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Z LABORATORIUM BRANZOWEGO PLYT PILSNIOWYCH

Opracowania wykonane przez LBPP w Czarnej Wodzie w I kwartale 1970r.
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575.243,69 Badeania nad zmniejszeniem obcigzenia blologicznege Aciekéw
w 2FP Przemysl,

Stron 17, tabl.3

Dr hab,L,Zukowski

Hasita kluczowe W zwigzku z przyjeciem do realizacji w ZPP
/Zakres przedmiotowy/ Przemysl zlozonych w tych Zakladach dwdch
projektbéw wynalazczych, dotyczgcych ogra=
Projekty wynalazcze niczenia zuzycia wody w produkcji piyt
Badania technologiczne piléniowych, ZPPSiZ wprowadzilto do planu
i préby techniczne prac LBPP na rok 1969 temat nr 24 sformuto-
222§§ :zenie obcigzed wany jek w tytule. W powyzszej sytuacji
Zmniejszenie zuzycia wody LBPP powierzona zostala rola Jjednostki kone
Swieze] sultujgcej ewentualne problemy technologicze

ne, wyste¢pujace podczas wdrazania projektéw

wynalazczych a réwnoczesnie opiniujaced
skutkl wdrazania do produkcji projektdw wynalazczych w zakresie technologii
wytwarzania, Giéwnym clem pracy bylo zmniejszenie ladunku zanieczyszczeh
w 8cieku odprowadzanym z ZPP Przemy$l w wyniku zmian dokonanych w procesie
technologicznym, Jsk bowiem wynika z komisyjnej "Oceny catoksztattu Gospo=
darki Sciekowej w ZPP w PrzemysSlu" wykonanej w kwietniu~ maju 1969r na zle=
cenie Dyrektora ZPPSiZ, ZPP w Przemyslu przekraczajg dozwolone pozwoleniem
Wydziatu Gospodarki Wodnej PWRN w Rzeszowie z dnis 29,X,1% 3r, Dokument nr
GW=-W-5a~132/63 radunki zanieczyszczeh, przy czym iadunek BZ'I‘5 a2 10~krot=
nie. /ZPP w Przemyslu majg pozwo}-nie na odprowadzanie oczyszczenych Sciee
kéw przemystowych do rzeki San w 1losci %01 m3/godz, ktérych temperatura
wynosi ponizej 35°C, pH= 6-9, BZT, < 95 mg 0,/1 a zawiesina < 60 mg/l/.
W pracy przedstawiono kolejno: 1/ stan zagadniania w skali Swiatowej i
krajowej, 2/ sposéb wykonania zadania, 3/ oméwienie wynikéw badan, 4/wnioski,
W stanie zagadnienia w skali éwiatowej i krajowej po nadmienieniu, e w
Polsce zuzycie wody swiezej zostalo ograniczoune do 20 m3/tong piyt a w skraje
nych przypadkach do 20 m3/tong plyt, przedstawiono copracowane w Szwecji dwa
sposoby dalszego ograniczenia zuzycia wody, zmierzajace do zamkniecia jeJ
obiegu /wynalazek firmy Defibrator i rozwigzanie zastosowane w fabryce w
Skinnskatteberg/ oraz rozwigzania wynikajace z realizacji projektéw wynalze
czych zilozonych w ZPPiW w Rucianem-Nidzie i w ZPP Przemys$l, dzieki ktérym
w obydwu zakladach moznaby ograniczyé zuzycie wody swieej do 2-3 m3/tone
piyt. W sposobie wykonania zadania po stwierdzeniu, %e ZPP Przemysl zaloZye
1y osiggnig¢cie celu w dwéch etapach ograniczajac najpierw zuzycle wody do



