczych itp. W tych
przypadkach mata mechanizacja daje wprawdzie efekt w
postaci zmniejszenia ciezkiego wysitku fizycznego robotni-
kéw, ale wskutek btednej organizacji pracy nie daje efektow
ekonomicznych.

Konkretyzujgc $cisle program w zakresie wzmozenia walki
o obnizke kosztow wtasnych dla kazdego przedsigbiorstwa,
zaktadu i stanowiska pracy odpowiednio do rzeczywistych
warunkéw,doprowadzajagc ten program do zalég oraz pro-
wadzac biezaca kontrole jego realizacji przez zaktady, wy-
konamy postawione przed przemystem leSnym zadania.

Reperacja sklejki

Nie wszystkie zaktady przemystu sklejkarskiego wykorzystujg natezycie surowiec.
nie dos$¢ systematyczng reperacja fornirow w
jakos¢i niz pozwala na to materiat drzewny. Zaktady, ktére stosuja reperacje sklejki,
przestarzatymi metodami. Autor podaje w ponizszym artykule krdétka analize powstawania

prymitywnymi,

trakcie produkciji,

Wyraza sie to m in
co powoduje wytwarzanie sklejki nizszei
postugujg sie czesto

wad i brakéw przy produkcji sklejki oraz sposoby ich usuwania.

Redakcja ,,Przemystu Drzewnego*
dow Czytelnikéw na ten, tak aktualny temat.

SUROWIEC drzewny przerabiany w wytwdrniach sklejek
przechodzi przez szereg procesow technologicznych i opera-
cji, podczas ktérych zawsze wystepujg mniejsze lub wiek-
sze ilosci wad technicznych i brakéw. Jedne z nich wyni-
kajag z samej struktury drewna, inne za$, a jest ich naj-
wiecej, powstajg najczesciej z winy czlowieka.

Przyczyna powstawania wad technicznych i brakéw jest
albo zte wykonanie poszczegdélnych operacji, albo zty stan
obrabiarek. Wine za powstawanie wad i brakéw ponosi prze-
de wszystkim personel inzynieryjno-techniczny, ktéry po-
winien przestrzega¢ lub wprowadzaé na kazdym stanowisku
roboczym ustalone instrukcje i rezimy pracy. Dalsza odpo-
wiedzialno$¢ spada na kontrole techniczng, jezeli nie prze-
strzega ona zasady statej i systematycznej kontroli miedzy-
operacyjnej, jesli nie prowadzi ewidencji brakéw napra-
wialnych i nienapraydialnych. Wreszcie wine za powstawanie
wad i brakéw ponosi sam robotnik, bgadz na skutek swego
niedbalstwa, opieszato$ci w pracy, badZz tez po prostu w wy-
niku niedostatecznego przygotowania fachowego i u$wiado-
mienia spotecznego.

Walka z brakami jest jednym z powazniejszych problemoéw
ekonomicznych. Zmniejszenie ilosci brakéw ta obnizka kosz-
tow wilasnych, to Wieksza wydajnos¢ pracy, to zwiekszona
ilo§¢ towaru na rynku.

Swiadomie prowadzona walka z brakami i analiza przy-
czyn powstawania ich prowadzi w wielu zaktadach przemy-
stowych do wysuwania! tysiecy pomystéw racjonalizatorskich,
do oszczednej gospodarki materiatowej ,do ciggtego zmniej-
szania odsetka tych brakéw. Obecnie mamy juz nie tylko
zaktady przemystowe, ale i wydzialy produkcyjne w zakia-
dach, ktére pracujg i gospodarujg na rozrachunku wew-
natrzzaktadowym. W$r6d zaktadéw sklejkarskich powazne
postepy w tej dziedzinie poczynily Piskie ZPS. Zaktady takie
moga sie nieraz poszczyci¢ powaznym przekraczaniem pla-
néw produkcyjnych, uzyskiwaniem oszczednosci materiato-
wej w kosztach ruchu maszyn oraz kosztach ogélnowydzia-
towych. Jednakze wszystkie te osiggniecia niejednokrotnie
zostajg powaznie zmniejszane tylko dlatego, ze straty z po-
wodu brakéw powstatych w produkcji przewyzszajg uzys-

drukujac niniejszy artykut jako dyskusyjny oczekuje wymiany pogla-
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kane oszczednosci. Swiadczy to nieraz o niedocenianiu waz-
nosci instrukcji i przepisow przeprowadzania proceséw tech-
nologicznych, jak réwniez o niewtasciwej dziatalnosci kon-
troli technicznej.

W zaktadach, w ktérych prowadzi sie miesieczne analizy
kosztow poszczegdlnych wydziatéw, zwraca sie baczng uwa-
ge na przyczyny powstawania wad i brakéw, na ich ilos¢,
a_to juz duzo znaczy, bo w konsekwencji ilos¢ brakow stop-
niowo sie zmniejsza.

W fabryce sklejek problem powstawania wad i brakéw
nie wystepuje wprawdzie w tak ostrej formie, jak np. w fa-
brykach mebli, gdzie bardzo czesto wystepujg braki niena-
prawialne. W fabrykach sklejek wystepuje jednak duza
ilo§¢ wad technicznych i brakéw naprawialnych, tj. takich,
ktére wymagajag dodatkowego naktadu na robocizne i ma-
teriaty.

Naprawianie brakéw, czyli tak zwana reperacja sklejki
odbywa kie w* wykonczalni. Aby naprawi¢ powstajgce w
produkcji braki, musi obecnie pracowa¢ w wykonczalni oko-
to 13% catej zatogi zaktadu. Konieczno$¢ zatrudniania duzego
zespotu ludzi tylko przy naprawie brakéw jest dowodem, iz
w zakresie walki z brakami w fabrykach sklejek niewiele
dotad osiggnieto na drodze racjonalizacji i stosowania przo-
dujacych metod pracy, metod oszczedno$ciowych, jaka jest
np. metoda Frandiszka Klaja ,oszczedzania i polepszania
jakosci wyroboéw na kazdej operacji“.

Dotychczas jeszcze reperacje sklejki traktuje sie jako jed-
na z kolejnych operacji, zwigzang $cisle z podstawowymi
operacjami jako dziat produkcji uzupetniajagcej, ktéry musi
istnie¢, by w konhcowej fazie proceséw technologicznych
naprawia¢ wady powstate w poprzednich wydziatach. Przy
takim zatozeniu trudno moéwi¢ o normalnej pracy zaktadu,
o planowaniu produkcji w wykonczalni, o okres$leniu od-
setka brakéw, jesli wszystko idzie raczej na zywiot, anizeli
wedtug jakiego$ porzadku instrukcji technologicznej. Trud-
no moéwi¢é o normalnej pracy, jesli w wykonczalni nad re-
peracja sklejki pracuje brygada robotnikéw, ktéra nie ma
swych miesigcznych harmonograméw pracy, jes$li jednego
dnia wptywa do wykonczalni duzy procent brakéw z pe-
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cherzami, a nastepnego dnia, na skutek nieodpowiedniego
parzenia wyrzynkéw Ilufo niewtasciwego suszenia oklein,
sklejka posiada znaczny odsetek popekanych obtogéw. Jesz-
cze gorzej przedstawia sie zagadnienie w zaktadach, ktore
prawie wcale nie reperuja wad w sklejce, obnizajac w ten
sposéb jako$¢ gotowego wyrobu.

Przy takiej organizacji produkcji, kiedy nie ma wspoétpracy
pj.onu inzyniersko-technicznego z poszczeg6lnych wydziatéw
fabryki, kiedy nie wszyscy czujg sie odpowiedzialni za po-
wierzone odcinki procesu produkcyjnego, wéwczas kontrola
techniczna nie moze zabezpieczy¢ wtasciwej jakosci produk-
cji. Czesto ogranicza on swojg dziatalno$¢ do stwierdzenia
powstawania brakéw w tym czy innym wydziale. Jednak
dziatalno$¢ kontroli technicznej nie powinna sie konczyé na
tej formalnosci. Dziat kontroli technicznej ma wdzieczne
pole do pracy, a zadaniem jego i hastem powinno by¢: nie
tylko kontrolowac¢ i stwierdza¢ braki, lecz uprzedza¢ i za-
pobiega¢ z gdry powstawaniu brakéw. Je$li w ten sposob
kontrola techniczna wyznaczy swoje zadania, wéwczas w
wykonhczalni dziat reperacji sklejki bedzie wymagat znacz-
nie mniejszego zatrudnienia robotnik6w niz obecnie.

Nastepnym zagadnieniem dotyczgacym juz samej reperaciji
sklejki jest przeprowadzenie analizy nad dotychczasowymi
sposobami pracy przy naprawie brakéw, kté6re wplywajg co-
dziennie do wykonczalni, po przejSciu przez wszystkie pra-
wie operacje, przez sortownie i kontrole techniczng.

Do najwazniejszych wad technicznych sklejki naleza:

1) Pecherze, wystepujace czeéciej w sklejkach grubszych.
Jedng z gtéwnych przyczyn wystepowania ich jest zbyt szyb-
kie otwieranie prasy hydraulicznej po zakornczeniu klejenia,
na skutek czego pata wodna zawarta miedzy poszczeg6iny-
mi warstwami sklejki gwattownie uchodzi, wywotujac wzde-
cia obtogow*). Pecherze, o ile wystepujag w niewielkiej.ilo$-
ci, usuwane sag w wykonczalni przez wpuszczenie kleju w
miejsca nie sklejone i prasowanie nastepnie recznym zelaz-
kiem elektrycznym.

2) Peknigcia wzdiuz witokien powstaja réwniez w prasie
klejgcej; przyczyna powstawania ich jest: albo nieodpowied-
nie tuszczenie, albo tez nadmierne przesuszenie oklein.,

3) Stabe sklejenie spowodowane jest przez nieodpowiednig
jakos¢ kleju, tj. zazwyczaj przez nieprzestrzeganie wtasci-
wej recepty sporzgdzania kleju. W praktyce niektére zakta-
dy nie zachowujg odpowiednich stosunkéw Wagowych po-
szczegb6lnych sktadnikéw kleju, lecz opierajg sie na przybli-
zonych stosunkach objeto$ciowych, co zawsze powoduje od-
chylenia w ilosci zwigzkéw klejagcych. Stabe sklejenie moze
wynika¢ mimo dobrej jakos$ci kleju réwniez z wadliwego na-
noszeniu kleju przez walce klejarskie, z powodu zbyt ptlyt-
kich rowkow. Stabos$¢ sklejenia moze réwniez wynika¢ z nie-
rownomiernego nagrzania ptyt prasy. Zdarza sie to zwykle
w pierwszej prasie po niedzieli,, kiedy w kanatach ptyt prasy
znajduje sie jeszcze skondensowana woda. Analogiczne zja-
wisko rozklejania sie sklejki wystgpi réwniez, gdy ptyty
beda podgrzane. Sklejka rozklejajgca sie nie jest napra-
wiana, lecz pozostaje brakiem nienaprawialnym.

4) Przebicie kleju charakteryzuje sie tym, iz wierzchy
sklejki maja plamy od kleju. Przyczyna przebicia kleju by-
wa: a) zbyt wielka zawarto$¢ wapna i maty ciezar wtasciwy
kleju, b) zbyt grube naniesienie kleju, c) chtodne prasy, d)

stabe luszczenie spowodowane przez staby nacisk linijki.
Wady te nie sg naprawiatoe. Smarowanie plam 5% roztwo-
rem kwasu szczawiowego rzadko sie stosuje.

5) Zaktadki — wady te wystepuja w niewielkiej ilosci

i sklejka z takimi wadami nie przechodzi do reperaciji.

6) Odciski — powstajgce na fornirach na skutek przykle-
jania sie kawatkéw ~fornirow do ptyt prasy. Mate odciski
mozna tatwo usungé, smarujagc miejsce odcisku wodg. Na
ikytek pecznienia drewna odciski takie po wyschnieciu zni-
ajg.

7) Wichrowatos¢ sklejki powstaje na skutek: a) nieréwno-
miernos$ci grubosci forniré6w, b) utozenia obtogéw réznymi
stronami, c) przesuszenia oklein, d) tuszczenia oklein pod
zbyt stabym naciskiem linijki. Wada ta jest nieusuwalna
i sklejka wichrowata nie jest w ogéle reperowana. Jest bra-
kiem nienaprawialnym.

Z przegladu tych najwazniejszych wad wida¢, iz jakos$é
sklejki zalezy od wspéipracy wszystkich oddziatbw produk-
cji. Btedy techniczne w miare przebiegu procesu technolo-
gicznego potegujg sie i narastajg w kazdym dziale produk-
cyjnym doprowadzajac w konsekwencji do brakéw. Przeglad

*) Pecherze te powstajg réwniez z powodu nadmiernego dawko-

wania kleju, nadmiernej wilgotnosci forniru i nieréwnomiernego na-
grzewania ptyt (przyp. Redakcji).
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tych wad wykazuje réwniez, iz reperacja sklejki obejmuje
gtownie: 1) pecherze i 2) peknigcia obtogéow wzdtuz wibdkien.
Wady te decydujg o liczbie robotnikéw, zatrudnionych przy
reperacji sklejki i powinny by¢ najsystematyczniej analizo-
wane.

1) Pecherze. Usuwanie pecherzy prowadzi sie¢ w wykon-
czalni recznie, przy uzyciu: a) specjalnych nozy o ksztalcie
sierpowatym, ktérymi przecina sie pecherz, b) aparatu w
formie oliwiarki do wtryskiwania kleju oraz c) zelazka elek-
trycznego, ktorym na goraco prasuje sie miejsce reperowane.

Na podstawie fotografii dnia roboczego oraz chronometrazu
i statystyki, mozna przyja¢, iz czas reperacji 1 arkusza sklej-
ki, jesli chodzi o pecherze wynosi przecietnie 5 minut. Sred-
nia ilos§¢ brakéw z pecherzami wynosi 10%. Przy dobowej
produkcji wynoszacej 5000 arkuszy sklejki norma wyrobu
na 1 robotnika w ciggu zmiany przy 60 minutach czasu
przygotowawczego, wyniesie 84 arkusze, a zatem do repe-
racji 10% pecherzy potrzeba: 500 : 84 = 6 robotnikéw, czyli
po 3 na 1 zmiane. Jest to minimalna ilos¢ robotnikéw, jaka
powinna by¢ zatrudniona jedynie przy usuwaniu pecherzy.

Nalezatoby teraz postawi¢ pytanie, czy rnozliwe jest przej-
Scie z reperacji recznej do pracy cze$ciowo zmechanizowa-
nej, a w konsekwencji do zmniejszenia liczby robotnikéw
tylko w zespole naprawy sklejki przy pecherzach. Jest to nie
tylko mozliwe, ale nawet konieczne. Drogi i metody czesScio-
wej mechanizacji mogag by¢ ré6znorodne. Wytyczajg zas$ te
drogi racjonalizatorzy i nowatorzy w Klubach Techniki
i Racjonalizacji.

2) Pekniecia nalezag do Wad technicznych i dlatego moga
byé ograniczone do minimum, je$li bedzie sie surowo prze-
strzegato przepisy technologiczne. Reperacje peknigé sklejki
przez wstawianie trojkatnych klinéw 2z kawatkéw forniru
dokonuje sie recznie. Na operacje powyzsza sktadajg sie
nastepujgce czynno$ci: a) przygotowanie klinéw, wycina-
nych nozem, b) smarowanie klejem, c¢) sprasowanie nato-
zonego klina. Poniewaz peknie¢ tych na 1 arkuszu moze by¢

kilka, czas naprawy jest zinacznie dluzszy, niz przy repe-
racji sklejki z pecherzem. Przecietnie czas ten wynosi 10
minut.

Analogicznie jak przy pecherzach, réwniez przy tych sa-
mych zatozeniach produkcyjnych do reperacji peknie¢ po-
trzeba 12 robotnikéw, a tgczne dobowe zatrudnienie nad re-
peracja sklejki wyniesie 18 robotnik6w. Opierajac sie na
danych statystycznych z fabryki sklejek w Biatymstoku
z lat 1934— 1939, w wykonczalni pracowato 56 robotnikéw,
w tym przy reperacji sklejki 18 .robotnikéw .Z powyzszych
cyfr wynika zgodno$¢ liczb statystycznych i analitycznych.

Stan ten nie ulegiby zmianie, gdyby nie .bylo nowoczesnej
techniki, gdyby nie realizowano wnioskéw racjonalizator-
skich. Postep musi objgé réwniez odcinek pracy nad repera-
cja sklejki.

Czynnos$ci reczne muszg by¢ zastgpione przez mechaniza-
cje. Prymitywne, reczne wycinanie nozem klinéw forniro-
wych, smarowanie klejem i nastepnie prasowanie zelazkiem
moze stanowi¢ jednag operacje, jedna czynno$¢ w formie
wtryskiwania rozpylaczem, o ptaskiej dyszy, masy ztozonej
z maki drzewnej, nitrocelulozy, acetonu i kredy. Aceton
szybko paruje , pozostaje za§ mocno trzymajgca sie warstwa
tej masy na peknieciu. Po oszlifowaniu sklejki naprawione
pekniecia sa nieraz trudno uchwytne wzrokiem z uwagi na
duzy odsetek maki drzewnej.

Z powyzszej krotkiej analizy wynika, ze:

1) reperowanie sklejki przy obecnym systemie produkcji jest
nieuniknione z uwagi na konieczno$¢ wtasciwego wyko-
rzystania surowca,;

2) reperowanie jest obecnie bardzo pracochtonne wskutek
prymitywnych sposéb wykonywania tej czynno$ci oraz
nadmiernej iloSci wad powstajgcych lub ,tolerowanych*
w trakcie procesu produkcyjnego;

3l zmniejszenie kosztow reperacji sklejki i polepszenie jej
jakosci jest mozliwe i osiggalne poprzez zmniejszenie ilo$-
ci wad i brakéw oraz stosowanie postepu technicznego
w metodach reperacji z nalezytym uwzglednieniem me-
chanizacji pracy.

Jezeli cata zaloga zaktadoéw bedzie nalezycie uswiadomio-
na o wptywie wad i brakéw na zagadnienie Ikosztéw wtas-
nych, jezeli ruch wynalazczo$ci pracowniczej bedzie odpo-
wiednio kierowany na zagadnienie zmniejszenia ilosci pow-
stawania brakéw oraz unowoczes$nienia metod usuwania wad
w fornirach i w gotowej sklejce, Wéwczas jako$s¢ obecnie
produkowanej sklejki ulegnie zdecydowanej poprawie,
a_koszty wilasne produkcji beda mogty by¢ stopniowo ob-
nizane.
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Tasmowa produkcja ptyt widérowych

najnowsze osiggniecia techniczne w tej dziedzinie,
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I. UWAGI WSTEPNE.

JAK WIADOMO, proces produkcyjny ptyt wiérowych skta-
da sie zasadniczo z nastepujagcych etapéw: 1) rozdrabnianie
drewna, 2) suszenie wiéréw, 3) sortowanie wiéréow, 4) miesza-
nie wiéréow ze spoiwem, 5) dozowanie i formowanie warstwy
wioérow, 6) prasowanie, 7) klimatyzacja ptyt.

Rozwéj technologii produkcji ptyt wiérowych w okresie po-
wojennym idzie niezmiennie w kierunku mechanizacji wszyst-
kich etapow procesu produkcyjnego. Jest to spowodowane

nie tylko tendencja do uzyskania jak najnizszych kosztow
produkcji, ale ré6wniez daznosciag do wyeliminowania szere-
gu wad gotowego wyrobu, nieodtgcznie zwigzanych z praca
reczna.

Fabryki zachcdnio-niemieckie, gdzie produkcja ptyt wi6-
rowych osiggneta stosunkowo wysoki poziom, dysponujg
obecnie maszynami i urzadzeniami umozliwiajgacymi taSmowy
przebieg produkcji w zakresie szeregu operacji, ktérym pod-
dawane jest rozdrobnione drewno, a mianowicie: sortowa-
nie, suszenie, dozowanie, mieszanie z klejem, formowanie *).

A R

Rys. 1. Schemat rozmieszczenia maszyn i urzadzen w oddziale przy-
gotowania wiérow.
2 — zasilacz mtyna; 3 — mityn udarowy;
4 — cyklon miyna; — sortownik trzesakow 6 — suszarnia;
7 — cyklon suszarni; 8 — zbiornik; 9 — przenosmk pionowy; 10 —
nastawnie urza,dzeme wytadowcze zbiornika; 11 — rozdzielacz po-
toku struzki; 12, 13, 14 — mieszalniki; 15 — wentylator suszarni;
16 — przenosmk pionowy (izolowany); 17 — przenos$nik tasmowy;
18 — wurzadzenie do wytawiania zanieczyszczen metalowych; 19 —
odpady do filtra workowego; 20 — gorace powietrze; 21 — przewod
do filtra workowego.

1 — przeno$nik piono 5y

Jednakze nieprzerwany przebieg produkcji ulega zatamaniu
na nastepnej operacji — prasowaniu, kté6re odbywa sie z re-
guly na periodycznie pracujgcych plytowych prasach hydra-
ulicznych; prasy te nadajg sie wprawdzie doskonale do ta-
kich celéw, jak produkcja sklejki, ptyt stolarskich czy tez
fornirowanie, jednakze w produkcji ptyt wiérowych stanowiag
one wyrazny anachronizm, uniemozliwiajgcy utrzymanie tas-
mowego charakteru produkcji; ze wzgledu za$ na wtasciwosci
materiatu (widéry) mozna uwaza¢ system tasmowy niejako
za naturalny dla produkcji ptyt wiérowych.