10m3/tone plyt, w wyniku realizacji w r.1969 projektu wynalazczego nr ew,
17/68 p.t."Usprawnienie gospodarki wodno-~éciekowej w ZPP Przemysl" a nastep=
nie ograniczajgc zuiycie wody do 2-3 m3/t plyt w wyniku realizacji w r.
1970 za uprzednlig zgoda ZPPSiZ projektu wynalaczego Nr.ew.19/69 pet."Zamk-
niecie obiegu wéd w procesie technologicznym twardych piyt piléniowych"
przedstawiono zalozenlia do realizacji i realizacje¢ pilerwszego etapu oraz
stan odniesienia z lat ubieglych i wyniki badah przeprowadzonych w dniach
15=17.X11.1969r., Projekt wynalazczy nr 17/68 polega nas a/ wydzieleniu wéd
pochlodniczych z defibratordédw, rafinatoréw, pomp wody goraced, kompresordw
i siiownikéw przy komorach hartowniczych i niekierowaniu ich Jako niezanie-
czyszczonych ani biologicznie ani mechanicznie do oczyszczalni, aby jeJ

nie obcigzaé niepotrzebnie, b/ zastapieniu filtratem z pod filtra obrotowe-
g0 FL-24 wody swieze] do uszczelniania pomp prézniowych maszyn formujgcych
i dtawic pomp masowych, do rozcleficzania masy w hydropulperze do nawilzania
zr¢bkéw w rynnach zsypowych defibrstordéw 1 do mycia siatek obiegowych po
moczeniu ich w roztworze sody, ¢/ zmniejszeniu na skutek zmian wymienlonych
w punktach a 1 b zuzycid wody, a tym samym odcigseniu oczyszczalni z 293 m3/
godz,do 69m3/godz,. d/ doprowadzeniu do £iltréw FL wszystkich Sciekéw /ste=-
zonych i normalnych/ w ilosci 69 m3/godz., ktére po przefiltrowaniu prze-
prowadza sle przez osadnikl Dorre i filtry. Do stacji koagulacji bedg dopro-
wadzane tylko osady z osadnikéw Dorra a nadmier osadéw bedzie wyprowadzany
na powierzchnig¢ wstegi widknistej na maszynie formujacej, e/ wprowadzaniu
do kadzi masy nierafinowanej Sciekéw z rur korka termorozwidkniaczy, a
Sciekéw z pod prasy ze sciekami z mycia siatek - do zbiornika pod filtrami
Fl=-24, £/ wyprowadzaniu wody poplucznej z filtrdéw piaskowych na specjalnie
do tego celu przygotowane poletko filtracyjne, z ktdérego bedzie powoli
spiywata jako przesgcz do zbiornika pod filtrem FL, rozciefczajgc w ten
sposdéb filtrat, ktéry wraca do obiegu., Ponadto przewidziano szereg zmian
usprawniajgcych prace stacji koagulacji. Do badat technologiczunych i préb
technicznych przystgpiono bezposrednio pe uruchomieniu chiodni dla schige
dzania Sciekéw ponizej 35°C, Chiodzenie Sciekédw byio koniczne, gdys tempe=
tarura masy na maszynach formujacych w wyniku ograniczenia zuzycia wody
wzrastala do 70°O, a temperatura scieku ra osadnikach Dorra - do 60°C,
Badania rozpoczgto 10,10,1969r, i zakodczono 17,12,1969r., pozostawiajac
stan osiggniety jako wdrofony do normalnego stosowania., W ckresie ostatnich
trzech dni omawianego okresu poddanc kontroli i ewidencji poszczegdlne pa=
rametry, Jako stan odniesienia przyjeto dane, ze sprawozdai Dzialu Gospoe
darki Wodnej ZPP Przemysl z lat 1965-1968, W tych latach bilans zadunku
zanieczyszczeh obliczony dla 180 m3/godz wykazal zawiesine w ilosci 50,4
kg/godz, i utlenialnoéé w ilosci 265 kg 0,/godz., wobec dopuszczalnych
uprawnieniami: zawiesiny w ilosci -~ 18,1 kg/godz. 1 utlenialnosci /BZT./

w ilosci 29,6 kg Oz/godz. W dniach 15«17 grudnia 1969r, ilos¢ odprowadzo=
nych Sciekéw w m3/godz., wyrazona Jako érednia dobowa na podstewie rejew
stracji przepiywomierza wynosita 48-49 m3/godz, ¢o odpowiadato zuzyciu woe
dy w ilosci 10-12 m3/tone pyt 1 7 -8 w3 gciekéw/ tone plyt. Ilosd zawiew
siny w kanale ogbélnym ustalono na 276 wmg/l, w zaokrgsleniu 300 mg/l, co
wynosi oke 15 kg/ godz,, natomiast ubtlenialnosé wynicsia 2970 mg 02/1,
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teJ. oks 150 Oalsodz. Uzyskeno wiec znaczne zmniejszenle obclgies mechaw
nicznych i zanleczyszczeh biologicznyoh w Sciekach. Ogranicienie zuszycia
wody nie spowodowalo pogorszenia Jjakosci piyt pilsniowych. Stwierdzenile