*) Maszyny i urzadzenia, stuzace do wykonywania tych opera-
cji, osiagnely stosunkowo wysoki poziom rozwoju; opis ich be-
dzie tematem osobnego artykutu w ,P.D“

uzyskane gtéwnie w tych krajach, ktore ze wzgledu na9dotkliwy defi-

jakosci dla uzyskania

221 iniecia proddkcji yt Wiorowyc

wiorowych podane byty w artykule B Dalewskiego pt ,P}y—

piyt

Nie mozna zaprzeczy¢, ze catkowite zmechanizowanie wszy-
stkich operacji przed prasowaniem spowodowato znaczne ob-
nizenie pracochtonnosci produkcji ptyt wiérowych. Np. w fa-
brykach zachodnio-niemieckich, pracujgcych metoda niecig-
gta, pracochtonnos$¢ 1 m3ptyt wynosi 19 do 30 roboczogodzin
(w tym 65% roboczogodzin bezposrednio produkcyjnych); na-
tomiast w fabrykach, w ktérych pomiedzy rozdrabnianiem
drewna a prasowaniem wi6réw operacje prowadzone sg tas-
mowo, pracochtonno$¢ 1 m3 przy dziennej produkcji 60 ton
wynosi 11,2 roboozo-godzin (w tym 50% rob.-godzin bezpo-
Srednio produkcyjnych).

Il. PRODUKCJA TASMOWA PLYT METODA BARTREV

Catkowicie tasmowg produkcje ptyt wiérowych uzyskano
w Anglii przez skonstruowanie tasmowo pracujgcej prasy
Bartrev. Prasa taka pracuje od przeszto pditora roku w fa-
bryce ptyt widrowych w Marks-Tey. Obecna konstrukcja tej
prasy jest wynikiem kilkunastoletnich badan i préb. Wydaje
sie, ze uzyskane rezultaty mozna uznac¢ za wysoce atrakcyjne.

Proces produkcyjny od momentu nasypa-
nia wiérow do uzyskania gotowych plyt
trwa jedynie 5 minut, przy czym ptyty
odznaczajg sie stosunkowo wysoka jakos-
cig. Pracochtonno$¢ 1 m3 ptyt wynosi 4,3
do 7,6 roboczo-godzin w zaleznos$ci od gru-
bosci, ktéra waha sie od 4,8 do 19.1 mm.

Po wykorzystaniu peinej zdolnos$ci pro-
dukcyjnej fabryka w Marks-Tey produ-
kowa¢ bedzie rocznie 16 tys. ton piyt,
0 tacznej powierzchni 2,3 do 3,7 min m2
(przy pracy 3-zmianowej).

Pierwsze etapy procesu produkcyjnego
odbywaja sie tam na maszynach, ktérych
zasady dziatania sg na og6t znane. Doty-
czy to catego oddziatu przygotowania wi6-
row. Schemat rozmieszczenia maszyn i
urzadzen w tym oddziale widoczny jest na
rys. 1

Odpady drewna przerabiane sg na wi6-
ry na znanych powszechnie rebakach
1 miynach udarowych. Po uzyskaniu wiér-
kéw o odpowiednim ksztatcie i wymiarach
podaje sie je pneumatycznie poprzez cy-
klon na sortownik trzesakowy. Tu naste-
puje oddzielenie wiekszych kawatkow
drewna, ktére kierowane sg do ponowne-
go rozdrobnienia; ponadto usuniety zosta-
je pyt drzewny jako catkowicie nie nada-

jacy sie do produkcji ptyt wiérowych. Po przesortowaniu
widry kierowane sg do suszarni, a nastepnie do zapasowego
zbiornika. Zbiornik ten zaopatrzony jest w specjalne
urzgdzenia regulujgce ilos¢ wiérow wysypujagcych sie zen
na automatyczng wage. Roéwnocze$nie na drugiej wadze
automatycznej odwazana jest odpowiednia ilo$¢ zywicy syn-
tetycznej. Wiéry ulegajg odpowiedniemu przemieszaniu z zy-
wicg w automatycznie pracujgcym mieszalniku.

Dia pokrycia drewna mozna uzy¢ zarébwno suchej zywicy,
w postaci proszku, jak réwniez ptynnej, ktéra umozliwia skré-
cenie procesu mieszania. Nalezy-te wykonanie operacji prze-
mieszania wiéréow ze sztuczng zywicg w duzym stopniu de-
cyduje jakos$ci catego procesu przygotowania surowca, kté-
ry ulegnie sprasowaniu na ptyty. Po doktadnym wymieszaniu
rozpoczyna sie proces chemiczny polegajacy gtownie na zwig-
zywaniu drewna z zywica (polimeryzacji). Ze wzgledu na
kréotkotrwato$¢ okresu nasycenia wiéréw zywica musi posia-
dac¢ takie wtasnosci, aby zmieszanie jej z drewnem mogtlo sie
odbywaé¢ w ciggu 2—3 minut. Rodzaje zywic oraz utrwalaczy
zostaly ustalone w wyniku rozleglych prac badawczych.
W zaleznoéci od rodzaju drewna i wymaganej jakos$ci ptyt
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Rys. 2a. Widok prasy Bartrey od strony podawania wiérow.

ilo§¢ zywicy waha sie od 5 do 8% w stosunku do masy
drewna.

Widéry odpowiednio przemieszane z klejem podawane sg
do zbiornika, umieszczonego nad prasg Bartrev. Zasadnicza
funkcja tej prasy — to zageszczenie i polimeryzacja za po-
mocg ogrzewania i sprasowania mieszaniny wiérow i sztu-
cznej zywicy.

Rys. 2b. Widok prasy Bartrey od strony wyjsma gotowej
Oznaczenia (wspélne dla rys 2a oraz 2hv
C — pieewysolUei czestotliwosci- n <i

A —,, leJ zblOrnika W|orow B — urzadzenie zasilajace;

Uwne; N - pionowe kolumny stalowe; O -

wymiary prasy sg duze; catko-

Mimo zwartej konstrukcji,
6,1 m,

wita dlugos¢: 40,84 m, szerokos$é: 2,29 m, wysokos$é:
waga: 200 ton.

W skitad prasy Bartrev wchodzg zasadniczo 4 zespoty:
1 urzadzenie zasilajgce; 2 — podgrzewacz za pomoca pradu
o wysokiej czestotliwosci; 3 — wtasciwa prasa 4 — forma-
towka automatyczna.

oY
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Urzadzenie zasilajgce — umieszczone jest u wylotu leja,
ktorym zakonczony jest zbiornik wiéréw, znajdujacy sie nad
prasag (rys. 2a, b). Wielko$¢ otworu zasilajgcego regulowana
jest za pomocag aparatu elektronowego, dzieki czemu uzyskuje
sie jednakowga grubos$¢ warstwy wiérow spadajgcych na dol-
na tasme stalowga. R6wnomierne roztozenie wiéréw na catej
szerokosci tasmy zapewnia wibracyjny ruch zasilacza. Gru-
bos¢ warstwy wiéro6w mozna regulowaé¢ w stosunkowo znacz-
nych granicach. Tasma stalowa przenosi wiéry do podgrze-
wacza.

Podgrzewacz umozliwia wstepne ogrzanie materiatu do
temperatury 85° — 90°C; materiatl porusza sie tu miedzy
elektrodami (rys. 3), otrzymujacymi prad z 3 generatoréw

Rys. 3. Warstwa wiéréw w podgrzewaczu wysokiej czestotliwosci.
wysokiej czestotliwo$ci o tgcznej mocy 90 kWh. Zaletg tego
podgrzewacza jest rownomierne rozgrzanie materiatu na ca-
tej jego grubosci, co — jak wiadomo — cechuje w ogole
ogrzewanie za pomocg pragdéw o wysokiej czestotliwos$ci; to
wstepne podgrzanie nastepuje w ciggu tak krotkiego okresu
czasu, ze w materiale nie zdaza zaj$¢ niepozgdane zjawiska
w postaci wyparowania wilgoci z drewna (pewien procent
wilgotnos$ci jest niezbedny w procesie prasowania) oraz
przedwczesnego zakonhczenia polimeryzacji zywicy. Oba te
zjawiska (wyparowania wilgoci i polimeryzacja zywicy) po-
winny mie¢ miejsce w nastepnym stadium pracy prasy, gdy

Ulierurer ruc”Au
~ . matenatu

Rys. 4. Schemat uktadu tasm i przeno$nikéw agregatu prasujgcego
prasy Bartrey:

| — tadma dolna; 2 — cylindry prowadzgace tasme dolna; 3 — tas-
ma goérna; 4 — cylindry "prowadzgce tasme goérna; 5 — przeno$nik
cztonowy dolny; 6 — koto napedzajace przenos$nik dolny; 7 — kota

luzne prowadzace przenos$nik dolny; 8 — przenos$nik czlonowy gor-

ny; 9 — kolc napedzajagce przenos$nik gérny; 10 — koto luzne pro-

wadzace przenos$nik gorny, 11 — zasilacz; 12 — podgrzewacz wy-
sokiej czestotliwos$ci.
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materiat znajduje sie pod ciSnieniem. Wstepnie podgrzany
materiat doprowadzony zostaje do wilasciwej prasy.

Prasa wtasciwa sktada sie z dwu polerowanych tasm sta-
lowych bez zakonczenia, wykonanych ze stali nierdzewnej;
tasmy te opierajg sie na przenos$nikach cztonowych, zilozo-
nych z ptyt stalowych i poruszaja sie wraz z nimi. Poniewaz
przebieg tych tasm i przenos$nikéw trudno jest doktadnie
przesledzi¢ na innych rycinach, pokazano schematycznie
ich uktad na osobnym rysunku 4.

Fragment konstrukcji przenosnika cztonowego (z wido-

Rys. 5.
dokiem rolek i ptyt stalowych).

Jak pokazuje rys. 4, dolna tasma jest znacznie dluzsza
od go6rnej, co uzasadnione jest tym, ze musi ona objaé¢ za-
réwno strefe zasilacza jak i podgrzewacza. Diugos$¢ dolnej
tasmy wynosi 49 m. Prasa wykazuje szereg bardzo cieka-
wych rozwigzan konstrukcyjnych. Kazda taséma stalowa po-
rusza sie na 4 cylindrach stalowych. Cylindry te zaopatrzone

sag w urzgdzenia do automatycznej

regulacji réwnolegtos$ci ich osi, co

zapewnia prawidtowy ruch tasm

3 i umozliwia uzyskanie ptyt o wyso-

kiej jakosci. Specjalne urzadzenie

pozwala réwniez na unikniecie nad-

miernych naprezen w tasmach i cy-

lindrach na skutek ich ochtadzania.

Tasmy stalowe opierajg sie na prze-

nos$niku cztonowym, ztozonym z pty-

2 tek stalowych. Konstrukcje tych

przenos$nikéw rozwigzano niezwykle

whnikliwie, co umozliwito spetnienie

przezen 2 podstawowych warun-

kéw, jakimi sa: niedopuszczalnos$¢

r uszkadzania tasmy stalowej przez

krawedzie ptyt przeno$nikéw oraz niedopuszczalno$é zakto-

cenia rownomiernego uktadu materiatu na tasmie w chwili
jego wchodzenia w prase.

Gorny przenos$nik sktada sie z 78, dolny za$ z 80 ptlyt sta-
lowych o wymiarach 127 cm X 30,5 cm. Ci$nienie niezbedne
do sprasowania warstwy wiéréw, przekazywane jest z cylin-
dréw hydraulicznych poprzez kolumny stalowe i szyny



Zeszyt 3

wzdluzone na rolki. Na kazdg ptyta przypada 20 rolek. Kaz-
da rolka osadzona jest na jednym rolkowym tozysku sfery-
cznym, ktére zapewnia wystarczajgcg no$no$¢é oraz samo-
centrowanie, co jest niezbedne dla zapewnienia réwnomier-
nego rozktadu ci$nienia. Szczeg6ly utozenia ptyt i rolek wi-
doczne sa na rjts. 5.

Predkos¢ ruchu przenos$nikéw cztonkowych i ptyt stalo-
wych wynosi 1,5 do 9,1 metra na minute. Regulacja tej pred-
kosci umozliwia produkcje ptyt o réznej grubosci i gesto-
Sci.

Cisnienie pomiedzy tasmami stalowymi wynosi do 175
kg/cm2 co w zupetnosci wystarcza do uzyskania ptyt o gru-
bosci 4,8 do 19,1 mm.

Sam proces prasowania odbywa —
sie w 2 stadiach: 1 — usuniecie po-
wietrza z pustych miejsc w miesza-
ninie wiéréw i zywicy oraz przesu-
niecie do tych miejsc czastek drew-

—Ir-:

na; 2 — S$ciskanie samych czastek

drewna i zywicy. Drugie stadium

wymaga zastosowania znacznego cis-

nienia, ale gdy zostato ono juz wy- . .
warte i rozpoczat sie proces osta- Brnl a
tecznej polimeryzacji zywicy, wy-

starcza stosunkowo nieznaczne ci$-

nienie, potrzebne jedjmie do utrzy-

mania witasciwej grubosci plyty.

Strefa, w ktoérej sprasowana ptyta

utrzymywana jest w okres$lonej grubosci, liczy 55 m diugo-
$ci; potem odlegto$¢ miedzy tasmami stalowymi powieksza
sie nieco (rys. 6).

W prasie wiasciwej ptyta ogrzewana jest do temperatury
110 115°C. Ciepto przekazywane jest taSmie stalowej przez
ptyty przenos$nika cztonowego, ktére z kolei ogrzewane sa
promieniami podczerwonymi. Ostona tych .ogrzewaczy pro-
miennikowych widoczna jest na rys. 2 (P). Stato$¢ tempera-
tury utrzymywana jest za pomoca urzadzenia termostaty-
cznego. W trakcie procesu prasowania nastepuje obnizenie
wilgotnosci materiatu: w chwili wchodzenia do prasy wil-
gotno$¢ materiatlu wynosi 11%, w momencie za$ opuszcza-
nia prasy: 9 — 10%.

Prasa Bartrev zaopatrzona jest w urzgdzenie do rozwi-
jania rulonéw papieru, ktéry — po powleczeniu go klejem __

6. — Tasmy stalowe prasy Bartrev od strony wyjscia ptyt

Rys.
wiérowych.
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7. Schematyczny przekréj fabryki ptyt wiérowych pracujacej
wedtug metody Kreibauma. Tiumaczenie napiséw:
Abfallholz — odpady drzewne. Hackrotor = rebak pneum. Forder-

Rys.

anlage ~ przeno$nik pneumatyczny. Trockentrommel = suszarnia
bebnowa. MS — Miuhle = miyn. Vibrator =2 trzgsak. Hackspan-
bunker — zbiornik zrgebkéw. Mahlspanbrunker = zbiornik wi6-

réw. Presse = prasa. Ablangsdge = formatéwka.

uktadany jest na ptytach stalowych przed nasypaniem na
nie mieszaniny wiéréw i zywicy; umozliwia to obustronne
oklejanie ptyt wiérowych w trakcie procesu ich produkciji.

W podobny sposéb mozna pokry¢é obie powierzchnie ptyty
nie tylko papierem, lecz réwniez innymi materiatami, np.
cienkimi foliami metalowymi, tkaning itp.

Plyta widérowa opuszcza prase w postaci nieprzerwanej
tasmy. Przeciecie jej na odpowiednie wymiary odbywa sie
na formatéwce.

Formatéwka automatyczna przepitowuje i rozpitowuje pty-
te wiérowa na czesci o wymaganych wymiarach. Poniewaz
proces przepilowywania (cigcia poprzecznego) odbywa sie
w trakcie nieprzerwanego ruchu ptyty wiérowej, pila tarczo-
wa w czasie dokonywania ciecia poprzecznego sama musi
przesuwac sie w kierunku ruchu tasmy. Jednocze$nie wzdtu-

Rys. 8 Schematyczny przekroj fabryki ptyt wiérowych pracujacej
wedtug metody Chipcraft. Ttumaczenie napiséw:

(rys. goérny) Abfall-Foérderband = przeno$nik tasm. do odpadéw
Zerspaner rebak. Gebldse - wentylator. Siebe = sitom
wiérvd°sun) Magnetscheider = wytawiacz magnet. Grobe Spane -
zi 1?2r?lk- schneckenforder = przenos$nik Slimakowy
Geblase wentylator. Messkasten — dozownik. Beleimmasch =
mieszalnik. Flussigkeitspumpe +«= pompa do kleju. Stofpressda = pra-
sa. Ablangsage = formatéwka.



Str. 8 (72)

zone pity tarczowe odpitowujg brzegi piyty i ew. rozpito-

wujag rownolegle do kierunku jej ruchu.

Wiasciwos$ci ptyt wyprodukowanych w omoéwiony powyzej
sposob sag $cisle uwarunkowane zastosowang tu metodg pro-
dukcji. Ze wzgledu na to, ze sa one produkowane jako nie-
przerwana tasma, wymiary arkuszy ptyt w kierunku diugosci
tasmy mozna regulowa¢ zupeitnie dowolnie, stosownie do
potrzeb, unikajgc dzieki temu strat materiatowych. Wymiary
arkuszy ptyt w kierunku szerokos$ci tasmy mozna réwniez
uzyskiwaé¢ przy stosunkowo nieznacznych stratach materia-
towych, z uwagi na znaczng szeroko$¢ tasmy, ktéra moze
dochodzi¢ do 122 cm.

Tanios¢ omawianych ptyt w stosunku do ptyt wiérowych
produkowanych innymi metodami uwarunkowana jest peing
mechanizacjg procesu produkcyjnego i wybitnym skréce-
niem cyklu produkcyjnego. Wyeliminowanie pracy recznej
usuwa zrodto wielu wad gotowego produktu; np. ptyty wié-
rowe, w ktédrych formowanie warstwy wiéréw przed praso-
waniem odbywa sie recznie, majg nierownomierng strukture,
ktérg tatwo sie spostrzega na przekroju poprzecznym. W pty-
tach Bartrev, dzieki zastosowaniu regulowanego zasilacza
mechanicznego, ptyty majag wybitnie jednolitag strukture, co
wydatnie podnosi ich wtasnos$ci techniczne. Jako$¢ ptyt mo-
zna regulowa¢ w znacznych stosunkowo granicach przez od-
powiedni dobdér surowca, temperatury, ci$nienia i stosun-
ku procentowego drewna do sztucznej zywicy.

Ciezar objetosSciowy tych pityt wynosi 500 do 760 kG/m3
wytrzymato$¢ na rozerwanie — 175 do 350 kG/cm2 wytrzy-
mato$¢ na $ciskanie — 175 do 197 kg/cm2 wytrzymato$¢ na
rozcigganie — 133 do 232 kG/cm2 wytrzymato$s¢ na zgina-
nie — 230 do 280 kG/cm2; ptyta o grubosci 1 cala ma zdol-
no$¢ termoizolacyjng w granicach 2,4 do 2,7 kcal na godzine
i metr kwadratowy/ stopien C. Plyty wykazujg znaczny sto-
pien ognioodpornosci. Ze wzgledu na zawarto$¢ zywicy syn-
tetycznej sa one réwmiez odporne na dzialanie grzybow
i owadow. Odporno$¢ te mozna jeszcze spotegowac przez do-
danie w czasie procesu produkcyjnego odpowiednich che-
mikali6w. Literatura podaje szerokie mozliwos$ci zastosowa-
nia opisanych ptyt wiérowych, a mianowicie: w przemysle
meblarskim, budownictwie, przemysle budowy statkow
i wagonoéw kolejowych.

IIl. INNE METODY TASMOWEJ PRODUKCJI PLYT

Oprécz metody Bartrev znane sa réwniez inne metody

tasmowej produkcji pityt wiérowych. Wydajnos¢ jednak
produkcji przy ich zastosowaniu jest zwykle kilkadziesiat

MARIAN PLUCINSKI
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razy mniejsza. JeS$li bowiem produkcja dobowa metoda
Bartrev wynosi 7 — 11 tys. m2 ptyt, to np. metoda i urzadze-
nia amerykanskie typu Chiporaft umozliwiajg produkcje
dobowag w wysokos$ci 250 do 350 m2 ptyt.

W celu uzyskania jednak pogladu na cato$¢ osiggniec
w zakresie tasmowej produkcji ptyt wiérowych opiszemy
pokrétce jedng metode niemiecka i jedng amerykanska.

Metoda niemiecka (zastosowana z powodzeniem przez
O. Kreibauma w miejscowos$ci Lauenstein-Hannover) polega
na zastosowaniu prasy ttokowej, pracujgcej w odpowiednio
ogrzanym pomieszczeniu. Schematyczny przekroj fabryki
pracujacej tg metoda przedstawia rys. 7.

Odpady drzewne przerabiane sg na rebaku na zrebki, ktére
przenos$nikiem pneumatycznym przechodzg do zbiornika
zrebkow. Stad poprzez trzesak przekazywane sg do miyna
rozdrabniajacego. Rozdrobnione widrki, suszone nastepnie
w suszarni bebnowej, z kolei przekazywane sg pneumatycz-
nie do zbiornika wiéréw. Stad przechodza one poprzez
trzesak do mieszalnika, gdzie pokrywane sa sztuczng zywica
w ilosci 5 do 8% w stosunku do masy drewna. Nastepnie
trzesaki przekazujg mieszaning widréw i zywicy do prasy,
gdzie nieprzerwanie formowana jest pilyta, ktéra opuszcza
prase z niezmierng szybkoscig. Ptyta wychodzi z prasy
w kierunku pionowym, po czym tagodnym lukiem przecho-
dzi w kierunku poziomym ku formatéwce automatycznej.

Metoda amerykanska przedstawiona jest schematycznie na
rys. 8.

Widoczne jest, ze drewno ulega najpierw rozdrobnieniu,
nastepnie pneumatycznemu odpyleniu w cyklonie, skad po
uwolnieniu od zanieczyszczen metalowych skierowane zostaje
do zbiornika. Nastepnie wiéry przekazywane sa do mieszal-
nika, a wreszcie do prasy.