to wynika 2z pordwnania standardu jekosci piyt w ZPP Przemysl ustalonege

na podstawle danych SKJ z poszczegdlnych kwartaiéw lat 1967, 1968 i pierw
szych trzech kwartaléw 1969y oraz miesigca listopada 1969r, w ciggu ktéregoe
przez caly czas prowadzono hadania. We wnioskach stwierdzono m.in. celo-
wobsé dokonania weryfikacji obciazenia odprowadzanych z zakladdéw Sciekéw
przez ILBGW, Jak réwniez potrzebe opracowania racjonalnej metody koagulacji
istniejgcej obecnie 1loéci Sciekdéw dla dalszego zmniejszenia tradunku obelge

zeh biologicznych.
glczny W.E.

39,244,70 Ustalenie warunkédw i mozliwosci produkeji piyt pilsniowych suchow-
formowanych.

Stron 28, poz.literat.43

Dr hab,.L,Zukowski

Hasta Kluczowe Do NPG na lata 1966«1970 wprowadzony zostalt
/2akres przedmlotowy/ przez KNiT kierunek badaf XXIIT "Zwiekszenie
produktywnosci laséw iracjonalnego przerobu
Surowiec drewna", obejmujgcy m.in, problem "Opracowa=-
Rozwléknianie nie technologii i konstrukcji maszyn do pro=
Zaklejanie dukcji ptyt piléniowych metodg sucha", oraz
Suszenie widkien temat "Ustalenie mozliwosci i warunkéw pro-
Sortowanie masy, dukcji piyt piléniowych metodg suchg".

zabezpieczenie przed

ogniem i eksplozjg Trescia opracowania Jest wrasnle wyZz.wym,

temat a Scisle podsumowanie etapu prac zmie~

Formowanie

Prasowanie rzajacych do ostatecznego opracowania para=
Sktadowanie metréw technologicznych dla procesu produk-
Obrébka termiczna ¢ jnego.

Nawilzanie Catoksztalt prac nad opanowaniem technologii

produkcji piyt pilspiowych metodsg suchg i

zgbezpieczenie dla kraju 1 ciggu produkcy j=
nego wg tej metody podjat ZPBMC "Zemak" BGDKOP, a MLiPD w drodze porozumie-
nia miedzyresortowego wytaczyto do wspéipracy podlegle sobiéVzgﬁgecza nauk,-
bad, ITD i LBPP, W opracowaniu przedstawiono wyniki technologiczne, dotyczag~
ce czedcl procesu technologicznego produkcji plyt piléniowych metodg suchg,
ustalone w oparciu ¢ prowadzone od 5-ciu lat czastkowe badania laboratoryj-
ne, jak réwniez o prowadzone w skall technlicznej badania termorozwidkniscza
RT=50 / do kaica 1969r brakowalo wynikédw badan w skali pdltechniczne] ze
wzgledu na opdéinienie dostaw 1 zakoiczenie montazu urzgdzen w hali pérteche
nicznej LBPP w Czarnej Wodzie dopiero w grudniu 1969r/.
Warunki technologiczne opracowano dla: 1/ surowca, 2/ rozwidkniania, 3/ za=-
klejania, 4/ suszenia wldékna, 5/ sortowania masy, 6/ skiadowania masy,
7/zabezpleczenia przeciwko wystepowaniu ognia i eksplozji, 8/ formowanis
wstegl, 9/ prasowanla wstepnego, 10/ prasowania piyt, 11/sktadowania piyt,
12/ obrébkl termiczned piyt /hartowania/, 13/ nawilzania piyt. Przy opra~



cowywaniu tyoh optymalnych warunkéw technologicznych uwzgledniono w duiym
stopniu krajows i zagraniczng literature technioczns,

Opracowanle zakoiczono wnlosgkami dot. najwainlejszych danych odnoénie wow
runkéw technologlcznysch w poszczegblnych fazach procesu produkcyjnego piyt
piléniowych metodsg sucha. M.in, 1/ stwierdzono przydatnosé drobnicy leéne]
sosnowe] 4o produkeji piyt pilsniowych metodsg suchege formowanis, 2/stwier=
dzono przydatnosé termorozwidkniacza typu RI=-50 do przygotowania masy do
wyrobu plyt pilsSniowych sucho~formowanych 1 zalecono wprowadzenie zmian do
wyposafenia termorozwidknlacza typu RT-50/S. Istnieje mozliwosé Jednostopniow
wego rozwidkniania, w ktérym uzyskuje si¢ wydajnosé 26 t/24 godz.i naleiy
odsortowaé ok, 13% najgrubszej masy wiéknistej, 3/stweirdzono, Ze najko=
rzystniejszym rozwiqzaniem jest wprowadzenie kleju do przewodu rurowego
bezposrednio ga urzgdzeniem wypustowym o dzialtaniu ciaglym, wytypowano dwie
krajowe zywice fenolowo-formaldehydowe do zaklejanla wzmacnigjgcego /ste-
Z2enie robocze 20%, 1los&é 2,5 - 3,0 %/ a do zaklejania hydrofobowego ~ gacz
barisolowy /2%/, 4/uznano, e zabezpieczenie procesu przeciwko wystepowa=—
niu ognia 1 eksplozJi moZe byé osiggniete wg systemu GRAVINER, 5/uznano za
celowe skonstruowanie proste]j prasy tasmowo-~waiowej dla sprawdzenii'warunp
kah péitechnioznyoh potrzebnej sily nacisku przy prasowaniu wstepnym,

6/w zwigzku z tym, 2e projekt koncepcyJjny konstrukcJi prasy gléwnej przewidu=
Je zastosowanie rozwigzah zastrzezonych patentemi, koniecznym bedzie zaku-
plenie licencji, poniewaz docelowo zamierza si¢ eksportowaé kompletne linle
do produkeJi piyt sucho formowanych. Parametry technologiczne prasowanis

w warunkach lsboratoryjnych sa opanowanc, 7/stwierdzono potrzebg schtadzania

piyt po prasowaniu,

W. K.

814,245,70 Badania nad modyfikacja masy defibratorowej jako dodatku w produke

0Ji tektury surowej,
Stron 15, rys.1, tybl.3, zat.2
in%.8,%sika, in%.K.Bruski

Hasla kluczowe
/Zakres przedmiotowy/

Surowce drzewnse?
« grebki sosnowe z paplerédwki,
- gzrebkl brzozowe,

- mieszanina zrebkéw jJ.w.
w stosunku 1 ¢ 1

Modigikowanie mas
widkniatyoh NaOH:

- W komorze mielenia
defibratora,

= przez impregnacje zrebkéw
Oznaczenies

= wydaJjnoscl materiatowe}]
surowca,

- obelgienia scilekdw

Prace wykonsno na zlecenle Katedry
Technologil Celulozy i Pgpieru Politech-
nikl kodzkiej w zwigzku z opracowywaniem
przez tg Katedrg dla potrzedb Fabryki
Maszyn Paplierniczych w Cieplicach teche
nologlili produkeji tektury, uwzgledniajee
cej udziat mas defibratorowych,

Praca polegata na poddawaniu masy defi-
bratorowej réiporodnej obrébece modyfikaw
cyjnej dla okreslenia, w Jakim stopniu
mozna zwniejszyé ujemny wplyw masy dew
fibratorowej po wprowadzeniu tej masy

do mas tekturniczych,

Po odpowledniej adaptacji i wzupeinieniu
apargtury laborsaboryjne]j LBPP, w wyniku
przeprowadzonych uprzednio watepnych