Jak wspomniano poprzednio, dzienna zdolno$¢ produkcyjna
opisanych urzadzen jest w poréwnaniu do fabryki Bartrev
b. nieznaczna. Jednakze godne uwagi bytoby rozwazenie mo-
zliwo$ci zastosowania podobnych urzadzen przy wiekszych
zaktadach przemystu drzewnego w celu przerobienia powsta-
jacych na miejscu odpadéw drzewnych — przy wykorzysta-
niu wybitnie matej pracochtonnosci opisanego procesu.

LITERATURA:

1) ,Pulp and Paper Magazine of Canada“, No 10.1X.1953 r.

2) Kollmann ,Stand der Technik bei der Herstellung von Holz-
spanplatten (Holz als Roh — und Werkstoff, — I1V.1954.
3) Steiner ,Uber Verfahrungstechnik und Maschinen zur Hers-

(H. a R.-u W-1X.1954 r.).

tellung hochwertiger Holzspanplatten*
4) Materiaty prospektowe firmy Bartrev.

Ptyty wiorowe i ich zastosowanie w meblarstwie

JEDNYM z zasadniczych warunkéw dobrej jakosci mebli,

szczeg6lnie mebli o duzych ptaszczyznach, jak np. szafy,
biurka, stoly, biblioteki itp. jest wypracowanie jak naj-
bardziej ré6wnej powierzchni tych ptaszczyzn. Wyproduko-

wanie elementéw o duzych réwnych ptaszczyznach napotyka
na powazne trudnos$ci wynikajgce z wtasciwosci fizycznych
drewna .ktére jako surowiec pochodzenia ros$linnego, stoso-
wany do produkcji w stanie naturalnym .posiada szereg
wad. Jedng z gtbwnych wad utrudniajgcych otrzymanie ja-
kosciowo dobrego elementu jest zmiana ksztaltu i wymia-
row drewna na skutek jego pecznienia i kurczenia.

W ptytach stolarskich, uzywanych obecnie masowo do
produkcji mebli, zjawisko to wystepuje stale. W zaleznoSci
od stopnia przestrzegania przepiséw technologicznych spo-
tykamy sie z wiekszym lub mniejszym rozmiarem wystepo-
wania wad na ptaszczyznach ptyt, nie mozemy jednak unik-

ng¢ ich catkowicie. Kolman w zeszycie kwietniowym
z 1954 r. czasopisma technicznego ,Holz ais Roh“ podaje:
.Dotychczas stosowane plyty stolarskie uniemozliwiaty

osiggniecie dobrej, a wiec idealnie niemal r6wnej ptaszczyz-
ny“. Dotyczy to gtébwnie powierzchni ptaszczyzn wykonczo-
nych na ,wysoki polysk“, na ktérych odbicie Swiatta uwy-
pukla kazdg nieréwnos$¢, a tym samym jakby uwielokrotnia
jej wielkos¢.

Dla wtasciwego zobrazowania
materiale gotowej plyty stolarskiej,

zjawisk zachodzgcych w
np. listewkowej, ktora

jest powszechnie stosowana, postuzymy sie rysunkami, po-
kazujgcymi zmiany ksztattéw i wymiar6w drewna na skutek
jego kurczenia sie i pecznienia.

Jak wiadomo, drewno kurczy sie niejednakowo we wszyst-
kich kierunkach. Najmniejsze kurczenie wystepuje w kierun-
ku réwnolegtym do przebiegu witdékien drewna, od 0,1 do
0.8% najwieksze za$ w kierunku prostopadtym.

Kurczenie drewna w kierunku prostopadlym jest réwniez
ré6zne: mniejsze w kierunku promieniowym 3 do 5%,
wieksze w kierunku stycznym — 6 — 13%.

Kurczenie i pecznienie drewna powoduje réwniez zmiany
ksztattéw poéHabrykatéw (rys. 1).

W pilycie listewkowej o przypadkowym uktadzie listewek
kurczenie i pecznienie drewna musi spowodowaé¢ odksztat-
cenia ptaszczyzny, uwidocznione na rys. 2.

Omoéwione odksztatcenia listewek $rodka ptyty powodujag
na jej powierzchni nierébwnosci, ktére nazywamy pofalowa-
niem powierzchni. Pofalowanie wystepuje nieraz w stopniu,
ktéry kwalifikuje element ptytowy do brakéw. W kazdym
razie jest ono wadg jakosci mebli.

Staranny dobor listewek pod wzgledem uktadu stojow na
przekroju czotowym zmniejsza niewatpliwie falowanie plyty
w gotowym wyrobie, lecz nigdy nie eliminuje go catkowi-
cie. Jako najbardziej prawidtowy nalezy uzna¢ uktad poka-
zany na rys. 3.
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Tego rodzaju uktad nazywamy réwnolegtym. Zsychanie
listewek bedzie tu najwieksze w kierunku przebiegu stojow,
ale najbardziej zblizone do siebie we wszystkich listew-
kach. Dlaczego zblizone, nie za$ jednakowe — wyjasnia nam
zjawisko nier6bwnomiernego zsychania sie drewna w tym sa-
mym kierunku w réznych partiach rozmieszczenia w klocu.

Drewno pochodzgce z okolicy rdzenia zwykle mniej sie zsy-
cha od drewna z okolicy przyobwodowej. Dokladne wyjas-
nienie daje rys. 4, przedstawiajacy przekr6j deski, tak zwa-
nej Srodkowej.

Zalecany przez literature uktad kierunku stojow na prze-
kroju czotowym, Kktéry nazwiemy zbieznym, daje gorsze
ptaszczyzny w poréwnaniu z ukiadem réwnolegtym.

Obecnie oméwimy zjawisko wichrowato$ei. Niezaleznie od
kierunku stojéw na przekroju czotowym, kazda listewka po-
siada wody na swojej dlugosci. Beda to skrety witokien, seki
i inne. Sama ptaszczyzna utozonych listewek dla pozyskania
odpowiedniej wielkosci elementu oklejana jest dwustronnie
obtogiem grubos$ci 2,7 mm, ulozonym prostopadle do dtu-
gosci listewek. Obitég zsycha sie wedilug tych samych zasad
co listewki. Mamy wiec w zaleznosci od wzajemnego uktadu

dwa momenty skrecajgce. Pierwszy — to skret listewek w
ptaszczyznie catej szeroko$ci w zaleznosci od wzajemnego
utozenia sie wad powodujacych skrecanie, drugi — to skret,

jaki powoduje obtég. Nalezy przy tym wyjasni¢, ze szcze-
g6lnie oblég tuszczony, pozyskiwany przez skrawanie po
obwodzie wyrzynka ktody, ma bardzo duzy skurcz na swojej
szerokosci.

Wzajemy zatem ukitad sit skrecajacych jest tu zupetnie
przypadkowy, niemozliwy do rozpoznania w produkcji ptyt
stolarskich. Stad wniosek, ze jesteSmy zdani na przypadko-
we wyniki jakoSciowe, nawet przy najwiekszej dyscyplinie
technologicznej.

a) po sklejeniu ptaszczyzna réwna

odksztalcenia plaszczyzny W gotowym wyrobie

Hi J

Rys. 2. Wplyw kurczenia i pecznienia listewek na jako$¢ ptaszczy-
zny ptyty stolarskiej.
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Rys. 3. Prawidtowy uktad listewek w ptycie stolarskiej.

Wniosek dalszy doprowadza do stwierdzenia, ze wyprodu-
kowanie ptyty stolarskiej o réwnej ptaszczyznie nie jest
mozliwe. Odnosi sie nie tylko do omawianych ptyt listewko-
wych. Tak zwane ptyty blokowe lub pilyty nacinane maja
nier6wnos$ci powierzchni znacznie wigksze od ptyt listewko-
wych. Zjawisko to wyjasdnia, dlaczego znawca mebli bada
ich jako$¢ przede wszystkim przez przeciggnigecie dtoni po
ptaszczyznie dla wyczucia stopnia nier6wnosci ptyty.

W ostatnich latach zaczeta sie rozwija¢ produkcja piyt
stolarskich wiérowych. Produkcja ptyt wiérowych polega
na sklejaniu $rodka ptyty nie z listewek, lecz z wi6réw po-
wstajgcych jako nieuzytkowy odpad przy obrébce mecha-
nicznej drewna w zaktadach stolarskich.

Nalezy przy tym wyjasni¢, ze nie chodzi tu tylko o wiory
spod strugarek, ale rowniez o wszystkie inne odpady w po-
staci kawatkéow drewna, jakie powstajg w produkcji, z kt6-
rych tnie sie odpowiednie wiéry w specjalnych maszynach.

Rozwdj produkcji ptyt widrowych nastgpit szczego6lnie
szybko w tych krajach, ktére majg niedostateczne zasoby
drewna. Niezaleznie od ich jakos$ci decydowaly tu niewat-
pliwie i wzgledy oszczednosci drewna.

Na czym polega zasada produkcji ptyt widrowych?

Starannie przesortowane na specjalnych urzgdzeniach
wiory pochodzgce z mechanicznej obrébki drewna lub tez
widry pozyskiwane z odpadéw drewna, a nawet z sortymen-
tow opatowych, poddaje sie procesowi suszenia do 8% wil-
gotnosci. Nastepnie w odpowiednich mieszadtach nasyca sie
je klejem. Powszechnie uzywa sie do tego celu kleje mocz-

W

a) przed suszeniem

b) po suszeniu

Rys. 4. Zmiany wymiaréw i ksztattéw deski Srodkowej.

nikowe lub bakelitowe. Po nasyceniu klejem nastepuje do-
suszenie wiéréw, przy czym stopien dosuszenia zalezny jest
od rodzaju uzywanego kleju.

.\W dalszej® kolejnos$ci formuje sie na blachach odpowied-
niej wielko$ci ptyte przez réwnomierne utozenie warstwy
widréw, odpowiadajgcej grubosci ptyty po sprasowaniu.
Uformowang plyte poddaje sie wstepnemu $ciSnieciu na pra-
sie zimnej w celu zmniejszenia grubosci warstwy. Z kolei
kieruje sie tadunek do prasy hydraulicznej, gdzie nastepuje
prasowanie pod ci$nieniem okoto 20 kG/cm2 w temperaturze
powyzej 100°C. Po wyjeciu z prasy poddajemy ptlyty sezo-
nowaniu w celu wyréwnania naprezen, a nastepnie wyrow-
nuje sie ich krawedzie na pitach tarczowych. Otrzymujemy
w ten sposo6b piyte, ktéra sktada sie z jednolitego materia-
tu przez wzajemne powigzanie widréw przy uzyciu kleju
i ciSnienia prasy.

Plyta wiérowa pozbawiona tych wszystkich wad, jakie
wystepujag w drewnie, stanowi pétHabrykat jednorodny, pod-
legajgcy wprawdzie pecznieniu i kurczeniu, lecz w tak mi-
nimalnym stopniu w poréwnaniu z dotychczasowg ptyta sto-
larska, ze wyraznie przewyzsza jg pod wzgledem jakosci.

Szerokie zastosowanie ptyty wiérowej do produkcji mebli
nastapito np. w Niemczech Zachodnich, gdzie rozwingt sie
juz wielki zmechanizowany przemyst ptyt wiérowych i gdzie
wyniki badan wtasnosci mechanicznych tych plyt wykazaly,
ze jest to poHabrykat przewyzszajgcy jakoSciowo dotych-
czas stosowane ptlyty stolarskie.
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Ptyta wiérowa posiada ciezar w granicach okoto 700
kG/cm3 Wytrzymato$¢ na zginanie okoto 150 kG/cm2 Pro-
dukuje sie réwniez ptyty o znacznie wiekszym ciezarze ob-
jetoSciowym, dochodzgcym do 1.200 kG/cm2 o wytrzymatosci
do 600 kG/cm2 Ciezar w granicach 700 kG/cm3 oraz wy-

d) po sklejeniu

b\ w gotowym wyrobie

Rys. 5. Plyta o zbieznym uktadzie listewek daje plaszczyzne gor-
sza od uktadu réwnolegtego.

trzymatos¢ 100 do 150 kG/cm2 sg wystarczajace do produkecji
mebli.

Plyta widérowa daje sie obrabia¢ na tych samych maszy-
nach, jakie stosujemy do mechanicznej obrébki drewna.
Mozna wykonywac¢ z niej rézne wpusty, wierci¢ otwory,
wkreca¢ wkrety, wbija¢ gwozdzie oraz skleja¢ poszczegdlne
elementy jako elementy z drewna litego.

Obecnie produkuje sie ptyte jednowarstwowa, ktéra wy-
konana jest z wiéréw o jednakowej wielkos$ci i z jednego
rodzaju drewna, oraz ptyte trzywarstwowa, ktdérej Srodek
wykonany jest z wiérow grubszych, przewaznie z drewna
iglastego, a ptaszczyzny zewnetrzne — z drobniejszych wi6-
row lisciastych, przewaznie bukowych. Powierzchnie pty-
ty jednowarstwowej kryje sie okleing, ptyta za$ dwuwar-
stwowa moze by¢é wykonczona bez okleiny.

Poza nowymi wtasnos$ciami jakosciowymi,
daje powazne oszczedno$ci w zuzyciu drewna i
jest bardzo wazne w naszej gospodarce.

Produkcja ptyt wiérowych zapoczagtkowana zostata w na-
szym przemys$le meblarskim na skale poéttechniczng. Rozwdj
tej produkcji w okresie planu 5~letniego przewiduje pod
koniec tego okresu rozmiar produkcji wystarczajgcej na
wykonanie z ptyt wiérowych okoto 2/3 produkcji mebli.

Uruchomienie tej produkcji wymaga duzych naktadéw in-
westycyjnych, powaznej pracy projektanckiej i nowatorskiej

ptyta wiérowa
oklein, co
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biur projektéw, ktére powinny wykorzysta¢ dotychczasowe
doswiadczenia naszego przemystu w zakresie uruchomionej
pottechniki oraz przodujgce metody tych krajow, w ktérych
produkcja ptyt Widrowych jest juz daleko posunieta.

Dzi$, kiedy nasze wtadze ludowe nie szczedza naktadéow
finansowych na uruchamianie nowych gatezi przemysiu,
kiedy mamy nieograniczone mozliwosci rozwoju postepo-
wych metod produkcji nie ulega watpliwos$ci, ze te powazne
zamierzenia beda zrealizowane. Nalezy pamietaé, ze reali-
zacja planéw w zakresie rozwoju produkcji ptyt wiérowych,
poza zapewnieniem pozyskania dla naszego przemystu me-
blarskiego pierwszorzednej jakos$ci podstawowych poétfabry-
katéw, daje oszczednosci drewna, siegajagce setek tysiecy m3
rocznie. Ma to réwniez podstawowe znaczenie dla krajowej
gospodarki drewnem .

Przed meblarzami, ktorym w niedalekiej przysztosci do-
starczane bedg powazne iloSci ptyt widrowych, stojg réwniez
specjalne zadania w zakresie wykorzystania tych plyt w pro-
dukcji. Z poczatkiem biezgcego roku przemyst meblarski
otrzymat pierwsze partie ptyt wiérowych.

Juz obecnie nalezy pozna¢ w produkcji wtasciwosci tego
potfabrykatu, zgtasza¢ uwagi o jego przydatnosci, zaletach,
wadach oraz rozwing¢ twoérczg mys$l racjonalizatorska nad
sposobami szerokiego zastosowania. Uwagi i opinie fachow-
cow meblarzy, racjonalizator6w i przodownikéw pracy, za-

Rys. 6. Frzekr6j ptyty wiérowej.

rowno ze stuzby technicznej jak i robotnikéw z produkciji
bedg stanowi¢ cenny materiat przy opracowywaniu projek-
téw oddziatéw ptyt wiérowych w tych zaktadach drzewnych,
ktore posiadajag odpowiedni materiat do ich produkcji. Ptly-
ty produkowane beda z odpadéw fabryki skrzyn, sklejek,
oklein i innych zakladéw posiadajacych duze iloSci wi6réow
oraz drobnych odpadéw drewna z podstawowej produkcji.

Szeroka popularyzacja ptyt wiérowych jako nowych po6t-
fabrykatow do produkcji mebli przez oddziaty i kola naszego
Stowarzyszenia Naukowo-Technicznego przyczyni sie réow-
niez do szybkiego poznania lich wiasciwos$ci i szerokiego za-
stosowania w produkcji dla poprawienia jakosci mebli i uzy-
skania; oszczednosci drewna.

Technologia natryskiwania mebli nitrolakierami

NOWOCZESNA technologia wykanczania powierzchni me-
bli postuguje sie nieomal catkowicie nitrolakierami. Jednym
za$ ze sposob6ow nanoszenie lakieru nitrocelulozowego jest
natrysk.

Ten spos6b nakladania ma szereg dodatnich, jak réwniez
ujemnych cech. Zalety tej metody mozna uja¢ w nastepu-
jacych punktach:

1) mozno$¢ uzyskania lepszego przelegania lakieru do pod-

toza,

2) moznos$¢ uzyskania powtoki lakierowej o ré6wnomiernej
grubosci,

3) mozno$¢ naktladania lakieru w miejsca trudno do-
stepne,

4) moznos$¢ zwiekszenia wydajnosci pracy,

5) mozno$¢ zwiekszenia trwato$ci powtloki.

Do ujemnych cech metody natryskowej mozna zaliczy¢:

1) stosunkowo duze naktady inwestycyjne,

2) wieksze zuzycie lakieréw,

3) bardziej zaostrzone wymagania dotyczace bezpieczenstwa

pracy.

Zbilansowanie dodatnich i ujemnych cech zdecydowato
0 powszechnym stosowaniu mechanicznego i to gtéwnie na-
tryskowego naktadania nitrolakierow. Koncowy efekt wy-
kanczania powierzchni, a wiec uzyskanie trwatej i tadnej
powtoki, zalezy od przyjetej metody nanoszenia, od wtasci-
wej lub tez niewtasciwej technologii,

Na jakos$¢ powtoki lakierowanej wplywa szereg czynnikéw,
takich jak:

1) jako$¢é materiatow
niki),

2) przygotowanie materiatéw lakierniczych do natrysku,

3) urzadzenia natryskowe,

4) warunki klimatyczne w natryskowni,

5) przygotowanie elementéw mebli przeznaczonych do na-
trysku,

6) technika natryskiwania.

lakierniczych (lakiery, rozcienczal-

I. Jakos¢ materiatdw lakierniczych

Zasadniczym warunkiem, jaki nalezy przestrzega¢ pnzy
stosowaniu nitrolakierow, jest wtasciwy dob6r nitrolakieru
w zaleznos$ci od charakteru wykanczania pawierzchni. Inny
typ lakieru stosowa¢ nalezy do natrysku na mat, inny do
wnetrz mebli, inny jeszcze do wykanczania na potlysk, przy
czym w ostatnim wypadku o doborze lakieru decydowac
bedzie przyjeta metoda wykanczania na potlysk.

Z doborem nitrolakieru taczy sie $cisle dobdér rozcienczal-
nika. Rodzaj jego powinien by¢ okre$lony przez wytwornie

lakieréw. Jedng z przyczyn uzyskiwania ztej i nietrwatej
powtoki jest stosowanie niedobranych lakieré6w i rozcien-
czalnikéw.

Nitrolakiery powinny odznacza¢ sie przede wszystkim:

1) czystoScia, 2) przyczepnos$cia, 3) cieptotrwatoscia, 4) Swia-
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tlotrwatosciag, 5) brakiem tendencji do bielenia, 6) elastycz-
noscia, 7) rozlewnoscia.

Rozcienczalniki powinny cechowaé¢ nastepujace wiasnosci:
1) bezbarwno$é¢, 2) bezwodnos$¢, 3) niebielenie, 4) nietrwatos¢
zapachu, 5) czynno$¢ (rozciehczanie w kadej proporcji).

Chcac wyeliminowaé¢ wplywy ziej jakosci materiatéw la-
kierniczych, jest rzeczg nieodzowna przeprowadzanie badan
kontrolnych, tak nitrolakier6w, jak i rozcienczalnikéw. Do-
piero sprawdzone materiaty lakiernicze mozna wprowadzié
do produkciji.

Il. Przygotowanie materiatéow lakierniczych do
natrysku

Ocena materiatéw lakierniczych nie zwalnia w zadnym ra-
zie od ich przygotowania roboczego. Lakiery trzeba przygo-
towa¢ do natrysku, to znaczy, ze muszg one posiadac:

1) odpowiednia temperature,

2) odpowiednig lepko$¢ robocza.

O ile materialy lakiernicze moga byé przechowywane na-
wet w bardzo chtodnych pomieszczeniach, o tyle do natrysku
musza mieé¢ temperature nie nizszg niz 18°C.

Natryskiwanie lakierami o temperaturze nizszej powoduje
nadmierne zuzycie rozcienczalnikbw oraz mniejsza trwatos¢
i gorsza przyczepno$¢ do podioza. Prawidiowa technologia
natryskiwania kaze postugiwaé sie stale jednakowag i pra-
widtowa lepkoscig. Przyjeto oznacza¢ lepkos$¢ lakieru Kub-
kiem Forda nr 4 (lejkiem Nitka) rys. 1, wyrazajac ja w se-
kundach. Oznaczanie lepkos$ci roboczej dokonuje sie w stalej
temperaturze 18—21°C. Optymalne wartosci wahajg sie
w granicach 18—24 se-k.

[1l. Urzadzenia natryskowe

W skiad urzadzen natryskowych wchodza: 1) sprezarki,
2) pistolety, 3) zbiorniki lakieru, 4) kabiny natryskowe.

Temat artykutu jak i ré6znorodnos$¢ typéw urzadzen na-
tryskowych nie zezwalaja na ich charakterystyke. Zreszta
dob6r urzadzen zalezy od stopnia ich uzytkowania. Wazny
natomiast jest tutaj wptyw stanu tych urzadzen na techno-
logie wykanczania.