prac doswiadczalnych, dokonsno modyfikacJi wiéknistych mas defibratorowych
ze zre¢bkéw korowanych sosny /papieréwki/ ze zrebkéw brzozy oraz 2ze zrebkdw
sosny 1 brzozy w stosunku 1 : 1, Proby rozpoczeto od pozyskania zrebkéw
sosnowych w skali technicznej przez porgbanie papieréwki na rebaku produke
¢yJjoym ZPP w Czarnej Wodzie. CZeéé otrzymanych zrebkédw /ok.150 kg/ pobrane
z przeznaczeniem do dalszych badad laboratoryjnych, pozostalg zad wiekszg
czesé rozwidkniono w zmodyfikowanym defibratorze produkeyjnym typu C=S 48,
stosujgc parametry rozwidkniania analogicznie Jak przy normalnej produkcji
masy na piyty pilsniowe, przy zmniejszone]j jedynie wydajnosci defibratora
dla zapewnienia mozliwie diugiego czasu parowania zrebkéw i otrzymania
dobrze rozwibéknlionej masy. W trakcie przeprowadzania tej prédby pobrano z
cyklonu defibratora ok, 10 kg masy po uprzednim przerwaniu doplywu wody oble-
gowe] do cyklonu, W podobny sposéd postgpiono z gotowymi zrebkami brzozowymi
nadestanymi przez Katedre Technologii Celulozy i Papieru Politechniki 16dze
kiej. Ze zrebkdw wydzielonych do badap laboratoryjnych wyprodukowano masy
widkniste wg 4-ch résnych wariantéw obrdébki masy, przy czym w ramach kazde-
go z tych warianté4w waprodukowano masy: a/ze zre¢bkdéw sosny, b/ze zrebkéw
brzozy, ¢/z mieszaniny zr¢bkéw sosny 1 brzozy w stosunku 1 31, Stosowano
nastepujgce warianty obrébki /rozwiékniania/ masy: 1/rozwidknianie przy cif-
nieniu pary 10 atn w ciggu 4 minut /1 min, podgrzewania i 3 min. mielenia/
w defibratorze laboratoryjnym, 2/rozwiéknianie przy cisnieniu pary 12 atn
w ciggu 8 minut / w tyn 5 minut podgrzewania i 3 minuty mielenia/ w defibe
ratorze laboratoryjnym po uprzednim wprowadzeniu do komory mielenia defibe
ratora 2,5 % NaOH w stosunku do z,s.m. zr¢bkéw, 3/ impregnowanie zrebkéw
NaOH w ilosci 2,5% w stosunku do z.s.m. zrebkédw przez aspiracje po uprzede
nim ich parowaniu i wyciskaniu pod ciénieniem ok. 65 kg/cm2 i rozwiéknianie
zaimpregnowanych zrebkéw w defibratorze laboratoryjnym pod cisnieniem pary
12 atn w ciggu 8 min, /w tym 5 min, podgrzewnia i 3 min, mielenia/, 4/ime
pregnowanie zrebkéw jak w poprzednim wariancie i rozwidknianie ich w defiw
bratorze laboratoryjnym pod cisnieniem pary 12 atn w ciagu 16 min / w tym
1% min, podgrzewania i 3 win, mielenia/,

W kazdym przypadku przed dokonaniem operacji wym. w pkt.?1 -4 zrebki nawil-
zano przez moczenie ich w wodzie w ciaggu 16 godzin, s masy widkniste otrzye
mane z rozwiékniania zrebkéw w defibratorze laboratoryjnym lub z rozwldke
niania zrebkéw w defibratorze produkcyjnym poddawano myciu przez trzykrotne
odwadnianie ich w drenomierzu za kazdym razem uzupeilniajac odwodniong masg
czysty zimng wodg do 10 1 1 uzyskany krgiek po ostatniwm odwodnieniu wycis-
kajgec w prasie zimnej przy nacisku 10 kG/cm2, Przemyte w ten sposdb masy
zalewano nastepnie cieplg wodag /35 -~ 40%C/ do stezenia 2,5 % 1 domielano
w laboratoryjnym rafinatorze przy szczelinie mielenia 0,1 mm przepuszcza=-
Jac Jje 3-~krotnie przez ten rafinator. Po domieleniu,masy rozcieiczano ciepe
tg wodg do stezenia 1% i po 16 godzinach poddawano je myciu podobnie jak
po rozwibknianiu, po czym uzyskane proébki po prasie zimnej umieszczano w
woreczkach z folii plastikowej, do ktérych wkiadanoe po dwa tampony waty
nasyconej formaling i wysylano je sukcesywnie na adres Kateidry Technolo~
gil i Papieru Politechniki Iédzkiej do dalszych badan, W dalszej kolejnosci
wykonano powtérnie defibracje¢ laboratoryjna we wszystkich wariantach dla