1. Sprezarki. Gtdwng uwage nalezy tu zwréci¢ na czystos¢
powietrza. Powietrze uzyte do nanoszenia lakieru moze by¢
zanieczyszczone: 1) ciatami obcymi,'2) wodg, 3) oliwg. Wszyst-
kie wymienione zanieczyszczenia niszcza powtoke lakierowg.
Dlatego bardzo wazng czynno$cig jest dbanie o aktywnos$¢
zaréwno filtréw powietrza jak odoliwiacza i odwadniacza.
Nalezy podkres$li¢, o czym bedzie jeszcze kilkakrotnie mo-
wa, ze Slady obecnos$ci wody wplywaja niszczagco na powtoke
lakierowa, totez na Zrodta ewentualnego dostania sie wody
nalezy zwraca¢ specjalng uwage. Kazda sprezarka musi by¢
zaopatrzona w reduktor ci$nienia powietrza wraz z mano-
metrem, ktéry powinien znajdowaé sie¢ w polu widzenia na-

tryskujgcego.
2. Pistolety. Najdelikatniejszy z urzadzen natryskowych
jest pistolet, a zwlaszcza jego dysza. Przyjeto stosowaé

w normalnych warunkach przy natrysku nitrolakierami $red-
nice dyszy w granicach 1,8—2,0 mm. Jest rzeczg jasnag, ze
Srednica dyszy zalezy od szeregu czynnikéw, ktére beda
dalej zestawione. Dysza i znajdujgce sie wokot dyszy skrzy-
detka nadajg strumieniowi zgdany ksztatt. Stad wynika ko-
niecznos$é pielegnowania tej czesSci pistoletu szczegélnie sta-
rannie. Totez nie jest do pomysS$lenia, jak to czesto sie zda-
rza, czyszczenie dyszy przedmiotami metalowymi. Wskazane
natomiast jest przechowywanie pistoletéw w naczyniach
z rozcienczalnikiem.

3. Zbiorniki lakieru. Przy wykanczaniu natryskiem duzych
ptaszczyzn, a wiec i mebli, powinien by¢ zapewniony ciagty
doptyw nitrolakieru. Przyczynia sie to do zwiekszenia wy-
dajnosci pracy oraz do uzyskania jednolitej powtoki lakiero-
wej. Zaleca sie wiec stosowanie zbiorniké6w doprowadzaja-
cych lakier pod ci$nieniem, o pojemnosci kilkunastu co naj-
mniej litrow.

4. Kabiny natryskowe. Stuzg do odprowadzania powstajg-
cych pytéw lakierniczych, muszg wiec posiada¢ wszystkie
urzgdzenia w stanie czynnym. Trzeba pamietaé, ze pyt la-
kierniczy powstajacy przy natryskiwaniu jest z wielu wzgle-
déw szkodliwy. Mianowicie:

a) niszczy powtoke lakierowa,

b) stwarza niebezpieczenstwo wybuchu,

c) szkodzi zdrowiu pracownika.

Przepltyw powietrza na jedng godzine wynosi okoto
5000— 7000 m 3, a szybko$¢ obiegu powietrza w kabinie wa-
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ha sie miedzy 0,8 a 1,2 m/sek. Z uwagi na duzy przepltyw
powietrza wazne jest zapewnienie doptywu $wiezego po-
wietrza w tej samej ilosci.

IV. Warunki klimatyczne w natryskowni

Lakiernia powinna by¢é nieomal do przesady czysta.
Wszelki kurz, pyt niewidoczny, pozornie nie istniejagcy, osia-
da na wykanczanych elementach mebli niszczac powtoke
lakierowg, pozostawiajac na niej trwate $lady. Lakiernia nie
moze by¢ ani magazynem lakier6w, ani mebli. Temperatura
w lakierni powinna sie utrzymywaé¢ powyzej 20°C, a wzgle-
dna wilgotno$¢ powietrza w granicach 60—65%. Szczegdlnie
niebezpieczne sg przewiewy powodujgce matowienie powtoki
lakierowej.

V. Przygotowanie elementéw meblowych

Niezmiernie waznym czynnikiem decydujagcym o jakosci
wykanczania mebli jest nalezyte przygotowanie nie tylko
powierzchni, ale -calego materiatu drzewnego przeznaczonego
do natrysku.

Podstawowym warunkiem jest doprowadzenie drewna do
wilgotnosci 8%. Nadmierna wilgotnos¢ drewna powoduje
zamglenie powtoki lakierowej. Innym warunkiem, ktéry
spetnia wazng role w uzyskaniu dobrze wykonczonych
ptaszczyzn, jest nadzwyczaj staranne oszlifowanie powierz-
chni drewna. Im staranniej czynno$¢ ta bedzie wykonana,
tym lepszy uzyska sie efekt koncowy. Aktualna jest tu zaw-
sze zasada, ze ,dobre oszlifowanie — to polowa polerowa-
nia“. Dobre efekty szlifowania uzyskuje sie przy stosowa-
niu zwilzania roztworami klejow o bardzo niskiej lepkosci
i koncentracji.

fi 50

Dalszym warunkiem jest przestrzeganie czysto$ci po-
wierzchni drewna. Nie moga by¢ one ani zatluszczone, ani
zabrudzone, zakurzone czy tez pokryte warstwa pytu drze-
wnego czy trocin. Wszystko to przyczynia sie do zmniejsze-
nia przyczepnosci lakieru.

Wreszcie drewno przeznaczone do natrysku nie .powinno
by¢ zimne. Zimne drewno, dostawszy sie do cieptej natrys-
.kowni, pokrywa sie niewidoczng rosa, ktora jest jednym ze
zr6det wystepowania wody tak bardzo szkodliwej dla lakie-
row nitrocelulozowych.

VI. Technika natryskiwania

Wypetnienie tego warunku nie jest ani tatwe, ani nieskom-
plikowane. Zalezy ono bowiem nie tylko od przestrzegania
koniecznych parametrow, lecz réwniez od inteligencji na-
tryskujgcego, od jego nie tyle wprawy ile zrecznos$ci i wy-
czucia.

Od techniki natryskiwania zalezy uzyskanie wtasSciwej gru-
bosci bto-ny lakierowanej, a wigc osiggniecie lepszego lub gor-
szego efektu estetycznego i ekonomicznego, przy zuzyciu tej.
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samej iloSci lakieréw. Z czynnikéw decydujgcych o prawi-
dlowej czy nieprawidtowej technice natryskiwania, nad kté-
rymi natryskujgcy powinien panowa¢, nalezy wymienic:

1. Cisnienie robocze.

Lakier wydostaje sie z dyszy zassany przez przeplywajgce
powietrze. Nie jest obojetne i nie moze by¢ rzeczg przypadku
wielko$¢ cisSnienia porywajacego lakier. Cisnienia jednak
nie mozna traktowa¢ w oderwaniu od innych czynnikéw,
a mianowicie lepkosci roboczej lakieru oraz $Srednicy dyszy.
Te czynniki :sa ze sobg $cisle powigzane, tak ze zmiana jed-
nego z nich pocigga za sobg zmiane pozostatych czynni-
kow.

Na podstawie doswiadczen ustalono zaleznos$ci, z ktérych
jedng, dostosowang do naszych warunkéw, przedstawiono
ponizej:

1. $rednica dyszy 1,8 mm

2. lepko$¢ robocza 18—24 sek.

3. ci$nienie robocze 3.5—4.0 atm.

Konieczno$s¢ umieszczenia manometru w polu widzenia
natryskujgcego w celu umozliwienia kontrolowania ci$nienia
i panowania nad nim nie wymaga tu uzasadnienia.

2. Odlegtos¢ dyszy pistoletu od wykanczanej powierzchni.

Ustalenie prawidtowej odlegtosci wyptywa z budowy stru-
mienia lakieru. Jak pokazano na rys. 2, strumien dzieli sie
na cze$¢ aktywna i nieaktywna, przy czym cze$¢ nieaktywna
wystepuje zar6wno w pewnej odlegtosci od dyszy, jak row-

niez na skraju strumienia. Osiggniecie dobrego, petnowar-

toSciowego natrysku mozliwe jest tylko w rejonie strumie-

nia aktywnego. Poza jego zasiegiem strumien przechodzi
Pyt lakierowy

Strumien
do

20cm

aktywny
Natrysk suchy-— >

Rys. 2. Budowa strumienia

w pyt lakierowy, ktéry bedac suchy jest matoprzyczep-
ny, osiadajac za$ na Swiezej powtoce lakierowej niszczy ja.
Natryskiwanie powinno odbywaé sie przy odlegtosci dyszy od
natryskiwanego przedmiotu wynoszacej okoto 20 cm.

3. Prowadzenie pistoletu.

Strumien nitrolakieru trafiajacy na wykanczang powierz-
chnie zostaje czeSciowo przyczepiony do powierzchni drewna,
czesciowo zas, odbity, uchodzi w powietrze. Im wiekszy
bedzie kat padania lakieru, tym wiekszy bedzie kat odbicia,
a wiec tym samym znaczna ilo$¢ lakieru, zamiast znalez¢
sie na wykanczanym elemencie, ginie. Wida¢ z tego, ze na-
tryskiwanie pod niewtasciwym, zbyt duzym katem daje
z jednej strony powtoke lakierowang, chuda, cienka, z dru-
giej za$ strony, na skutek zwiekszenia odlegtosci dyszy od
wykanczanej ptaszczyzny, nanosi sie lakier strumieniem
nieaktywnym. Prawidtowy i nieprawidtowy ruch pistoletu
w czasie natrysku pokazano na rys. 3.

Wychylenie pistoletu w stosunku do natryskiwanej po-
wierzchni nie powinno przekracza¢ 10°. Pistolet powinno
prowadzi¢ sie z mozliwie jednakowg szybkos$cig, wynoszaca
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okoto 20 m/min. Chcac osiggngé peiny efekt wykanczania,
nalezy, natryskujac, przesuwacé pistolet w stosunku do pier-
wotnie przebytej drogi o 1/3 szerokos$ci strumienia.

Jak podano w rozdziale Ill, ksztatt strumienia reguluje
sie za pomocag skrzydetek. Strumien okragly stosuje sie przy
wykanczaniu matych powierzchni, natomiast strumieniem
ptaskim natryskuje sie powierzchnie wieksze. Splaszczenie
strumienia powinno by¢ takie, aby bylo zawsze prostopadite
do kierunku przesuwania sie pistoletu.

Rys. 3. Spos6b prowadzenia pistoletu
a) btedny
b) prawidtowy

4. 1los¢ natryskow.

Grubo$¢é warstwy lakieru na wykanczanej powierzchni
i wigzaca sie z tym ilos§¢ natrysk6w zalezy od stopnia wy-
kanczania mebli. Cienszag warstwe lakieru okolo 50 a sto-
suje sie przy wykanczaniu mebli na mat, grubszg — przy
wykanczaniu na potysk, a najgrubszg okoto 100 jx przy wy-
kanczaniu na potysk z zastosowaniem mechanicznego szlifo-
wania. Stad tez daje sie przewaznie przy wykanczaniu na
mat jeden natrysk, przy poipoltysku — dwa natryski, a przy
wykanczaniu na potysk — trzy, cztery a nawet i wiecej na-
trysk6w w zalezno$ci od rodzaju wykanczanego drewna
oraz od tego czy stosuje sie wypetniacz por, czy tez nie.

Przy natrysku nitrolakierem przez jeden natrysk rozu-
mie¢ nalezy zawsze natrysk krzyzowy.

5. Suszenie powtoki lakierowej.

Kazdy nowy natrysk nitrolakieru to wprowadzenie do-
datkowych ilosci rozcienczalnika, ktéry przy zbyt wczes-
nym naniesieniu spowodowa¢ moze duze straty. Powtloka
lakierowa przed nastepnym natryskiem powinna by¢ na
tyle sucha i stwardniata, aby rozciehnczalnik naniesiony
z nastepng warstwag lakieru zdotat tylko powierzchownie
zwilzy¢é warstwe poprzednig. W praktyce przyjeto stosowac
dwugodzinne przerwy natryskami. Jest rzeczg zrozumiatg,
ze czas schnigcia jest funkcja temperatury i wilgotnosci po-
wietrza sezonowni. O ile wzgledy energetyczne pozwalaja,
wskazane jest suszenie powtok nitrolakierowych promienia-
mi podczerwonymi.

Na zakonczenie artykutu celowe bedzie podanie ogdlnych
wskazéwek, przestrzeganie ktérych przyczyni sie do unik-
niecia wad przy lakierowaniu natryskowym:

I. Przestrzeganie czysto$ci lakierow przez:

1. przechowywanie w szczelnie zamknietych naczyniach,

2. filtrowanie.

Il. Przestrzeganie czystoSci urzadzen natryskowych oraz
utrzymanie ich w sprawnos$ci roboczej.

I1l. Kontrolowanie parametrow natryskiwania,
jak:

1. lepkos&ci roboczej lakieru,

2. ci$nienia roboczego powietrza,

3. temperatury lakieru i powietrza,

4. wzglednej wilgotnos$ci powietrza,

5. czas6w schniecia — za pomoca aparatury kontrolno-
pomiarowej.

IV. Przestrzeganie prawidtowego
w czasie natrysku.

Technologia wykanczania mebli natryskiem nie jest tatwa,
wymaga ona zaréwno diugoletniej praktyki jak i duzego za-
sobu wiadomos$ci teoretycznych. W reku natryskujgcego lezy
nie tylko dobra czy zta jako$¢ mebla, lecz r6wniez cala eko-
nomiczna strona wykanczania powierzchni.

takich

prowadzenia pistoletu
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Przemyst meblarski, realizujgc wytyczne |l Zjazdu
w dziedzinie jakos$ci produkowanych mebli, postawit zagad-
nienie wykanczania powierzchni mebli na czoto zagadnien
problemowych.

Stworzono podstawy powstania i dziatania fabrycznych
Jaboratoriow lakierniczych* przez wyposazenie ich w naj-
niezbedniejszy sprzet oraz przez wyszkolenie stuzby tech-
nicznej z zakresu badania i stosowania nitrolakierow.

Pierwsze takie laboratoria powstaly przy Swarzedzkieh
i Jarocinskich Fabrykach mebli, ktére rozumiejgc potrze-
be, same zaopatrzyty sie w niezbedne jkubki Forda, a przez
systematyczne badanie i przyrzagdzanie lakieré6w oraz wpro-

MACIEJ tAWNICZAK | KAZIMIERZ TWYRDY
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wadzanie wtasciwej techniki nanoszenia lakier6w postawi-
ty ten odcinek wiedzy na poziomie inzynierskim.

Obecnie w kubki Forda oraz psychrometry wyposazone
zostatly wszystkie fabryki mebli. Sg jednak niestety przypad-
ki, ze otrzymany przez fabryki sprzet jest pieczotlowicie
przechowywany w stale zamknietych szafach, co $wiadczy
0 tym, ze nie wszystkie jeszcze fabryki rozumiejg sens po-
stugiwania sie w pracy aparaturg kontrolno-pomiarowa
1 ze przed stuzbg techniczng Centralnego Zarzadu stoi jpo-
wazne zadanie doszkalania i u$Swiadamiania zalég fabrycz-
nych.

Uplastycznienie drewna poprzez obrobke hydrotermiczng

Uplastycznienie drewna jest bardzo waznym lgr
dziedzinach: produkcji sortymentéw ‘tuszczarskic

i marnotrawstwa surowca.

ocesem produkcyjnym w
oraz elementéw gietych.
stycznianie drewna nie ma opracowanego naukowo procesu technologicznego.
Celem ponizszego artykutu jestzaznajomienie czytelnikbw z pewnymi

przemys$le drzewnym, zwlaszcza w dwéch
Wiele naszych zaktaddéw stosujacych upla-
Prowadzi to do duzego procentu brakéw
obecnie stosowanymi

metodami hydrotermicznego uplastycznienia drewna i z wyptywajagcymi z tego wnioskami.

DREWNO wykazuje wtasnosci plastyczne w bardzo ogra-
niczonym zakresie. Wiadomo og6lnie, ze najwiekszg pla-
styczno$¢ posiada drewno gatunkéw lisciastych twardych.

Rys. 1
fredzlowej.

Schemat submikroskopowej budowy celulozy wg teorii
Strefy krystaliczne”otoczone sg linig przerywang. Wg
Kollmana.

najmniejsza za$ drewno gatunkéw iglastych i drewno miek-
kie gatunkéw lisciastych. Plastyczno$¢ drewna mozna jed-
nakze znacznie zwiekszy¢ przez jego nawilgocenie i ogrza-
nie. W tym przypadku zwiekszeniu plastyczno$ci towarzyszy
spadek wilasnos$ci sprezystych drewna. Ta wspoéitzaleznosé
miedzy plastycznos$cig a sprezystoScia drewna mowi o pew-
nych zmianach natury strukturalnej. Nie bez znaczenia be-
dzie wobec tego chociaz pobiezne omdéwienie budowy oraz
zjawisk zachodzacych w drewnie podczas nawilgacania
i ogrzewania.

Drewno zbudowane jest z komérek, ktérych $cianki skta-
dajg sie $rednio z 51%. celulozy, 30% ligniny oraz 9— 20%
chemiceluloz. Strukture nadaje $ciance komdrkowej celu-
loza jako gtéwny materiat budowlany. Ostatnig teorig
budowy $cianki komdérkowej jest teoria ,frendzlowa“, we-
ditug ktérej tancuchy celulozy tworzg z pomocag sit van der
Waisa strefy krystaliczne. Jednakze konce tancuchéw two-
rzg strukture rozluzniong — amorficzng. W wyniku badan
A. Frey — Wysslinga wynika, ze poszczegoélny tancuch
celulozy moze przebiega¢ przez dwie lub wiecej stref kry-
stalicznych. Strefy krystaliczne uporzadkowane tworza ze
strefami amorficznymi siatke (rysunek 1)

Struktura krystaliczna nadaje drewnu cechy ciat sprezy-
stych. Na czym wiec polega proces uplastycznienia drewna
za pomocg wody? Je$li drewno w stanie absolutnie suchym
poddamy dziataniu nasyconej pary wodnej, to ono wchtania
ja do stanu réwnowagi hygroskopijnej. Zjawisko powyzsze
nazywamy sorpcja, ktéra uzalezniona jest od chemicznych
i fizycznych witasnos$ci drewna. Sorpcje dzielimy na chemo-
sorpcje i adsorpcje.

Wychodzac z zatozenia budowy $cianki komdérkowej do-
chodzimy do wniosku, ze pochtanianie czgstek pary wodnej
nastepuje na skutek powinowactwa pomiedzy celulozg
a wodag, przy czym na poczatku procesu wystepuja sity
przyciggania czasteczkowego. Woda jako zwigzek dipolowy
zostaje przyciggana i uszeregowana przez wolne grupy
hydroksylowe o tadunku ujemnym, jak to widzimy na rys. 2.

Przez to wigzanie czgsteczki wody traca pewne cze$¢ swej
energii, ktéra uchodzi jako ciepto pecznienia. Reakcja che-
miczna odbywa sie tylko na powierzchni micel celulozy.

Badania nad przebiegiem pecznienia drewna wykazaly, ze
proces chemosorpcji konczy sie z osiggnieciem przez celu-
loze okoto 8% wody. Chemosorpcja $cisle zalezy od obec-
noéci reakcyj nieczynnych grup hydroksylowych, Kktére
dziatajg na zewnetrznej powierzchni micel. Najnowsze ba-
dania Frey — Wysslinga wykazuja, ze chemosorpcja od-
bywa sie szczeg6lnie w strefie amorficznej, gdyz nitki micel
sg tam rozszczepione, a pola dipoli majg wiecej grup hydro-
ksylowych w obrebie krystalitu. Z chwilg calkowitego
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Rys. 2. Przycigganie wody poprzez grupy OH znajdujgcej si¢ na

powierzchni micel. Wg A. Frey-Wysslinga.
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grup OH chemosorpcja
drewno w tym stanie nie

nasycenia wszystkich wolnych
witasciwie sie konczy. Jednakze
jest jeszcze uplastycznione.
Drewno jako ciato o budowie
powierzchnie wewnetrzng oraz submikroskopowy system
kapilarny. Wielko$s¢ tych kapilar waha sie od 10—100 A°.
Z tego powodu mamy tutaj do czynienia z sitami absorp-
cyjnymi. Sit absorpcyjnych nie mozemy traktowac¢ jako sit
chemicznych, lecz jako sity elektryczne. Dziatanie sit
absorpcyjnych mozna sprowadzi¢ do dziatania pola elek-
trycznego molekuty absorbenta. Jako wspdlne podioze
absorbowania i kondensowania gazow jest tutaj elektryczna
natura sit molekularnych.
Z powyzszego wynika,
pomiedzy chemosorpcjag a adsorpcja,

micelarnej posiada wielkag

ze nie ma $cistego rozgraniczenia
istniejag tylko osobne

strefy dziatania. Chemosorpcja dziata w granicach rozluz-
nionej siatki micelarnej $cian komoérkowych, gdy tymcza-
sem adsorpcja odbywa sie w czesci krystalicznej. Chemo-

sorpcja oprécz zmian uktadu czastek glukozowych oraz
napie¢ wewnetrznych nie wplywa na powiekszenie obje-
tosci drewna, podczas gdy adsorpcja powoduje rozluznienie
strefy krystalicznej micel, a tym samym obnizenie wtasno-
Sci sprezystych drewna. Ponadto struktura micelarna wy-
petniona jest ciatami koloidalnymi, ktére pod wplywem
nawilgacania przechodzg w stan zelu powodujgc jednoczes-
nie zmigkczenie witékien. Wplyw ciepta z punktu widzenia
fizyki powoduje dalsze rozluznienie siatki krystalicznej
(micel) oraz zwigekszenie ruchu czgsteczek. Z obu tych
powodéw zostajg ostabione sity kohezyjne, w nastepstwie
czego nastepuje silny spadek sprezystosci drewna na ko-
rzy$¢ plastycznos$ci.