- B2 =

oznaoczenia wydajnosci materiatowej surowcs wg metodyki stosowanej normalnie
w LBPP i obcigsen Sciekdw w tym pH odcieku, utlenialnosci BZT5 i suche] po-
zostalodcl wg metodykl przyjetej dla Sciekéw z przemysiu piyt pilsniowych
/Ujednolicona Metodyka Badan/., W opracowaniu zamleszczono 3 zbiorcze tablie
ce. W plerwszej tablicy zestawlono wistane na adres Katedry masy, pozyskane
wedlug poszczegdlnych warlantéw modyfikacji tych mas, W tablicy te] wyrbdi-
niono warianty przygotowania mas, parametry rozwiélniania, oznakowanie mas,
daty wysytkl do Katedry oraz przy masach medyfikowanych wprowadzong ilosé
NaOH wyrazong w % w stosunku do z.s.m. zrebkdéw /masa pozyskana w skall
tecbnicznej oraz pierwszy warliant laboratoryjny, stanowily poziom odniesie~
nia dla pozostalych modyfikowsnych mas defibratorowych/, W tablicy 2 zes-
tawiono dla mas defibratorowych, pozyskanych ze zrebkéw impregnowanych za
pomocg aspiracjl NaOH: a/ ilosé wycisnietego odcieku, b/pH odcieku, c/utle~
nialnosé w mg 02/1. W tablicy 3 zestawiono dla mas wléknistych ze zrebkéw
sosnowych /papieréwka/, ze zrebkéw brzozowych oraz z mieszaniny zrebkéw sos
nowych 1 brzozowych w stosunku 1 ¢t 1, pozyskanych wg 4-ch wyZ.wym, wariantéw
obrébkl masy w skali laboratoryjnej:a/iloéé wprowad zonego NaOH w stosunku do
Zo.8.m, zrebkéw, b/wydajnosé materiatowsg surowca w %, ¢/ilo& m3 Scieku w
przeliczeniu na 1 ton¢ z.s.m, wtbkien drzewnych, d/ilosé substancji rozpusze
czalnych w Scieku /w kg/tong/, e/chemiczne zapotrzebowanie tlenu przez sciek,
f/biologiczne zapotrzebowanie tlenu przez &ciek. Do opracowania zalgczono
takze protokély z badan wydajnosci materiatowe]j surowcédw przy poszezegdl—
nych wariantach defibracji laboratoryjnej. Nie dokonywano analizy wynikédw

i nie wyciggano wnioskéw z oméwionych badat wstepnych, gdyz nie byio to
przewldziane w zleceniu, a relacjonowane prace sg fragmentem wstepnym wigke
szego kompleksu badawczego, realizowanego przez Zlecenlodawce.

WeK,

218,246,70 Wyniki badsi jakosci piyt piléniowych twardych opracowane w
oparciu o analize raportdéw SKJ za rok 1969,

Stron 15, tabl.11, rys.3

Mgr inz.N,Mroczkiewicz

Hasla kluczowe Opracowanie zawiera analize¢ SKJ za IV kw
/Zakres przedmiotowy/ 1969r oraz roczng analize¢ SKJ dla poszcze-
gélnych ciggbébw produkcyjnych. Analizie
statystyczno-matematycznej poddano wyniki
SKJ z 10 ciagdw produkeyjnych piyt pilse
niowych twardych 6-ciu czynnych zaktaddw
piyt piléniowych, Analizowaro 5 najwaie
niejszych wiasSciwosci fizyko-mechanicze
nych ptyt piléniowych twardych: Rg- wytrzy-
malosé na zginanie statyczne, N24 ~ D8
sigkliwosé po 24 godz.moczenia w wodzie,
P,,~ pecznienie po 24 godz.moczenia w wodzie, w- wilgotnoéé, h3’2~ grubosé
Piyt / o wymiarze nominalnym 3,2mm/. Stosowano nastgpujace parametry staw-
tystyczne: n- iloéé przeprowadzonych oznaczefi- X - wartosé srednig analizo-
wanej wiasciwoécl, 5~ przecletne odchylenie standardowe, P- spodziewany

Statystyczne miary jakosci
Analiza SKJ za IV kw 1969r.
Analiza SKJ za rok 1969
Pordwnanie Jakosci

- miedzy zakladami,

- miedzy kwartalami,

Ocena krytyczna



procent plyt w klasie I-szej /dla odnosnej wiasciwosci/, gRN = minimalny
udziat piyt Klasy I-szej odnosnie wytrzymalosci na zginanie statyozne 1
nasigkliwoscl po 24 godz., qQWh = minimalny udzial plyt klasy I-szej odnoé~
nie wilgotnoscl i grubosci. Wandlizle SEJ za IV kw,1969r. przedstawiono
zestawienle wynikéw SKJ dla calej braniy 1 dla poszcezegblnych ciagdw proe
dukcyjnych z osobna za kwartal i oddzielnie za miesliace: patdziernik, lis-
topad 1 grudzien. Dla calej branzy dokonano takie porbéwnah poziomu jakosel
Piyt w kazdym miesigcu kwartaiu w stosunku do miesigca poprzedniego, oraz
poziomu Jakoscli piyt w IV kw.1969r, w stosunku do III-go kw.1969r,

Analiza SKJ za IV kw,1969r wykazata, ze: 1/ Rg dla catej branzy w tym
kwartale oslggnela sSrednig wartosé 454 kG/cm2 /w stosunku do poprzedniego
kwartatu- bez zmian/, przy B= 42 kG/cm2 /wzrost o 1 kG/cm2/, D= 87,1 %
/spadek o 1,1 %/ 1 n= 17.943. Najlepiej wypadiy ciggi Przemy$l 1 /%=486
kg/cm2, 5= 39 kG/cm2, P= 98,6 % , gRN = 95,9%, qWh=81,4%/ 1 Koniecpol 2
/Z=476 kG/cm2, B=45 kG/cm2 i $=95,4%/. Najsiabiej wypadly natomiast ciagi
Swieradéw /Z=410 kG/ocm2y 8=35 kG/cm2, $=61,4%/ i Czarnkéw /X=416 kG/cm2,
8= 53 kg/cm2 1 P=61,8 %/, Niekorzystne zmiany Rg odnotowano w ciagach
Koniecpol 3, Koniecpol 1, Nida i Swieradéw, 2/ N,, dla calej branty osiag-
neto wartosé 25,0 % /poprawa o 0,8%/ przy s=2,5% /wzrost o 0,1 %/ i p=93,7%
/poprawa o 0,2%/ 1 n= 17, 365, Poza ciggami Przemysl 2 i Koniecpol 3 produ-
kujgcymi piyty o grutosci 5 mm oraz ciggiem Czarnkéw, produkujgcym plyty

0 grubosci 4 mm, najlepiej wypadly ciggi Nida /&= 26,7%, S=1,2 %, D=99,7%/
i Czarna Woda II /X= 26,2%, B=1,4%, D=99,7%/ a najgorze] Swieraddw /229,05,
8=3,3%, DP=61,8%, qRN=37,9%,qWh=38,1%{ Odnotowano wyraing popraw¢ nasigkli-
woscl dta cigqgédws Czarnkéw, Koniecpol 2, Koniecpol 1 i Przemysl 1,

3/ P,, oslggnelo w IV kw, wartosé &rednig 15,7% /poprawa o 0,8%/, przy

8= 1,9% /wzrost o 0,1 %/ 1 P= 92,6% /spadek o 0,8%/ 1 n=17,687,
Ciagi Czarna Woda 1, Czarna Woda 2, Nida, Przemysl 1, Przenysl 2 i Czarnkéw
uzyskaty P= 100%. W dalszej kolejnoici najlepszym byt cigg Komiecpol 3