Wyzej wymienione czynniki powoduja, ze drewno kosz-
tem witasnos$ci sprezystych uplastycznia sie.

Cze$¢ szczegotowa

Powyzej podane wiadomos$ci wykorzystujemy w technice
celem poddania drewna pewnym zabiegom potrzebnym
w produkcji. Zabieg ten nazywamy hydrotermiczng obrébka
drewna. Hydrotermiczna obrébka drewna polega na jedno-
czesnym dziataniu wody i ciepta. Zabieg ten prowadzi do
zwiekszenia wtasnosci plastycznych drewna, ktére jest
koniecznie potrzebne woéwczas, kiedy chcemy nada¢ drewnu
okres$lony ksztalt nie zmieniajac jego wymiaréw. Okres$lony
ksztalt nadajemy drewnu w procesie giecia.

Drewno mozna nawilgaca¢ poprzez zanurzenie w wodzie
ewentualnie przez parowanie w obecnos$ci kondensatu wody.
Drewna nawilgacamy tylko do punktu nasycenia witokien
(okoto 30%), poniewaz dalsze nawilgacanie jest bezcelowe
i prowadzi do strat cieplnych. Podczas procesu giecia drew-
na woda skondensowana w komoérkach wywotuje ci$nienie
hydrauliczne powodujgc rozerwanie tkanki drzewnej. Dla-
tego drewno o wilgotnosci wyzszej od punktu nasycenia
witékien nalezy przed uplastycznieniem hydrotermicznym
podsuszy¢.

Rozré6zniamy dwa zasadnicze
uplastycznienia drewna.

1. poprzez nawilgacanie i

goracej,

2. poprzez parowanie drewna.

Uplastycznianie drewna w goracej wodzie polega na jed-
noczesnym nawilgoceniu i ogrzaniu. Do tego celu nalezy
uzywaé¢ wode czystg o temperaturze od 60 — 90°C. Lite-
ratura niemieckal zaleca gotowanie drewna pod ci$nieniem
przy temperaturze 140>C, co jednak zwigzane jest z kosz-
townymi urzadzeniami technicznymi. Woda powinna znaj-
dowa¢ sie w kadziach drewnianych wzglednie betonowych
nie podlegajacych korozji. Czas w ktérym nastgpi uplastycz-
nienie drewna zalezy gtébwnie od jego wilgotnos$ci poczat-
kowej, .wymiaréw i temperatury. Np. dla tat bukowych
o wymiarach 40 X 40 X 1000 mm przy wilgotno$ci poczat-
kowej 15 — 20%, poprzez zanurzenie w wodzie o tempe-
raturze V90°C dojscie do wilgotnosci od 28 do 30% trwa
90 min. Czas potrzebny do uplastycznienia drewna w za-
leznosci od gatunku, grubosci i wilgotnosci poczatkowej
w wodzie o temperaturze 90 — 100°C podaje tablica 1.

Przy temperaturze wody 60»C okres uplastycznienia wzra-
sta od 15 do 2 razy. Réwniez drewno o grubos$ci wiekszej
wymaga odpowiednio dluzszego okresu uplastycznienia.

Powyzsza metoda hydrotermicznego uplastycznienia drew-
na posiada nastepujagce wady:

a) trudnoé¢ doprowadzenia drewna do zagdanej
nosci,

sposoby hydrotermicznego

ogrzewanie drewna w wodzie

wilgot-
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b) wprowadzenie do partii zewnetrznej drewna wody wol-
nej, ktéra w procesie giecia powoduje duze ciSnienie hyd-
rauliczne,

c) duze straty energii cieplnej.

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

Wilgotno$¢ poczatkowa  Wilgotno$¢ poczatkowa

Gatunek 3% 7— 10%
d grubos¢ elementu w mm  grubo$é elementu w mm
rewna 5 | 10 | 15 | 20 5 | 10 | 15
czas w minutach czas w minutach
dab 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

Wady powyzsze sa przyczyna, ze metoda ta jest bardzo
rzadko stosowana i nie nalezy zaleca¢ jej w produkciji.

Uplastycznienie drewna poprzez parowanie polega na pod-
niesieniu temperatury i wilgotnosci drewna. Istnieja dwa
sposoby uplastyczniania drewna przy pomocy pary wodnej:

a) poprzez parowanie drewna o wilgotnos$ci nizszej od
punktu nasycenia witokien w obecnos$ci kondensatu wod-
nego,

b) poprzez parowanie drewna, ktérego wilgotno$¢ zblizona
jest do punktu nasycenia witokien.

Spos6b pierwszy ma na celu jednoczesne nawilgocenie
i ogrzanie drewna co upodabnia go do uplastyczniania drew-
na w goracej wodzie. Okres parowania nalezy okres$la¢ cza-
sem, w ktérym wnetrze beleczki osiggnie zadang wilgot-
no$¢ i temperature. Okres parowania zalezy od gatunku
drewna, wilgotnos$ci poczatkowej i wymiaréw oraz od tem-

Rys. 3. Wykres dla okres$lenia niezbednego czasu parowania drewna
przed gieciera na gigtarce mechanicznej. Wg. I|. |. Leontiewa.
Odlegtos¢ od zewnagtrz do $rodka beleczki w mm. Temperatura
w stopniach ,,C“.
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peratury i ci$nienia pary. Ogo6lnie wiadomo, ze im drewno
posiada zwartszg budowe, tzn. wiekszy ciezar objetosciowy,
tym lepiej przewodzi ciepto — dlatego czas parowania jest
krotszy. Natomiast drewno o tym samym ciezarze obje-
tosciowym, ale o wilgotnosci wiekszej, wymaga dluzszego
okresu nagrzewania, przy statej temperaturze. Wedtug da-
nych z literatury radzieckiej dla debowych graniakéw
o wymiarach 35 X500 X 1000 mm, czas parowania w za-
leznosci od wilgotnos$ci poczatkowej waha sie w granicach
od 35 — 60 min. WSdtug I. |I. Leontiewa czas parowania
drewna sosnowego o wymiarach 60 X 85 X 650 mm przy
ci$nieniu pary 02 do 05 atm. wykazuje tablica 2.

Tablica 2. Czas potrzebny do uplastycznienia drewna sosno-
wego o wymiarach 60 X 85 X 650 mm przy cisnieniu pary
od 0,2 do 0,5 atm.

Wilgotno$¢ poczat- Czas trwania Parowania w mi-

kowa drewna przy gieciu nutach przy gieciu
w % regcznym mechanicznym
20 120 80
22 100 70
25 80 60
28 70 50
30 60 40

Zestawienie powyzsze potwierdza, ze najkrétszy czas pa-
rowania w celu uplastycznienia drewna wystepuje wow-
czas, kiedy wilgotno$¢ jest zblizona do punktu nasycenia
witbkien, poniewaz odpada czas potrzebny do nawilgocenia
drewna. Wyzej omawiany spos6b uplastycznienia drewna
posiada te wade, ze rozkiad wilgotno$ci na przekroju po-
przecznym jest nierbwnomierny.

Spos6b drugi uplastycznienia drewna przez parowanie
polega na tym, ze drewno uprzednio doprowadza si¢ do zg-
danej wilgotnos$ci, a nastepnie paruje sie w celu podwyz-
szenia jego temperatury. Parowanie w tym wypadku musi
sie odbywa¢ w atmosferze pary nasyconej, ktéra wilgot-
noéci drewna w zasadzie nie zwieksza, a jezeli zmienia to
bardzo nieznacznie od dwdéch do trzech procent. Za optymal-
ng temperature pary nalezy uwazac¢ temperature od 102 do
110C. W ten spos6b parowanie ze wstepnym podsuszeniem
wzglednie nawilgoceniem wyraznie sie rézni od nagrzania
drewna w gorgcej wodzie, poniewaz pozwala oddzielnie re-
gulowaé¢ wilgotno$¢ i temperature drewna. Wazne jest
w tym wypadku azeby ciSnienie pary nie przekraczato
trzech atmosfer, ci$nienie wyzsze powoduje czes$ciowy roz-
ktad drewna z jednoczesng zmiang jego barwy. Najkorzyst-
niejsze jest cis$nienie pary wynoszace 0,1 do 0,5 atm.

Wedlug doswiadczen A. Prodehlab czas parowania drewna
bukowego (przy innych czynnikach statych) jest wprost pro-
porcjonalny do przekroju drewna. | tak optymalny czas
parowania przy ci$nieniu pary 05 atm. dla drewna bu-
kowego o wymiarach 40 X 180 X 1000 mm wynosi 50 minut,
przy wymiarach 60 X 180 X 1000 mm wynosi 70 minut,
a, przy wymiarach 80 X 180 X 1000 mm wynosi 100 minut.

Wedtug W. I. Michajtowa4 okres parowania tat bukowych
o przekroju 40 X 40 mm waha sie w zaleznos$ci od ci$nienia
pary w granicach od 40 do 100 minut. Ogdélnie mozna przy-
ja¢, ze dla najbardziej rozpowszechnionych wymiaréw
drewna w procesie giecia o dlugos$ci 1000 mm, a o przekroju
35 X 35 mm do 100 X 50 mm czas parowania drewna bu-
kowego, jesionowego i debowego przy ci$nieniu pary od
0. 1 do 0,5 atm. wynosi¢ powinien 35 do 100 minut.

Uplastycznianie nalezy przeprowadzaé w atmosferze pary
nasyconej o minimalnej zawarto$ci powietrza, bo tylko
w tym wypadku jest mozliwe zachowanie optymalnej wil-
gotnos$ci drewna.

Dla okres$lenia czasu potrzebnego do ogrzania drewna po-
przez parowanie przy ci$nieniu pary 03 do 0,5 atm.
1. |I. Leontiewd opracowat na podstawie danych badaw-
czych wykres, ktéry jest przedstawiony na rysunku 3.

Z wykresu tego mozna okres$li¢ temperature w kazdym
punkcie poprzecznego przekroju drewna w zaleznosSci od
czasu trwania parowania. Tilusta linia pozioma pokazuje
temperature, jaka powinna by¢ w Srodku beleczki (70°C).
co odpowiada optymalnej temperaturze.

Przyktad korzystania z wykresu: mamy okres$li¢ czas pa-
rowania drewna o przekroju poprzecznym 60 X 60 mm.
Odlegto$¢ od powierzchni do $rodka beleczki wynosi 30 mm.
Znajdujemy punkt przeciecia sie linii pionowej odpowiada-
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jacej 30 mm z tlusta linig poziomag (punkt A). Najblizsza
krzywa tego punktu A wykazuje konieczny czas parowania,
ktéry w tym wypadku wynosi 30 min. Doda¢ nalezy, ze
wykres ten jest opracowany dla drewna o wilgotnos$ci zbli-
zonej do punktu nasycenia wtékien przy temperaturze po-
czgtkowej drewna 25°C. W wypadku giecia drewna przy
pomocy urzadzehn recznych czas parowania powinien by¢
okoto 20% dtuzszy. Drewno o mniejszej wilgotno$ci poczat-
kowej wymaga uprzedniego nawilgocenia. Wazne jest to,
azeby drewna nie ogrzewac¢ parg przegrzang, co powoduje
podsuszenie warstw zewnetrznych. Wiadomo jest, ze drewno
suche w mniejszym stopniu przewodzi ciepto i w powyz-
szym wypadku jest utrudnione dojscie ciepta do witdkien
wewnetrznych. ROwniez obecno$¢ powietrza w parze wod-
nej jest powodem niedoparowania drewna, pomimo ze czas
parowania jest o wiele diuzszy od optymalnego. Na skutek
dziatania pary o nadmiarze powietrza zewnetrzne warstwy
drewna zostaja podsuszone, co zmniejsza przewodnictwo
cieplne.

To samo zjawisko wystepuje przy gieciu drewna w pomie-
szczeniach o niskiej temperaturze oraz wo6wczas, kiedy
istnieje diuga przerwa pomiedzy wyjeciem drewna z par-
nika a samym procesem giecia. Powoduje to réwniez szyb-
kie wysychanie warstw zewnetrznych drewna. Takze prze-
trzymywanie drewna w parze po osiagnieciu temperatury
rownej temperaturze pary jest szkodliwe, powoduje bo-
wiem nadmierne rozmigekczenie wtdkien drzewnych, co w re-
zultacie prowadzi podczas giecia do powstawania zmarsz-
czek w strefie $ciskanej. Jeszcze bardziej niebezpieczne
jest nieogrzanie drewna do temperatury optymalnej, po-
niewaz w tym wypadku drewno nie osigga dostatecznej
plastycznos$ci i podczas procesu giecia nastepuje zniszczenie
struktury drewna.

Duzy wptyw na ogrzanie drewna w parnikach posiada
spos6b jego utozenia w czasie parowania. Przy uktadaniu
drewna w parnikach trzeba zwréci¢ uwage na to, aby ptasz-
czyzny przylegajace podczas giecia do szablonu i tasmy
dobrze oplywata para. Ptaszczyzny boczne nie potrzebujg
sie tak intensywnie ogrza¢, dlatego moga szczelnie przyle-
ga¢ jedna do drugiej. Szeroko$¢ przektadek powinna wy-
nosi¢ 10 mm. Nalezyte utozenie drewna w parniku powo-
duje optymalny rozkiad temperatury na przekroju poprzecz-
nym.

Whnioski koncowe

Drewno podczas gigecia powinno posiada¢ wilgotno$¢ zbli-
zong do punktu nasycenia witdkien (25 — 35%). Wilgotnosé
wyzsza wplywa ujemnie na sam proces giecia i wywotuje
niepotrzebne straty energii cieplnej. Uplastycznienie drew-
na poprzez ogrzewanie w gorgcej wodzie o temperaturze
60 — 90°C nalezy uwaza¢ za mato korzystne z powodu nie-
rownomiernego rozktadu wilgotnos$ci na przekroju, jak row-
niez z powodu wprowadzenia wody wolnej do Swiatta ko-
moérek w partii zewnetrznej.

Z opisanych sposobéw uplastycznienia drewna przez pa-
rowanie nalezy uwaza¢ na najbardziej korzystny sposéb
ogrzewania parg nasycong drewna o wilgotnos$ci zblizonej
do punktu nasycenia wtékien. W wypadku tym mamy moz-
liwos¢ regulowania wilgotnos$ci i temperatury drewna. Za
optymalng temperature parowania nalezy uwaza¢ tempera-
ture 102 — 110°C. Cisnienie pary w zadnym wypadku nie
powinno przekracza¢ trzech atm., poniewaz ciSnienie wiek-
sze powoduje czes$ciowy rozktad termiczny drewna. Wazne
jest, azeby w parze nie znajdowato sie zbyt duzo powietrza
i zeby para nie byta przegrzana, bo wéwczas nastepuje su-
szenie zewnetrznych partii drewna co zmniejsza przewod-
nictwo cieplne. Nieogrzanie drewna do temperatury opty-
malnej przy wilgotno$ci odpowiadajacej punktowi nasyce-
nia witékien powoduje podczas procesu gigecia ztamania —
rozerwanie wtdkien, co w rezultacie prowadzi do niszczenia
surowca drzewnego.

Zdaniem naszym, nalezaloby przeprowadzi¢ badania nad
uplastycznianiem drewna $rodkami chemicznymi oraz do-
Swiadczenia nad wykorzystaniem piasku o okre$lonej tem-
peraturze i wilgotnosci do uplastycznienia drewna.
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Zeszyt 3

ARTYKUL DYSKUSYJNY

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

OD REDAKCJI. Zamieszczajgc trzeci*) z kolei artykut na
temat destylacyjnej metody suszenia drewna, Redakcja pod-
kresla dyskusyjny charakter tego artykutu.

Na szczegdblng uwage zastuguje stanowisko Autoréw, stwier-
dzajgcych, ze:

a) préoby, w ktérych przeprowadzeniu uczestniczyli, dawa-
ty obok wynikéw pomys$inych w zakresie czasu suszenia, row -
niez wyniki niekorzystne, szczegdlnie w zakresie jakos$ci wy-
suszonego drewna;

b) przeprowadzone dotad préby nalezy uznaé, zgodnie
z opinig Autoréw artykutu, za niewystarczajgce zaré6wno pod
wzgledem ich ilosci jak i zakresu badan (obok niektérych
zagadnien fachowych pomijano np. dotad sprawy bezpieczen-
stwa i higieny pracy), a zatem préby te nalezy intensywnie
nadal prowadzi¢ rozszerzajgc ich zakres.

Dotychczasowe wyniki stanowig bowiem zawgska podstawe
do oceny zaréwno korzystnych jak i niekorzystnych cech tej
metody, a rewelacyjno$¢ perspektyw i zapowiadajace sig
korzyéci przemawiajag bezwzglednie za intensyfikacja wysit-
kéw dla radykalnego unowocze$nienia suszarnictwa.

W DNIACH 27—29.X.1954 r. odbyta sie w Poznaniu konfe-
rencja naukowo-techniczna pn. ,Problemy suszenia materia-
tow tartych“, zorganizowana przez SITLID.

W$réd zagadnien z dziedziny suszarnictwa omawiano na
konferencji réwniez nowg metode destylacyjnego suszenia
drewna.

W niniejszym artykule chcemy poruszy¢ kilka problemoéw
destylacyjnego suszenia drewna, o ktérych moéwiono na kon-
ferencji w Poznaniu, oraz poda¢ wyniki préob przeprowadzo-
nych przy udziale przedstawicieli Centralnego Laboratorium
Przemystu Drzewnego. Wydaje sie, ze podanie tych wyni-
kéw pod rzeczowa dyskusje na tamach ,Przemystu Drzew-
nego“ wywota zainteresowanie i wypowiedzi zarbwno ze stro-
ny twércéow metody jak i jej ewentualnych uzytkownikéw.

Majagc na uwadze dobro gospodarki narodowej oraz ewen-
tualne wzbogacenie metod suszenia, chcemy sie podzieli¢
z Czytelnikami naszymi watpliwosciami, wyniklymi na tle
wstepnych préob. Przedyskutowanie catoksztaltu zagadnien
destylacyjnego suszenia drewna pozwoli bez watpienia na
ustalenie bezwzglednej i faktycznej warto$ci metody oraz
zakresu ewentualnego jej zastosowania.

Chociaz wiec uczestnicy konferencji w Poznaniu mieli moz-
no$¢ pozna¢ wyniki préb, w ktérych braliSmy udzial, oraz
nasze stanowisko w tej sprawie z wypowiedzi przedstawiciela
Centralnego Laboratorium Przemystu Drzewnego, wydaje sie
rzeczg stuszng przedstawi¢ je jeszcze raz szerszemu gronu
czytelnikow.

Zanim jednakze przystgpimy do omoéwienia préb i ich wy-
nikéw, zaznaczamy, ze zaréwno ilos¢ jak i zasieg prob wy-
konanych przy naszym udziale uwazamy za niewystarczajg-
cy do wyciagniecia ostatecznych wnioskéw.

Proby, ktérych wyniki podajemy Czytelnikom, przeprowa-
dzono w pierwszej w kraju suszarni destylacyjnej zbudowanej
w Tarnowskich Zaktadach Drzewnych w Tarnowie. Suszarnia
ta, ktéra nalezy uznac¢ za prototyp, wykazuje szereg bteddéw
konstrukcyjnych, jak np.: zbyt mate przekroje rur doprowa-
dzajagcych toluen, wadliwie zbudowane separatory, nieszczel-
no$¢ komory i przewodéw, co powoduje ulatnianie sie par to-
luenu itp. Nie bedziemy sie zatrzymywali nad konstrukcjg sa-
mej suszarni, gdyz wykracza to poza ramy niniejszego arty-
kutu. Uwazamy jednak za wtasciwe podkreslic, ze préby
z naszym udziatem przeprowadzono w tym samym urzadze-
niu, w ktéorym uzyskano, wg opinii Autoréw projektu, b.
dobre wyniki, przedstawione na konferencji, a wykonawca
ich byta ta sama zatoga suszarni.

*) Patrz ,Przemyst Drzewny“ Nr 7/53 H. H. Bahrowie: ,Szybka
metoda_suszenia drewna metoda ekstrakcyjng” i Nr 155 H Kem-
mer: ,Suszenie destylacyjne“.

W prébach braliSmy udziat z ramienia Centralnego La-
boratorium Przemystu Drzewnego, na polecenie Ministerstwa

Przemystu Drzewnego i Papierniczego — w dwoch etapach:
| — od 26 do 28.VIII.54 r. — przesuszono 2 partie drewna i
Il — od 19 do 22.X.54 r. — przeprowadzono préby suszenia

4 partii drewna.

Ponizej przedstawiamy wykonane préby i ich wyniki w
chronologicznym porzadku:

1. 26.VIII.

Przesuszono 2,091 m3 graniakéw bukowych o wymiarach:
62 X 68 X 1060 mm, o wilgotno$ci poczatkowej ok. 41,1 %.
Osiggnieto koncowa wilgotno$¢ drewna ok. 25-,8%. Proces su-
szenia trwat 8 godz. 30 minut. Zaznaczamy przy tym, ze za-
rowno przy tej prébie jak i przy nastepnych czas trwania
procesu suszenia okre$lono od chwili doprowadzenia par to-
luenu do komory do chwili zakohczenia ich doplywu.

Wilgotno$s¢ drewna przed i po suszeniu okre$lono metoda
suszarkowg. Nasz poglad na stuszno$¢ stosowania metody
suszarkowej do oznaczania wilgotno$ci drewna suszonego
metoda destylacyjng oméwimy w dalszej kolejnosci.

Stwierdzono, ze jako$¢ suszonego drewna ulegta obnizeniu.
Pobrane prébki widetkowe wykazaty silne zaschniecie po-
wierzchniowe. W drewnie wystepowaty réwniez liczne ze-
wnetrzne i wewnetrzne pekniecia (w ca 65% graniakow).

2. 27.VIII.

Przesuszono 1.009 m3 graniakéw debowych o wymiarach:
76 X 78 X 1000 mm i 93 X 104 X 100 mm, od wilgotno$ci 57,0%
do wilgotnos$ci ok. 44,7%. Proces suszenia trwat 8 godzin.

Drewno wykazuje silne zeschnigcie powierzchniowe oraz
liczne powierzchniowe pekniecia.

3. 19.X.

Przesuszono 4,0 m3 graniakéw lipowych o wymiarach: 62 X
74 X 1060 mm, od wilgotnosci ok. 55,0% do 16,2% wilgot-
nosci koncowej. Proces suszenia trwat 11 godzin.

Drewno wykazuje zeschnigcie powierzchniowe oraz zmia-
ne barwy.

4. 20.X.

Przesuszono 1,5 m3 desek sosnowych w tym: 1,0 m3 grub.
25 mm i 0,5 m3 grub. 45 mm, od wilgotno$ci ok. 18,6% do
wilgotnos$ci koncowej ok. 12,5%. Proces suszenia trwat 4 godz.
15 min.

Drewno wykazato silne zeschniecie powierzchniowe (przed
suszeniem wystepowato w mniejszym stopniu) — szczegdl-
nie deski grub. 45 mm. oraz zewnetrzne pekniecia (w ca
40% desek).

5. 21.X.

Przesuszono 1,697 m3 graniakéw debowych o wymiarach:
70 X 78 X 700 mm i 67 X 78 X 1480 mm, od wilgotnos$ci ok.
58,2% do wilgotnos$ci ok. 27,6%. Proces suszenia trwat 9 godz.
15 minut.

Przesuszone drewno wykazato silne zeschniecie powierz-
chniowe, liczne zewnetrzne i wewnetrzne pekniecia (w ca
60— 70% graniakéw) oraz powierzchniowe brgzowe plamy.

6. 22.X.

Przesuszono 2,325 m3 graniakéw debowych i dzwon do két
tylnych (dgb). Wymiary graniakéw: 70 X 1700 mm i 67 X 78 X
1480 mm i 79 X 97 X 950 — 1020 mm. Wymiary dzwon: 60 X
60 X 560 mm. Drewno suszono od wilgotnosci ok. 55,2% do
wilgotno$ci konncowej ok. 29,6%. Proces suszenia trwat 9 godz.
15 minut.

Drewno wykazato silne zeschniecie powierzchniowe oraz
liczne zewnetrzne i wewnetrzne pekniecia (w ca 80% grania-
kéw oraz 60—70% dzwon). Wystapity rowniez powierzchnio-
we plamy koloru brgzowego.

Powyzszy krétki, obiektywnie przedstawiony przeglad wy-
niko6w préb, przeprowadzonych przy naszym udziale, aczkol-
wiek dos¢ pobieznych, moze juz by¢ podstawa do rozwazanh
Ea;ﬁ istotng warto$cig metody, co jest celem niniejszego arty-

utu.



Zeszyt 3

By¢ moze, ze przy prébach destylacyjnego suszenia drewna,
przeprowadzonych z naszym udziatem, popetniono btedy. Nie
bytoby to dziwne z uwagi, na to, ze metoda ta jest takze dla
nas nowa i zetkneliSmy sie z nig po raz pierwszy w Tarno-
wie. Jednakze wydaje sig, ze przez stosowanie metody su-
szarkowej do okres$lania wilgotno$ci drewna po suszeniu de-
stylacyjnym (co zostato wytkniete jako btad na konferencji
poznanskiej) nie popetniliSsmy wiekszego btedu, gdyz wobec
duzej lotnosci toluenu, jego zawarto$¢ w wazonych prébkach
grub. 3—5 mm jest znikoma, zwtaszcza ze od chwili pobrania
probek do ich wazenia uptyneto kazdorazowo ca 10 min.
(prébki pobierano w hali produkcyjnej, wazono za$ w su-
szarni).

Poza tym probki pobierano z jeszcze cieptego drewna,
a okoliczno$¢ ta sprzyja dodatkowo intensywnemu ulatnia-
niu sie toluenu. Poniewaz toluen parujgc z probek porywat
czgsteczki wody mozna twierdzi¢ z duzym prawdopodobien-
stwem, ze przy tych warunkach popetniono btagd in minus,
okredlajgc raczej wilgotno$¢ nizszg niz faktyczna.

Spodziewamy sie, ze niewgtpliwie problem ten'zostanie po-
ruszony w wypowiedziach czytelnikéw ,Przemystu Drzew-
nego*“.

g drugiej strony, wiekszym btedem, wydaje sie nam, byto
wygtoszone na konferencji twierdzenie, ze drewno suszone
metoda destylacyjng nie kurczy sie wraz z obnizeniem jego
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wilgotno$ci ponizej punktu nasycenia witokien. Ogdélnie bo-
wiem wiadomo, iz zjawisko kurczliwo$ci drewna zwigzane
jest z ustepowaniem rozpychajagcego dziatania wody w miare
jej odparowywania z przestrzeni miedzymicellarnych. JeSli
wiec twierdzenie o niewystepowaniu zjawiska kurczliwos$ci
drewna jest prawdziwe, to nalezy wnioskowaé, ze albo su-
szenie destylacyjne nie odprowadza wody z drewna, albo
miejsce wody zajmuje inna ciecz. Zagadnienie to jest cieka-
we i nalezatoby mu posSwieci¢ duzo uwagi oraz przeprowa-
dzi¢ badania. Jakkolwiek zagadnienie to nie wchodzilo w za-
kres omawianych préb, to jednak zauwazyliSmy, ze drewno
suszone metodg destylacyjng podlega jednak zjawisku kurcz-
liwosci. Obserwacje nasze oparte zostaly na pobieranych
probkach widetkowych.

Reasumujac nasze uwagi, uwazamy, ze metoda destylacyj-
nego suszenia drewna, aczkolwiek naszym zdaniem w chwili
obecnej jeszcze nie przeszta zwyciesko poprzez wszystkie ko-
nieczne proby, zastuguje w peini na przeprowadzenie dal-
szych metodycznych i na szerszg skate zakreslonych préb
i badan.

Préby te i badania powinny péjs¢ przede wszystkim w kie-
runku mozliwosci zachowania dobrej jako$ci przesuszonego
drewna oraz stwierdzenia wtasnos$ci technicznych i zachowa-
nia sie¢ w dalszej obrébce mechanicznej, termicznej, wykon-
czeniowej itp. drewna przesuszonego tg metoda.

Oleje zywiczne

Jednym z gtéwnych warunkéw wykonania planu 6-letniego
jest podniesienie wydajnos$ci pracy oraz obnizenie kosztéw
wtasnych produkcji. Zagadnienie obnizenia kosztéw wigze
sie $ciSle z oszczednoscig materialowg oraz z wyzyskaniem
do dalszego przerobu wszelkich mozliwych odpadéw, powsta-
jacych w czasie produkcji.

Artykut niniejszy ma na celu wskazanie mozliwosci (ja-
kie posiada kazda destylarnia zywicy) otrzymania z* bez-
wartosciowych zdawaloby sie odpadéw cennego produktu
pod nazwag olejow zywicznych.

PrzejdZzmy droge, jaka odbywa zywica w fabryce, aby sie
zorientowa¢, w jakich punktach cyklu produkcyjnego gro-
madzg sie wspomniane odpady.

Zazwyczaj zaktad nie dysponuje (chociaz powinien) tak
wielkg iloscia schronéw betonowych, aby mozna byto po-
miesci¢ w nich calg ilo§¢ dostarczanej zywicy i dlatego spo-
tykanym powszechnie zjawiskiem jest przechowywanie jej
w beczkach na placu. Je$li sa one drewniane, zywica naj-
czesciej wycieka przez nieszczelnosci i gromadzi sie dookota
beczki. Nie wolno dopuscié¢, aby sie marnowata w ten spo-
s6b; dlatego nalezy jg zbiera¢, mozliwie bez piasku, i ma-
gazynowaé, poniewaz stanowi ona dobry surowiec do pro-
dukcji olejow.

Drugim punktem, gdzie zebra¢ mozemy dos$¢ duze iloSci
zywicy, jest posadzka wokot otworu wlewowego schronu be-
tonowego. Zywica gromadzi sie tutaj na skutek nieuniknio-
nych niedoktadno$ci manipulacyjnych przy opréznianiu be-
czek.

Zywica ze schronéw przechodzi, po uprzednim podgrzaniu
jej do stanu ptynnego, na odstojniki w celu oddzielenia od
niej wody oraz réznych zanieczyszczen. Woda powinna by¢
odprowadzana przez system studzienek przelewowych do
osadnika. W studzienkach gromadza sie duze iloSci zywicy
0 znacznym procencie zawartosci terpentyny i dlatego pod-
daje sie ja destylacji. Otrzymana w ten sposo6b kalafonia,
tzw. odpadowa, ma barwe ciemng i moze byé zaliczona wg
wzorca do gorszych gatunkéw, w przypadku jednak, gdv
nie odpowiada wymogom, powinna by¢ wykorzystana do
produkcji olej6w. Woda .po przejSciu przez studzienki jest
juz zasadniczo czysta, bez widocznych domieszek, jednak
zbierajgc sie w osadniku wydziela po pewnym czasie ge-
stg masg koloru ciemnoszarego o przykrym zapachu. Po-

niewaz masa ta zawiera okoto 50% kalafonii i 15% terpen-
tyny, mozemy zakwalifikowa¢ jg takze do przerobu na
oleje.

Ostatnim punktem gromadzenia sie odpaddéw sg wreszcie
hale produkcyjne oraz pakownia kalafonii. Odpady zbieramy
tu po prostu jako zmiotki przy sprzataniu tych pomieszczen.
Zawieraja one do$¢ duze ilosci kalafonii i réwniez moga
by¢ uzyte do produkcji olejéw.

Bardzo dobrym surowcem do produkcji olejéw jest zywi-
ca pochodzaca z oczyszczania doniczek i narzedzi do zywi-
cowania, otrzymywana w lesie po zakonczeniu sezonu zy-
wicowania.

Sam proces technologiczny pozyskiwania olejéw jest nie-
zmiernie prosty i odbywa sie¢ w tanim i tatwym do zain-
stalowania aparacie, sktadajgcym sie z kotta destylacyjnego,
paleniska, chtodnicy i odbieralnika. Calg armature kotta
stanowi rura odprowadzajgca produkty destylacji, termometr,
kran spustowy do odprowadzania pozostato$Sci oraz otwor
mzatadowczy.

Temperature w czasie destylacji podnosi sie rownomier-
nie az do 450°C, po czym sprawdza sie w odbieralniku ko-
niec procesu destylacji, a nastepnie wygasza sie ogien.
Otrzymujemy tu nastepujace frakcje: w temperaturze okoto
100°C wode, powyzej 150°C terpentyne, od 175°C — 220.°C
pinoling, przy okoto 220°C zaczynajg sie pojawia¢ wtasciwe
oleje, ktére najintensywniej destyluja sie przy okoto 350°C.
Pozostatos¢ w kotle to gesta, ciemna masa, pak, ktorego

.spuszczenie powinno byé dokonane po opadnieciu temp. do

okoto 200°C.

Jezeli chodzi o wydajnos$¢, to najwieksza osiggamy przy
odpadach kalafonijnych.

Zagadnienie nomenklatury olejéw nie zostatlo jeszcze do-
ktadnie opracowane, w literaturze za$ spotykamy sie, za-
leznie od surowca, z jakiego zostaly one otrzymane, z naz-
wami: oleje zywiczne, oleje sosnowe, kalafonijne, zywiczno-
kalafonijne, terpentynowe lub przy uzywanych powszechnie
do flotacji — oleje flotacyjne. Niektérzy autorzy mieszaja
pojecie olejéow terpentynowych i olejku terpentynowego
(terpentyny), uzywajac np. nazwy oleju terpentynowego dla
okre$lenia terpentyny. Inni znowu niestusznie uzywaja ter-
minu pinolina na okres$lenie wszystkich frakcji olejow zy-
wicznych, podczas gdy pinolina jest jedng z ich pierwszych
frakcji i jest cieczg o przykrym zapachu, zanieczyszczajaca
zasadnicze oleje, od ktérych powinna by¢ oddzielona.

Wiasnosci fizyczne olejow zywicznych sa to ciecze o cie-
zarze wtasciwym od okoto 09 do 1,01 g/cm3 zaleznym od
frakcji, z ktorej olej zostat pobrany,, oraz od rodzaju su-
rowca wyjsciowego. Zaleznie od frakcji zmienia sie tez bar-
wa oleju, ktéra moze by¢ zo6ita, niebieskawa, zielonkawa
lub brunatno-czerwona. Pod wzgledem budowy chemicznej
nie sa oleje doktadnie zbadane, gdyz sktad ich jest rézny
(tak jak rézne sg ich witasnos$ci fizyczne) i zmienia sie w
zaleznosci od surowca, warunkéw destylacji i od frakciji,
z ktérej wzieto olej. Og6lnie moéwigc, sg one mieszaning
rezenéw, weglowodoréw rodzaju terpendéw, alkoholi, pochod-
nych terpendéw, niewielkiej iloSci wtérnych kwaséw zywicz-

ch i innych.

(S Bibliotek®
1* Gtéwna
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Oleje zywiczne pozyskiwaé mozna nie tylko z wymienio-
nych odpadéw; wchodza takze w grg produkty rozktadowej
destylacji karpiny, jak surowa, rozkiadowa terpentyna ciez-
ka o temp. wrzenia powyzej 180°C oraz produkty destylacji
smoty z tejze karpiny. W zaktadach ekstrakcji karpiny
uzytkowaé mozemy frakcje ptynu zywicznego, wrzgce po-
wyzej 180°C. Kraje zuzywajgce duze ilosci olejéow zywicz-
?yfch,_jak Bp. Zwigzek Radziecki, produkujg je takze z ka-
afonii.

Azeby nalezycie oceni¢ wartos¢ olejéw zywicznych dla
gospodarki narodowej, konieczne jest zaznajomienie sie
z ich zastosowaniem.

Jak juz wspomnieliSmy, w duzym stopniu uzywa sie oleje
przy flotacji. Wiemy, ze Polska nie jest krajem obfitujgcym
w bogate poktady rud metali kolorowych (niezelaznych),
a wydobywanie ich z rud ubogich i przeréb zwigzane jest
z duzym naktadem pracy, co nie zawsze jest optacalne. Jed-
ng z metod, ktéra pozwala na dokladne oczyszczenie rudy
z nadmiernej ilosci zloza jest wzbogacenie przez flotacje.

Flotacja iest to proces rozdzielania, polegajacy na wy-
zyskaniu réznic zwilzalno$ci poszczeg6inych mineratéw. Su-
rowiec poddajemy tu rozdrobnieniu .nastepnie mieszamy go
z wodg i niewielkg iloscig oleju. Ruda zwilzona olejem —
w zwigzku z tworzeniem sie piany — zbiera sie na gorze,
zwilzone natomiast woda ztoze opada na dno.

Oleje zywiczne okazaly sie doskonalym $rodkiem do flo-
tacji, zastepujac drozsze oleje pozyskiwane przy przerobie
ropy naftowej czy tez wegla kamiennego. Zaznaczy¢ tylko
nalezy, ze oleje otrzymywane z odpaddéw zywicznych nie sa
najlepsze przy flotacji ze wzgledu na trudnos$¢ ich regene-
racji.

Oleje sg réwniez bardzo cennym surowcem do produkcji
smaréw do ko6t, smarowniczych olejéw stosowanych przy ob-
robce metali, nadto specjalnych smaréw uzywanych do cze-
Sci maszyn pracujgcych pod duzym obcigzeniem. Biadania
radzieckie dowiodty, ze moga one by¢ takze stosowane do
produkcji cennych smaréw samochodowych. Wiadomo réow-
niez wg najnowszych badan, ze oleje zywiczne moga by¢
dobrym surowcem do produkcji tzw. smaréw silikonowych,
tj. smaréw mogacych pracowaé w granicach temperatur
od —40°C do + 200°C wykazujgc przy tym minimalne tylko
zmiany konsystencji. W tym miejscu trzeba zaznaczy¢, ze

ANDRZEJ BIALESKI

Eksport

z podstawowych warunkéw szybkiego uprze-
mystowienia naszego kraju i podniesienia stopy zyciowej
wszystkich ludzi pracy jest rozwdéj handlu zagranicznego.
Musimy wiec rozwija¢ nasz handel zagraniczny, musimy
rozszerzy¢ asortyment produkowanych przez nas towaréw
i stale podnosi¢ ich jako$¢. Jednym' z wielu artykutéw eks-
portowanych sg zapafki.

_Przemyst zapatczany w Polsce przedwojennej znajdowat
sie w rekach szwedzkich, do ktérych ptynety milionowe zys-
ki z naszej pracy. Monopol zapalczany w tym czasie kiero-
wany byt przez szwedzkiego kapitaliste-spekulanta Kreugera,
ktéry” ograniczat produkcje zapatek w Polsce, dyktowat ich
cene i celowo hamowat rozw6j tego przemystu. Dzi§ zapatek
mamy pod dostatkiem, polski chtop i robotnik zapomniat
o czasach, gdy zmuszony byt dzieli¢ zapatke na cztery czesci.

Polskie zapatki wedrujg obecnie na caty Swiat i znajdujg
coraz to nowych nabywcéw. Wzrost zainteresowania naszy-
mi zapatkami na nowych rynkach zagranicznych i wyni-
kajace stad mozliwosci zwiekszenia eksportu zapatek, sta-
wiajg przed przemystem zapalczanym specjalne i odpowie-
dzialne zadania w chwili obecnej, Do nich nalezy:

— poprawa organizacji pracy przy produkcji zapatek eks-
portowych,

— dostosowanie sie do zapotrzebowania rynkéw zagranicz-
nych przez zwiekszenie asortymentu zapatek eksporto-
wych oraz

— poprawa ich jakosci.

ZADANIA te sa trudne i aby im sprosta¢, trzeba przeana-
lizowa¢ i zlikwidowa¢ wszelkie dotychczasowe btedy i nie-
dociggniecia w tym zakresie.

Przedstawiciele krajowego przemystu zapatczanego odbyli
ostatnio, w ramach wspoéipracy gospodarczej z zagranica,
miesieczng praktyke w czechostowackim przemys$le zapalcza-
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Zeszyt 3

surowe oleje sa czesto zanieczyszczone kwasami i w razie
uzycia ich do produkcji smaréw nalezy je uprzednio od-
kwasic.

Z olejow zywicznych mozna tez wyrabiaé smary do skory,
jak np. smar do pas6éw trasmisyjnych oraz paste do butéw
I podtog.

Nastepnym powaznym odbiorcg olejéw zywicznych moga
byé przemysty farbiarski i lakierniczy, ktére uzywajg ich
do wyrobu farb drukarskich, pokostéw i politur szybko-
scnngcych, a nawet farb do wtoséw. Mozna tez uzywacé je
przy otrzymywaniu sadzy do celéw litograficznych.

Z niektérych frakcji olejéw zywicznych, a mianowicie
z tzw. oleju niebieskiego sporzadza sie specjalng smote, stu-

zacg do pokrywania wewnetrznych powierzchni beczek
piwnych.
Précz tego oleje sa stosowane do produkcji niektérych

klejow szybkoschngcych oraz specjalnych klejéw taczacych
i jednoczes$nie uszczelniajgcych. Sg tez dobrym surowcem
przy wyrobie Srodkéw uodparniajgeych na dzialanie wody,
a stosowanych przy materiatach powrozniczych i niektérych
specjalnych tekstyliach. Moga one stuzy¢ jako dodatek przy
produkcji pewnych gatunkéw mydet leczniczych. W prze-
mys$le gumowym oleje te moga znalezé zastosowanie jako
utwardzacze, mozna tez produkowac¢ z jnich niektére namiast-
ki gum. Oleje zywiczne stosuje sie réwniez przy sporzadza-
niu owadobodjczych mieszanek do opylania drzew. Sg one
wreszcie surowcem do wyrobu niektérych medykamentéw.

Tak szerokie zastosowanie olejow zywicznych powinno
ista¢ sie bodzcem do wykorzystania wszelkich odpadéw zy-
wicznych, ktére dotychczas czesto marnowaly sie bezuzy-
tecznie. Stanie sie to zrédtem powaznych dochodéw przed-
siebiorstwa, jak roéwniez przyczyni sie do zaoszczedzenia
niektérych cennych surowcéw, jakie mozna bedzie skiero-
wacé¢ do innych galezi produkciji.

Nalezy zaznaczyé, ze ruch racjonalizatorski w naszych
zaktadach pozwolit na skierowanie tej sprawy na wtasciwe
tery i ze produkcja olejéw z odpadbéw zywicznych jest juz
czesciowo realizowana. Jednak daleko nam jeszcze do posta-
wienia tego zagadnienia na odpowiednim poziomie. Aby tak
sie stato, konieczne jest m. in. zainteresowanie tg sprawg
jak najszerszego kregu robotnikéw i personelu inzynier-
skiego.

zapatek

nym, ktéry zaliczany jest do najpowazniejszych eksporteréw
zapatek w Swiecie.

Na doswiadczeniach czechostowackiego przemystu zapal-
czanego powinniSmy sie uczy¢ i wzorowac, dlatego wiec
przed scharakteryzowaniem elementéw decydujacych o akty-
wizacji eksportu zapatek polskich, nalezy przytoczy¢ nal-
wazniejsze spostrzezenia polskich przedstawicieli z pobytu
w Czechostowaciji.

Czechostowacki przemyst zapalczany stosowatl i czesciowo
stosuje na eksport nastepujace formaty pudetek:

Wymiary zewnetrzne pudetek
w stanie suchym w mm

Oznaczenie
formatu tolelran- Dtugos¢é+0 Szerokos$é Wysoko$é
cja — 0,5 +0,1 —0 +0,3 —0
4/4 ds 57,3 37,7 24,8
4/4 57,3 37,7 18,8
718 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



Zeszyt 3

W praktyce zamoéwienia eksportowe sprowadzajg sie w
Czechostowacji przewaznie do kilku tylko formatéw pudetek.
Najbardziej rozpowszechnionym formatem pudetek jest for-
mat 3/4, ktéry stosowany jest jako staly przy zawartosci
52 szt. zapatek w pudetku we wszystkich zaktadach pro-
dukcyjnych. Zaktad ,Solo* w Lipniku przyjmuje zamowie-
nia eksportowe wytagcznie na format pudetek 3/4. Zaktady
,Solo“ w Susicach najwieksze ilosci zapatek eksportujg _w
pudetkach o formatach — 3/4, 7/8, 4/4 i 5/8 S. Najbardziej
przyjetym formatem pudetek eksportowych do Anglii jest
format 7/8 i 4/4. O ile odbiorca nie okresla $ciSle zgdania od-
noénie formatu pudetek — odpowiedni format dobierany jest
w zaleznos$ci od ilosci zapatek w pudetku i od grubosci pa-
tykow.

PRZYSTOSOWANIE zaktadu ,Solo“ — Susice do wykony-
wania jednocze$nie réznych formatow pudetek i réznych
grubosci patykéw na poszczeg6lnych operacjach produkcyj-
nych rozwigzane jest w sposéb nastepujacy:

1) Do pity dostarczane jest z placu drewno wg iloSci i ga-
tunkéw w oparciu o tygodniowy harmonogram wykonywa-
nia produkciji.

2) Drewno przycinane jest na pile na wyrzynki o odpo-
wiedniej diugosci wynikajacej z harmonogramu (w zaleznoS$ci
od tego, jakie formaty pudetek majg byé wykonywane).

3) tuszczarki zaopatrzone sg w wymienne belki z no-
zykami (wymieniane wg potrzeby).

4) Podzdatowki i sieczkarki zaopatrzone sg w wymienne
kota zebate (wymieniane wg potrzeby).

5) W pomieszczeniu z urzagdzeniami do bielenia i impre-
gnowania patykéw znajdujg sie przegrody, do ktérych trans-
porterami podawane sg patyki od sieczkarek (oddzielnie wg
grubosci i dlugosci).

6) Impregnowanie i
mem przerywanym przez zanurzenie metalowych
z patykami do zbiornikéw z impregnatem; do kosza wiec
pobierane sga z odpowiedniej przegrody takie patyki, jakie
potrzebne sa w danej chwili do produkcji.

7) Zaktady posiadajg kilka stosunkowo matych suszarni
patyczkowych (system szybowy), z ktérych kazda potaczona
jest z oddzielnym bebnem polerujacym i sitem segreguja-
cym, co umozliwia jednocze$nie suszenie i polerowanie
osobno kilku formatéw patykéw.

8) Gotowe, wypolerowane i odsiane patyki, zaleznie od
ich wymiaréw, dostarczone sa do oddzielnych bunkréw przy
uktadaczkach.

9) Zaktady posiadajg kilka rezerwowych uktadaczek pa-
tykow, z ktérych kazda dostosowana jest do ukitadania pa-
tykéw o innych wymiarach.

10) Do automatéw, w zaleznosci od wymiaréw patykow,
zakltad dysponuje kompletami sztabikéw do wymiany (o
mniejszych i wiekszych otworkach).

Aparaty nabijajgce, maczajgce i wybijajace w razie zmia-
ny sztabikow reguluje sie doraznie (wymienne belki i grze-
bienie). W praktyce z 11 posiadanych automatéw zawsze
kilka jest w rezerwie. Cze$¢ automatéw nastawiona jest
stale na jeden format patykéw, czes¢ za$ na inny.

Zaktad unika w praktyce wymiany sztabikow (stosowanej
jedynie w przypadku koniecznos$ci) ze wzgledu na ktopotli-
we regulacje aparatow nabijajgcych i wybijajgcych.

11) Oddziat pudetek posiada wymienne wrzeciona z ,ko-
pytami“, ktére zaktadane sg zaleznie od wyznaczonego for-
matu pudetek. Odpowiednia, znacznie przekraczajaca nor-
malne potrzeby, ilo§¢ maszyn pudetkowych w dziale, poz-
wala jednak na state trzymanie maszyn dla kilku formatéow

koszy

pudetek.
12) Odpowiednia, 'znacznie przekraczajgca normalne po-
trzeby ilos¢ etykietbwek pozwala na state utrzymywanie

kilku zespotéw tych maszyn dla kilku formatéw pudetek.

Zgodnie z potrzebami etykietowki moga by¢ regulowane
doraznie (wymienne magazynki i suwaki).

13) tadownice typu ,Arensa“ charakteryzujg sie ruchem
tannicucha w ptaszczyznie pionowej. Typ ten umozliwia sto-
sowanie wymiany tancuchéw przesuwajacych” pudetka zalez-
nie od produkowanego formatu pudetek (r6zne podziatki
tancuchéw w zaleznosci od szerokosci pudetek). Aparaty ta-
dujgce potrzebng ilos¢ zapatek w pudetku regulowane sg
doraznie. 1 i

Odpowiednia znacznie przekraczajgca normalne potrzeby
ilo§¢ tadownic umozliwia jednoczes$nie utrzymywanie na sta-
te kilku zespotéw tych maszyn dla poszczegdlnych formatoéw
pudetek.
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14) Fosforowki i pakéwki regulowane sg doraznie w zalez-

noéci od formatu pudetek i systemu pakowania. Odpowied-
nia ilo§¢ tych maszyn pozwala réwniez na state utrzymy-
wanie ich dla kilku formatéow pudetek.

W zaktadzie ,Solo“ — Susice w poszczeg6lnych oddziatach
produkcyjnych, z wyjatkiem oddziatlu wiérowni, zwraca uwa-
ge bardzo duza ilo§¢ maszyn rezerwowych, nie wykorzysty-
wanych stale w produkciji.

Zaktad ma mozliwosci produkowania jednoczes$nie Kkilku
asortymentéw zapatek (formatéw pudetek i patykéw) gtow-
nie z tego powodu, ze ilo§¢ maszyn w produkcji i gotowych
w kazdej cnwili do pracy kilkakrotnie przewyzsza normalne
potrzeDy wynikajagce z dziennych planéw produkcyjnych.

CZECHOSLOWACKIE zaktady przemystu zapalczanego
bardzo duzg uwage przywiazuja do stanu technicznego parku
maszynowego, tzn. do biezgcej konserwacji i regulacji rna-
szjm ,do zaopatrywania w cze$ci zamienne oraz do remontéw
zaréwno biezgcych, $rednich, jak i kapitalnych. Dowodem
powyzszego jest utrzymywanie przy takich np. zaktadach
,Solo* — Susice ogromnych warsztatow (remontowo-monta-
zowych), wspaniale wyposazonych w najbardziej nowoczes-
ne, uniwersalne obrabiarki i zatrudniajgcych ok. 130 wyso-
ko kwalifikowanych rzemie$nikéw. Warsztaty te nie sg w
peini wykorzystane, gwarantujag jednak sprawng, bezuster-
kowg prace wszystkich maszyn i urzadzen w zaktadach.

Sprawny park maszynowy, dostosowany iloSciowo do za-
dan przed zakiadami w zakresie wieloasortymentowej pro-
dukcji, to — zdaniem czechostowackiego przemystu zapal-
czanego — pierwszy warunek dobrej jakosci produkowa-
nych zapatek eksportowych. Drugim takim warunkiem jest
jakos¢ surowcow potrzebnych do produkcji zapatek ekspor-
towych.

Ponizej podajemy charakterystyke najwazniejszych su-
rowcow stosowanych w czechostowackim przemys$le zapal
czanym do produkcji zapatek eksportowych.

1. Surowiec drzewny. Drewno osikowe importowane z ZSRR,
I kl. jakos$ci do produkcji pudetek i patykéw. Drewno to
dostarczane jest w stosunkowo krétkich ktodach (ca 32 m
dtugosci), o przecietnej Srednicy ca 30 — 35 cm, prawie bez-
seczne i bez murszu.

Czechostowacja posiada wilasng, krajowa osike (na terenie
Stowaciji), ze wzgledu jednak na jej nieréwnomierng jakos¢,
przerabia jg wytacznie do produkcji zapatek krajowych, za-
patki za$ eksportowe produkowane sg wylacznie z jakoscio-
wo bardzo dobrej osiki importowanej. Oprécz drewna osiko-
wego do produkcji patykéow zapatek eksportowych _Uzywa
sie przy niektérych zamoéwieniach réwniez drewna $Swierka
i wierzby. Patyki zapalczane z wierzby stosowane sg przy
takich zaméwieniach, w ktédrych odbiorca stawia warunek
ograniczonego ciezaru towaru (drewno wybitnie lekkie).

2. Papiery zapatczane — dostarczane sg wg zapotrzebowa-
nia w réznych kolorach, jak np. zywy, jaskrawy kolor nie-
bieski, czerwony lub bialy. Charakteryzujg sie jednakowa
gramaturg i wytrzymato$ciag. Papiery zapailczane sg b. do-
brej jakosci i nie wywotuja ze strony zaktadéw zadnych za-
strzezen.

3. Chemikalia:

a) KamienA brunatny i

z ZSRR.

b) Klej skérny (zelatynowy) mielony o réwnej wiskozie, nie
mniejszej od 8°E.

fosfor czerwony — importowane

c) Antymon (tréjsiarczek antymonu) krajowy — do masy
potarkowej,

d) Farby anilinowe — do mas tebkowych (z6tta, czerwona,
czarna).

e) Parafina — rafinowana,
fi Kalafonia jasnozo6ita.

zupetnie biata,

4. Papiery pakowe — dostarczane sg w réznych kolorach
jak np. czarno-szarym, brgzowo-szarym, zielonym, a nawet
niebieskim.

5. Papier smotowany (asfaltowy) — rowny pod wzgledem
grubosci, czysty.

6. Blacha ocynkowana — w arkuszach, grubos$ci 0,2 mm,

do wyktadania skrzyn (lutowanych blaszanek)
przeznaczonymi dla krajow tropikalnych.

Czechostowacki przemyst zapalczany w zakresie surowcéw
potrzebnych do produkcji zapatek eksportowych zwraca
specjalng uwage na stale odpowiednie rezerwy surowcéw
o jednolitych wtasnosciach. Tego rodzaju postepowanie eli-
minuje ,gorgczkowe“ gromadzenie zaopatrzenia materiato-
wego na ostatnig chwile.

z zapatkami
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Ogélnie nalezy stwierdzi¢, ze Czechostowacja produkuje
zapatki eksportowe lepsze od naszych. Réznica ta uwidocznia
sie nie tyle w jakos$ci wykonania pudetek do zapatek (cho-
ciaz Czechostowacja go6ruje w tym przypadku nad nami
atrakcyjnym kolorem papierow zapatczanych), ile w jakosci
Wykonania patykéw zapatczanych, tebkéw zapatek i w sa-
mym paleniu sie zapatek.

Dobra jako$¢ patykéw jest wynikiem stosunkowo bardzo
dobrego drewna. Masy zapalczane sg zdecydowanie lepsze od
naszych, lecz sg jednoczes$nie drozsze, np. do masy potarko-
Wej stosowany jest w Czechostowacji drogi antymon, pod-
czas gdy u nas stosuje sie Srodek zastepczy — tani piryt.

REASUMUJAC powyzsze nalezy stwierdzi¢, ze czechosto-
wackie zapatki eksportowe sg znane na calym prawie Swia-
cie ze swej dobrej jakos$ci, co jest wynikiem nastepujacych
czynnikéw:

1) szczegétowa znajomos$¢ rynkow zagranicznych przez Biu-
ro Handlu Zagranicznego ,Ligna“;

Z ZYCIlA

KIERUNKI DZIALALNOSCI n/STOWARZYSZENIA
WYNIKAJACE Z UCHWALY RADY GLOWNEJ NOT

Realizacja ostatniego roku planu 6-letniego stawia w $wie-
tle uchwat Il Plenum KC PZPR szczegdlnie odpowiedzialne
zadania przed inzynierami i technikami polskimi.

Jak wskazuje analiza osiggnie¢ gospodarki narodowej
w roku 1954 nie zostaly w petni zrealizowane uchwaly
Il Zjazdu Partii, a specjalnie w dziedzinie poprawy wskaz-
nikéw techniczno-ekonomicznych produkcji zarbwno w prze-
mys$le, rolnictwie jak i w zakresie ustug.

Wskazania zawarte w referacie wygloszonym
B. Bieruta na IIl Plenum KC, odnoszace sie do niewykona-
nia postawionych zadan gospodarczych, sa wytyczng dla
inzynieréw i technikéw polskich na okres naj-

przez

wszystkich

blizszy.
Rada Gtéwna NOT, w oparciu o powyzsze wskazania oraz

analize dziatalnosci NOT, ujetej w referacie sprawozdaw-
czym i ocenie Komisji Rewizyjnej i poglebionej w dyskusji,
wykazujgcej nabyte doSwiadczenia w pracy, jak réwniez bte-
dy powodujgce niedociggniecia, postanawia, ze:

1) koto zaktadowe powinno ujawniaé¢ twoércze mys$li inzynie-
ré6w i technikéw i pobudza¢ ich inicjatywe w walce o po-
step techniczny w zakladzie pracy,

2) koto zakladowe powinno by¢ motorem dziatania w zakre-
sie mobilizowania inzynieréow i technikbw w walce o po-
step techniczny, obnizke kosztow wtasnych, o podniesienie
jakosci produkcji i wydajnos$ci pracy,

3) koto zaktadowe powinno wystepowac z inicjatywa mecha-
nizacji, modernizacji urzadzen i wprowadzania nowej
techniki na zaktadach.

Rada Gtéwna uwaza za obowigzek kota zakladowego:

a) aktywny udziat w opracowaniu planu postepu technicz-
nego zaktadu i perspektyw w jego rozwoju w planie
5-letnim oraz jego realizacji,

b) udziat w analizie wskaznikéw techniczno-ekonomicznych
i walka o ich polepszenie,

c) udziat zespotowy kota zaktadowego w przygotowywaniu
konferencji partyjno-ekonomicznych oraz w utrwalaniu
wskazan tych konferencji,

d) popularyzowanie i wdrazanie pomystow
kich i wynalazczych,

racjonalizator-
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Zeszyt 3

2) S$cista wspéipraca pomiedzy ,Ligna“ a producentem za-
patek oparta na dwu zasadniczych przestankach, a mia-
nowicie:

a) wzajemne zrozumienie i wspdlne, zgodne rozeznanie
mozliwo$ci produkcyjnych przemystu,
b) uzyskanie zamoéwien, wyprodukowanie i wyeksporto-

wanie jak najwiekszej ilosci dobrych zapatek ekspor-
towych;

3) przystosowanie zakladéw do wieloasortymentowej pro-

dukcji eksportowej (dostosowanie formatéw pudetek i za-

patek do wymagan rynkéw "zagranicznych);

zapewnienie sprawnej pracy parku maszynowego,

5) zaopatrzenie zakltadéw produkcyjnych we wszystkie su-
rowce o jakos$ci gwarantujgcej wykonanie zapatek o wy-
sokim, wymaganym poziomie jako$ciowym;

6) staranna praca wysokowykwalifikowanej,
produkcyjnej.

IS
K=

statej zalogi

(Dokonczenie w nastepnym numerze)

ARZYSZENIA

e) zespotowy udzial w opracowywaniu zakiadowych umow
zbiorowych oraz mobilizacja wszystkich inzynieréw i tech-
nikow w zakladzie do tej pracy,

f) pilne $ledzenie pracy brygad
i okazywanie im pomocy,

g) roztoczenie opieki technicznej nad klubami techniki i ra-
cjonalizacji i bibliotekami zaktadowymi,

h) wigczanie mtodej kadry technicznej do pracy stowarzy-
szeniowej oraz otaczanie mitodziezy specjalng opieka,

i) kolegialne opracowywanie wszystkich programow i zadan
kota zaktadowego.

robotniczo-inzynierskich

Oddzialy terenowe stowarzyszen naukowo-technicznych maja
obowigzek:

a) instruowac¢ i wizytowaé swoje kota zaktadowe,

b) co najmniej raz w miesiacu analizowa¢ szczegétowo prace
jednego lub dwu két zaktadowych i wynik podawac¢ do
wiadomos$ci wszystkim swoim kotom zakladowym,

c) konsultowa¢ z kierownictwem administracyjnym zaktadu
wyniki pracy kota,

d) orientowaé¢ sie w wykonywaniu planéw produkcyjnych
i zakladow, w wypadku za$ niewykonywania planéw —
okazywaé ze strony két zaktadowych bezposrednig pomoc
tym zaktadom,

e) uktada¢ wytyczne postepu technicznego dla két, biorgc pod
uwage warunki i wymogi lokalne,

f) prace oddzialu roztozy¢ réwnomiernie na wszystkich
cztonkéw zarzagdu i wprowadzi¢ kolektywny styl pracy.

Rada Gtéwna NOT stwierdza, ze zarzady gtbwne musza:

a) dazy¢ do stworzenia optymalnych warunkéw dla rozwoju
aktywnos$ci két zaktadowych,

b) w wigkszym niz dotychczas stopniu prowadzi¢ wizytacje
i instruktaz, nie tylko oddziatéw stowarzyszen, lecz i kot
zaktadowych,

c) w uzgodnieniu z resortami i zarzagdami gtéwnymi zwigz-

kéw zawodowych nies¢ operatywng pomoc tym kotom

zaktadowym, ktérych zaktady majg trudnos$ci w wykony-
waniu planu,

przeprowadza¢ okresowg analize pracy wskazanego przez

zarzad oddzialu kota zaktadowego przy udziale przedsta-

wicieli oddziatlu stowarzyszenia,

e) bezwzglednie wykorzystywa¢ uprawnienia NOT wynika-
jace z Uchwaty Prezydium Rzadu z dnia 30.V.1953 r.

d



Zeszyt 3 PRZEMYSt

Rada Gtéwna uwaza’, iz zarzady gtdwne stowarzyszen po-
winny bra¢ udzial w posiedzeniach kolegiéw ministerstw,
podczas kté6rych omawiane sa zagadnienia postepu technicz-
nego, prasy technicznej i podnoszenia kwalifikacji;

f) wykaza¢ wigekszg troske o czasopisma techniczne i wpro-
wadzi¢ w nich dziat korespondencji két zaktadowych da-
zac do rozszerzenia sieci korespondentéw terenowych;
wprowadzi¢ zwyczaj udziatu przedstawiciela redakcji cza-
sopisma w posiedzeniach zarzadu gtéwnego odnosnego sto-
warzyszenia,

g) dba¢ o wykorzystywanie i przenoszenie doswiadczen kot
zaktadowych na poszczeg6lne oddzialy stowarzyszenia,

h) w dziatalnos$ci pracy zarzagdu gtbwnego stowarzyszenia sto-
sowac¢ kolegialny styl pracy i naktada¢ na wszystkich
cztonkéw zarzgdu bezpos$rednie zadania.

Zespoly administracyjne wojewddzkich i powiatowych od-
dziatbw NOT muszag w petni odcigzy¢ aktywistow spotecz-
nych oddziatbw stowarzyszen naukowo-technicznych od
wszelkich obowigzkéw administracyjnych oraz stuzy¢ im po-
mocg w realizowaniu dzialalnos$ci rzeczowej.

Sekretarze oddzialtbw NOT majg obowigzek koordynaciji
dziatalnosci oddziatéw stowarzyszen naukowo-technicznych
na swym terenie i przenosi¢ wytyczne wojewo6dzkich wtadz

politycznych, spotecznych i administracyjnych na zarzady od-
dziatéw stowarzyszen. Sekretarze oddziatbw NOT muszg uni-

ka¢ dotychczasowych btedéw organizowania za zarzady od-
dzialdbw stowarzyszen dziatalnos$ci rzeczowej, powinni nato-
miast mobilizowa¢ do dziatalnosci i stuzy¢ pomoca aktywowi
spotecznemu.

Dla osiagniecia lepszych wynikéw w realizacji zadan, jakie
stojg przed NOT w wyniku obrad 11l Plenum KG PZPR,
niezbedne jest przestrzeganie we wszystkich ogniwach ruchu

stowarzyszeniowego zasady kolegialnosci. Zadania gospodar-
cze takie, jak:

walka o rozszerzenie bazy surowcow, paliw i energii elek-

trycznej,

walka o obnizke kosztéw wiasnych,

walka o podniesienie jakoSci,

walka o poprawe wskaznikéw ekonomiczno-technicznych —
wysuniete przez IlIl Plenum KC PZPR wymagajg od sto-
warzyszen  naukowo-technicznych gtebszej i $cislejszej
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wspéipracy z resortami, zwigzkami zawodowymi i przedsta-
wicielami nauki.

Poprawa organizacji produkcji z jednoczesng troska o za-
pewnienie bezpieczenstwa pracy w zakladzie, poprawa kie-
rownictwa technicznego — stajg sie waznymi zadaniami dla
inzynieréw i technikow.

W. F.

SPROSTOWANIA

.reoretyczny i rzeczywisty
Przemyst Drzewny

Spostrzezone btedy w artykule pt.
proces suszenia drewna w suszarniach® —
Nr 11/54

str. 7

wzér (3) ma postac:

qg= Gg(lc- 1A)= Gg(IB- la)= lc~ IA
dc-dA
powinien mleé¢ postac:
g= Gg(lc-l1A)=Gg(IB-1A)= 1lc~ U - 1000
dc dA

(btagd z winy autora).

Spostrzezone btedy w artykule ,Wykres I-d, jego budowa
i odmiany* — Przemyst Drzewny nr 12/54

Podpis pod rys. 1 powinien brzmie¢:
Wykres |I-d z liniami wilgotno$ci r6wnowaznej drewna
Wr = const
8 prawa szpalta 35 wiersz od dotu — -zamiast:
rownowagi hygroskopijnej drewna ,W*“ w zaleznoSci...
powinno by¢:
rownowagi hygroskopijnej drewna ,Wr" w zaleznosci...

str.

str. 8 prawa szpalta 26 wiersz od go6ry zamiast:
zawartosci wilgoci i wielko$ci wykresu...

powinno by¢:

zawartosci wilgoci i wielko$§¢ wykresu...
Pod rys. 3 powinien by¢ podpis:

Wykres I-d z liniami statej réznicy Pa
Pod rys. 4 powinien by¢ podpis:

Oznaczenie punktu charakteryzujgcego stan powietrza

na wykresie |-d w zaleznosci od temperatury termo-

metru suchego (t) i mokrego Om )-

KORESPONDENCI PRZEMYSLU DRZEWNEGO PISZA

ZAKELADY PLYT PILSNIOWYCH
W KONIECPOLU POPRAWILY

JAKOSCE PRODUKCJI Pochodzenie

. . Lo . ptyty
W ciggu ostatnich miesiecy nastgpita
w ZPP w Koniecpolu dalsza poprawa
jakos$ci produkcji. Po przezwycigezeniu Norweska

trudnosci okresu poczgtkowego po uru-

chomieniu zaktadéw, mioda zaloga i (,Brimex*)

ofiarny aktyw techniczny tej fabryki Kanadyjska

osiggneli sukcesy, najpierw w jakosSci (,Ten-Test*)

produkcji ptyt porowatych, a ostatnio

— réwniez plyt twardych. Dzieki $ci- Polska-l KI.
(,,Alpex*“ (

stemu przestrzeganiu procesu technolo-
gicznego, po pokonaniu trudnos$ci tech-
nicznych w dziale przygotowania miaz-

Cigzar  Wytrz.  Scisli-  Wilgot- Nasigkt. Hzgm..'
wh. na zgin.  wos$é nosé po 6 nsoé?fp[lJJ(-)
/lem3  kg/cm2 mm 9
9 9 % godz. % 72 godz.
0,235 23,3 0,70 6,6 191 12,4
0,3:10 40,0 0,49 6,1 51 8,6
0,293 27,9 0,59 5,6 28 12,6

gi. po wprowadzeniu szeregu uspraw-
nien i wspoéizawodnictwa pomiedzy
zmianami, Zaktady, w Koniecpolu wy-
rabiaja juz pierwszorzedne ptyty pil-
Sniowe porowate, przy coraz lepszej ja-
kosci ptyt twardych.

Ponizej podajemy poréwnanie jakosci
ptyt porowatych produkcji ZPP w Ko-
niecpolu z jakoS$cig probek plyit nie-
ktéorych wytwdércé6w zagranicznych —

na podstawie naszych badan laborato-
ryjnych.

Wg PN/58-B/22120 minimalne wskaz-
niki dla ptyt pilSniowych porowatych |
kl. sa nastepujgce: wytrzymatos¢ na
zginanie 22 kg/cm2 nasigkliwos¢ po 6
godz. do 30%, hygroskopijno$¢ po 72
godz. do 15%.

Ze wzgledu na szczuply do badan ma-
teriat -zagraniczny liczby -podane w ze-

stawieniu nalezy traktowac¢ tylko jako
wyniki orientacyjne.

Jednoczes$nie podjeto w ZPP w Ko-
niecpolu przygotowania do produkcji
ptyt piSlniowych ulepszonych.

Kazdy arkusz jest znakowany stem-
plem kontroli technicznej o-raiz stem-
plem zawierajgcym, oznaczenie PN, kla-
sy jakosci i grubosci plyty.

A. Wierzbicki



WYDAWNICTWA FACHOWE

,STOSOWANIE METODY INZ.
F. KOWALOWA W PRZEMYSLE
POLSKIM“. Praca zbiorowa, PWT,
Warszawa 1952 r., str. 121, cena
6,00 zt.

We wstepie do omawianej pracy
scharakteryzowano r6znice miedzy
kapitalistycznag a socjalistyczng orga-
nizacja produkcji i wynikajace
z tych r6znic podej$cie w uspotecz-
nionych zaktadach pracy do bada-
nia i rozpowszechniania przoduja-
cych metod pracy, korzys$ci ze sto-
sowania metody inz. Kowalowa
w ZSRR oraz podjete w tym za-
kresie prace w przemysSle polskim.

Szczegb6tlowo omowiono stosowanie
metody inz. F. Kowalowa w Zakta-
dach Przemystu Wetnianego im. L.
Warynskiego, w Zaktadach Przemy-
stu Bawetnianego im. J. Marchlew-
skiego, w Zaktadach Wytwo6rczych
Transformatoréw M-3 i w przemy-
Sle tartacznym (Tartak nr 1w Byd-
goszczy).

Stosowanie metody Kowalowa
wprowadzane byto w sze$ciu zasad-
niczych etapach: |. prace organiza-
cyjno- przygotowawcze, Il. badanie
metod pracy przodownikéw, IlI.
ustalenie przodujgcych metod pracy
na podstawie przeprowadzonych ba-
dan, IV. przygotowanie szkolenia,
V. szkolenie zatogi, VI. kontrola
1 rozwijanie wynikéw szkolenia.

Badanie metod pracy w tartaku
rozpoczeto od dwdéch podstawowych
operacji ,wstepne czynnoSci prze-
tarcia“ i ,zmiana sprzegu pit“. Ana-
liza wykazata duze straty czasu ro-
boczego z przyczyn organizacyjno-
technicznych. W wyniku badan
zwrécono uwage na koniecznos¢ wy-
skalowania mechanizmu posuwo-
wego i opracowania dla kazdego
traka indywidualnej tabeli posuwow
1 przechytek pit, stwierdzono bo-
wiem, ze dotychczas stosowane po-
suwy 4—6 mm na skok ramy w po-
rownaniu z radzieckimi normami
12—34 mm sa niedostateczne i na
tym odcinku wykorzystanie trakow
kryje jeszcze duze rezerwy pro-
dukcyjne.

Po zakonczeniu badan zatwierdzo-
no najlepsza metode pracy, przy
czym przy drugiej operacji zwr6-
cono uwage na podwyzszenie jej
technicznego wykonania, ktoére do-
tychczas nie stato na wtasciwym po-
ziomie, przygotowano obrabiarki
i narzedzia do stanu odpowiadajg-
cego warunkom Stachanowskiej pra-
cy oraz opracowano instrukcje wy-
konywania poszczegdlnych czynnosci.

Szkolenie brygad trakowych, teo-
retyczne i praktyczne, trwato poi-
tora miesigca (dwa razy w tygodniu).
Juz w czasie szkolenia wydajnosé
pracy brygad trakowych zaczeta
wzrastaé. Po ukonhczeniu szkolenia
stwierdzono w brygadach trakowych
wzrost wydajnos$ci pracy o 21—25%.
Podobne wyniki osiggnely i inne
tartaki oraz Fabryka Sklejek w Byd-
goszczy, w ktoérych prace badawcze
nad stosowaniem metody inz. F. Ko-
walowa prowadzit IEOP.

Praca jest bogato ilustrowana
zdjeciami, obrazujacymi poszczegdl-
ne fazy czynno$ci, omawianych w
tekécie oraz zaopatrzona w szereg
wykresow i tablic, zawierajgcych
zestawienie wynikéw badan. Obej-
muje ona calo$¢ materiatow doty-
czacych stosowania metody Kowa-
lowa w przemys$le polskim i dlatego
stanowi cenng pomoc dla tych za-
ktadéw, ktére przystepuja do stoso-
wania tej postepowej metody
u siebie.

Z powyzszych wzgledéw omawia-
na praca powinna sie znalez¢ we
wszystkich zaktadach przemystu
leSnego i sta¢ sie bodzcem do jak
najszerszego stosowania metody inz.
Kowalowa, co pozwoli na szybsze
i sprawniejsze zakohczenie realiza-
cji planu O-letniego.

Praca zbiorowa — Centralne Labora-
torium Przemystu Drzewnego: PLYTA
PILSNIOWA TWARDA W MEBLAR-
STWIE, Wydawnictwo Przemystu Lek-
kiego i Spozywczego, Warszawa 1954, s.
98, rys. 89, cena zt 6.80.

Praca ta obejmuje: wiadomos$ci ogo6l-
ne o ptytach pilsniowych twardych,
wtasciwosci ptyt twardych w zwigzku
z wykorzystaniem ich w meblarstwie,
mechaniczng obrébke ptyt twardych,
stosowanie ptyty twardej w konstrukcji
mebli i wykaz pidmiennictwa.

Wobec niedoboréw wielu sortymentéw
drzewnych do silnie rozwijajagcej sie
produkcji mebli opracowanie zagadnie-
nia ptyt pilsniowych twardych w me-
blarstwie jest aktualne i pozyteczne. Za-
stuguje to tym bardziej na podkres$lenie,
ze omawiany temat nie jest traktowany
szeroko w literaturze zagranicznej. Au-
torzy musieli opiera¢ sie przede wszyst-
kim na wtasnych badaniach prowadzo-
nych w Centralnym Laboratorium Prze-
mystu Drzewnego w Warszawie. Temat
opracowano wnikliwie i dos¢ wyczerpu-
jaco, w granicach, na jakie pozwalat
niezbyt jeszcze rozlegly program pro-
dukcyjny naszego przemystu pityt pil-
Sniowych. Na tle braku obcych wzoréw
spos6b ujecia tych zagadnien jest ory-
ginalny i trafny. W czeSciach, wstepnej
oraz omawiajgcej wtasciwosci ptyt. opi-
sy sa zgodne z obowigzujaca PN/53-B/
22120 oraz najnowszg literaturg spe-
cjalna. W dalszych czes$ciach autorzy
przedstawiajg sprawozdanie z wiasnych
badan i prob. Wykaz szczuptej zreszta
literatury tematu jest do$¢ wyczerpu-
jacy. Wyktad jest prosty i jasny, stow-
nictwo — wtasciwe. Wyczerpanie te-
matu w obecnym etapie prac nie byto
jeszcze mozliwe, jakkolwiek badania
objety caly kompleks zagadnien sto-
sowania tych materiatbw w meblar-
stwie. Autorzy dochodzg do konkluzji,
ze ptyta pilSniowa twarda jest mate-
riatem odpowiednim do wyrobu mebli.
Uktad pracy logiczny i wtasciwy, nu-
meracja rozdziatbw i podrozdziatow
przejrzysta. Ksigzka powinna spetnié
swe zadanie dla technikéw i mistrzéw
zatrudnionych w meblarstwie oraz
uczniow szkét zawodowych przemystu
drzewnego — dla ktérych jest przezna-

czona, réwniez jednak — dla inzynie-
row i mlodziezy szkét wyzszych w za-
kresie tego przemystu. Liczne rysunki
sg celowo i trafnie dobrane, dobrze
wykonane, ich skromny jeszcze zasieg
wynika z ograniczonego dotychczas za-
kresu badan i préob. Wykonanie edytor-
skie staranne. Uktad typograficzny do-
bry, poprawna szata zewnetrzna, wy-
konanie techniczne na poziomie. Za-
strzezenie budzi jedynie wktadka ko-
lorowa ze wzgledu na barwy prébek
pltyt. W sumie — pozyteczna i dobrze
wydana ksigzka.

Antoni Milewski — DREWNO |
WYROBY Z DREWNA W BUDOWNIC-
TWIE, Informator zaopatrzeniowca,
Polskie ~Wydawnictwa Gospodarcze,
Warszawa 1954, s. 216, Tys. 44, cena zi
16.

W czes$ci | opisano zagadnienia zao-
patrzenia w drewno, w Il — materia-
toznawstwo drzewne obejmujgace: bu-
dowe drewna i procesy w nim zacho-
dzace, wtasciwosci i wady drewna, za-
gadnienie trwatosci drewna, wazniejsze
gatunki drzew, sortymenty z drewna
okrggtego, materiaty tarte, nawierzch-
niowe kolejowe, podtogowe, okleiny,
obtogi, sklejki i ptyty stolarskie, ptyty
pilSniowe, stolarskie wyroby budowla-
ne, drewniane baraki skfadane, weine
drzewna, trociny i odpady budowlane

Jest to pierwsza u nas ksigzka na
ten temat, napisana starannie, zwiezle,
ale wyczerpujgco. Wobec silnego roz-
woju budownictwa praca jest szczegél-
nie przydatna i aktualna dla gospodarki
spotecznej. Temat ujety systematycznie,
opracowany poprawnie, chociaz niekt6-
re ustepy wymagatyby nieznacznego
dalszego jeszcze rozwinigcia. Styl jasny,
zastuguje na podkres$lenie powotywania
sie na odpowiednie Polskie Normy (PN).
W rozdziale o ptytach pilséniowych brak
tego powotania na PN/53-B/22120, a po-
nadto _zauwazyliSmy pare usterek: wil-
gotno$¢ ptyt porowatych po suszarni
rolkc ,vej powinna wynosi¢ do 1%. a
nie jak podano 6 -f- 7%, grubos$¢ pilyt
twardych: powinno by¢ 4i 5 mm (obec-
nie dochodzi tu réwniez 3,2 mm). Wy-
razenie, ze plyty pilSniowe nienasyco-
ne wykazujg wobec grzybow wieksza
odporno$¢ niz drewno — nalezaloby
sprostowaé; wyniki badan stwierdzajg
odwrotnie. Ponadto powtarza sie kil-
kakrotnie btgd drukarski: maszyna for-
niercza, zamiast — formiercza (od for-
mowac). Drobne te usterki nie umniej-
szajag wartosci ksigzki i ttlumacza sie
nowo$cig zagadnienia ptyt pilSniowych.
Poprawno$¢ stownictwa technicznego,
opartego na PN i poprawnos$¢ jezykowa
sg przestrzegane. Rysunki zostaly do-
brze wykonane, celowo i trafnie dobra-
ne. Wykaz piSmiennictwa, nieco zbvt
skapy w czesci traktujgcej o wydawnic-
twach ksigzkowych, przytacza wszyst-
kie PN, aktualne podczas pisania pracy.

Dobry uktad typograficzny i szata
zewnetrzna; oktadka ksigzki trwata 1
estetyczna.

Praca stanowi niezbedny podrecznik
dla pracownik6w budownictwa, jak
rowniez — przemystdw drzewnych oraz
dla wszystkich interesujgcych sie to-
waroznawstwem drzewnym.



Cena zt 6.—

Wydawnictwo fachowe

St. Prosinski, Z. Adamski, Z. Cze-
chowski, T. Giecewicz, P. Giecewiczo-
wa, A. Przybylak, K. Siwek — CHE-

MICZNA TECHNOLOGIA DREWNA,
Poznan 1954, Skrypty dla szkét wyz-
szych, Wyzsza Szkola Rolnicza w Poz-

naniu. Cze$¢ | — s. 178. rys. 128, cena
zt 12,10, Cze$¢ Il — s. 283, rys. 230, ce-
na zt 17,50.

Ksigzka zawiera dziaty: Czes¢ 1: |
Produkcia papieru. 1l Produkcja ce-

lulozy. Il Produkcja ptyt pilSniowych.
IV Sztuczne witdkna. Czesé¢ IlI: V Roz-
ktadowa destylacja drewna. VI Hydro-

liza drewna. VIl Pozyskiwanie i przeréb
zywicy. V IIl Pozyskiwanie olejkéw ete-
rycznych. IX Pozyskiwanie garbnikéw
roslinnych. X Konserwacja drewna oraz
Wykaz literatury.

Ksigzka, obejmujagc temat bardzo
obszerny i cato$¢ zagadnien, ogranicza
fie zgodnie z przedmowg do krétkiego
opisu podstawowych proceséw techno-
logicznych. Praca jest bardzo przydatna
wobec braku podobnego dzieta w jezy-
ku polskim (ksiazka T. Wojciechowskie-
go o podobnym zakresie jest wyczerpa-
na). Ma ona charakter encyklopedycz-
ny i opiera sie w powaznym stopniu na
r.owej literaturze radzieckiej. Analizo-

wonie poszczegdllnych rozdziatdw zaje-
toby zbyt wiele miejsca. Daje sie jed-
nak zauwazy¢ pewien brak proporcji w
objetosci poszczegdlnych rozdziatow.
Np. zbyt zwiezle potraktowano konser-
wacje drewna (21 s.), wobec rozbudowa-
nego tematu o zywicy (104 s.). Rozdziat
o ptytach pilSniowych zawiera tylko 9
sir., nie liczac schematu produkcji; po-
siada on kilka usterek merytorycznych.
W nastepnym wydaniu bytoby wska-
zane rozszerzenie i uzupetnienie tema-
tu do czego istniejg odpowiednie Zr6-
dta w literaturze. Ksigzka napisana jest
iasno i poprawnie pod wzgledem jezy-
kowym. Rysunki sg liczne, dobrze wy-
konane. Wykaz literatury wymagatby
niewielu uzupetnien. Wydanie skryptu
staranne. Nalezy sie liczy¢ z jego szyb-
kim wyczerpaniem.

Franciszek Krzyslk, przy wspo6t-
pracy A. Korzeniowskiego, A. Korczew-
skiego, J. Szmita, J. Dominika, B. Go-
neta — NAUKA O DREWNIE. Wyda-
nie trzecie, Warszawa 1954, Skrypty
dla szkdt wyzszych, s. 393, rys. 111. Ce-
na zt 24.

Jest to trzecie wydanie znanego i
cenionego skryptu, zawierajacego pod-
stawowe wiadomos$ci w zakresie budo-

UNIWERSYTECKA

BIBLIOTEKA Cl" M W

GDANSK

wy drzewa i drewna, wad drewna, fi-
zycznych, mechanicznych wtasciwos$ci
i trwatosci drewna, zasad makroskopo-
wego jego rozpoznawania .Zawiera po-
nadto tablice fizycznych i mechanicz-
nych wtasciwosci drewna, tablice po-
mocnicze do badan wytrzymatosci i
obszerny wykaz wazniejszej literatury.

Bytoby pozadane, aby ta pozyteczna
i wartosciowa praca, po ewentualnym
jej rozszerzeniu, ukazala sie w wyda-
niu ksigzkowym.

Recenzje powyzsze opracowat
A. Wierzbicki

Od Administracji

Ob. Bohdan Zakrzewski i ob. Wtodzi-
mierz Onisko proszeni sg o podanie
swoich adresé6w do Administracji cza-
sopisma (Warszawa, ,Przemyst Drzew-
ny“, SITLIiD. Czackiego 3/5, gmach
NOT) w celu przekazania honorarium
autorskiego.

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

NOWOSCI WYDAWNICZE

ALBINSKI K.: Elektroerozyjna obrébka metali. S. 104, zt 7.50

BARAN |I.: Sztuczne o$wietlenie pomieszczen pracy. Biblio-
teka Ochrony Pracy. Wyd. 2. S. 107, zt 850

BATRAKOW A. W., KLOPOW A. J.: Poznaj odbiornik tele-
wizyjny. Ttum. z ros. W. Rabecki. Biblioteka Radiome-
chanika. S. 59, zt 2.50

BIELECKI S.: Przyrzady do pomiaru ci$nienia i temperatury.
Obstuga i konserwacja. Seria ,Bede Fachowcem®. S. 80,
zt 3.—

KAWECKI F.: Frezowanie. Najprostsze roboty. Seria ,,Bede
Fachowcem*“. S. 90, zt 3.50

KUKULSKI Z.,, STRZELCZYK J.: Automatyzacja generato-
row gazowych. S. 76, zt 5.50

MAZURKIEWICZ A.: Metodyka badania stanu bezpieczen-
stwa 1 higieny pracy. Biblioteczka Wyktadowcy BHP.
S. 56, zt 2.50

MICHAJLOW W. W.: Projektowanie aparatéw elektrycznych
wysokiego napiecia. Wyd. 2. Ttum. z ros. J. Elbaum
i P. Gtowacki. S. 240, zt 11.50 (opraw.)

MISIUREWICZ E., MYSTKOWSKI A.: Naped i sterowanie
elektryczne obrabiarek. S. 265, zt 28.50 (opraw.)

PARASZCZAK A.: Maszyny i urzadzenia produkcyjne prze-
mystu gumowego. S. 364, zt 31.50 (opraw.)

PIWONSKI T.: Formowanie za pomocg modeli
nych. S. 155, zt 7.50

uproszczo-

RAMM W. M.: Procesy absorpcyjne w przemys$le chemicz-
nym. Ttum. z ros. E. Gorecki. S. 344, zt 36.— (opraw.)

SIWICKI J.: Siarczan glinowy i atluny. Produkcja i zastoso-
wanie. S. 48, zt 2.50

SIERGIEJEW M. A, NIKITIN P. S.: Organizacja tokarskiego
stanowiska roboczego. Ttum. z ros. S. Pietkiewicz. Biblio-
teka Ochrony Pracy. S. 43, zt 2.—

SZORNEL I.: Rozwalcowywanie rur kottowych. S. 72, zt 2.50

WIESIOLOWSKI W. S, SZMANIENKOW I. W., NOSA-
CZIEW E. W.: Urzadzenia grzejne w praktyce laborato-
ryjnej, Ttum. z ros. F. Owidzki. S. 199, zt 16.50 (opraw.)

ZUKOW 1. 1., CHOJCHIN A. I.: Produkcja i naprawa obuwia
gumowego oraz innych wyrobéw gumowych. Ttum. z ros.
W. MéJenczyk. S. 308, zt 17.—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych Domu Ksigzki
i u kolporteréw zaktadowych