/X= 1641%, 8= 3,3%, D= 88,1%/, a najgorszym okazal sie Swieradow /X=18,3%,
8=3,0%, P=71,6%, qRN=37,9%, qWh= 38,1%/. Wigkszosé ciggbw poprawila pecz=
nienie swoich pilyt, 4/ w- osiaggneta w IV kw wartos&é 4rednig 5,48% /poprawa
o 0,47%/ przy B= 1,46% /wzrost o 0,31%/ i P= 77,7% /spadek o 0,8%/.
Najlepiej wypadly ciagl Nida /%=4,50%, 85=0,42%, $=88,3%/, Frzemysl 2 /%=
5931%, 8=1414%, P=87,4%/. Najgorzej wypadl cisgg Swieradow /X= 3,85%,
8=0,94%, P= 43,6%, gRN= 37,9%, qWh = 38,1 %/ ktéry w IV kw wypadl gorze]
niz w IIT kwe, 5/ h3 5> dla catej branzy wynosila srednio 3,28 mm/poprawa

o 0,01 %, przy §=0.1é mm /wzrost o 0,01 mu/ i = 91,6 % /spadek o 1,2%/,
Najlepiej wypadl cisg Przemysl I /%=3,17 mm, 5=0,13 mm, §=97,5%/ a najgo=
rzej cigg Nida /%= 3,22 mm, 5=0,21mm, P=84,4 %/. Ogblnie mozna odnotowaé
tendencje zwiekszania grubosci produkowanych plyt.

W analizie SKJ za caly rok 1969 przedstawiono analize 5 najwasniejszych
wtasdciwosci fizycznych i mechanicznych dla catej braniy oraz jakosé piyt

w poszczegblnych clagach produkcyJjnych. Dane liczbowe zestawiono w odpo-
wiedni sposéb w tablicach 1 zobrazowano na wykresach, W jednej z tablic
zestawiono takze wtasciwosci fizyczne 1 mechaniczne piyt dla cateJ bransy
w latach 1966, 1967, 1968, 1969, Analiza roczna SKJ dla caleJ braniy



wykazata m.in,, Zzet 1/ dla Rg, =X= 455 MG /om2 przy B= 42 kG/on2, P= 88,2%,
n= 75702, Najlepsze wyniki uzysksno w II kw, Na przestrzenl ostatnich lat
odnotowano systematyc:.. 1 poprawe tego parametru, 2/dla Nzu - Bz 25,6 %
pray 8= 2,4 %, D=93,7% 1 n= 74289, Najlepsze wynikl uzyskano w II kw,
/p=94,9%/. Na przestrzeni ostatnich lat réwniez odnotowano systematyczng
poprawe tego parametru /w r.1966 p=67,8%, w r,1969 P= 93,7%/, 5/ dla Doy~
F= 16,5% przy 8= 1,7%, D= 92,5% 1 n= 74216, Najlepsze wyniki uzyskano w
IITI kw, Na przestrzeni ostatnich labt odnotowano z wyjgtkiem 1967 roku
systematyczng poprawe tego parametru, 4/ dla w - ®= 5,18% przy 8= 1,25%, D=
79,6% 1 p= 51003, Najlepsze wyniki uzyskano w II kw. W r, 1969 nie uzyska-
no dla tego parametru wartoéci P z roku 1967, ktéra wdwozas wynosita 85,5%,
5/ dla h3’2 - X= 3,15 mm, §=0,16 mm- P= 92,1 % i n=52176. W ciggu roku pa=
rametr ten nie ulegat istotniejszym zmianom a na przestrzenl czterech os—
tatnich lat wida¢ stopniowg poprawe tego parametru /w r,1966 p=87,9%,

a w r.1969 = 92,1%.

Anc¢iiza Jakosci piyt w poszezegbélnych ciagach produkcyjnych w 1.1969 wyka-
zala m.in.Z%et 1/ ciggi produkcyjne Czarna Woda 1 i Czarna Woda 2 uzyskaly
w Il-gim pbéiroczu gorsze wyniki dla Rg niz w pbéiroczu I-szym, Pozostaze
parametry ksztaltowaly sie korzystnie, 2/ ciaggli Koniecpol 1, Koniecpol 2
i Koniecpol 3, a zwlaszcza dwa plerwsze mialy wartosci parametru Rg Jedne
2 najwyzszych w bran2y, Jjednakie w ciggu roku odnotowano tendencje spadko~
we dla tego parametru we wszystkich tych ciggach, Nasigkliwo$é ciagdw
Konlecpol 1 i Konilecpol 2 byla wyzsza od Srednich wynikoéw plyt branzy ogd=
2em i nie odnotowano tendencji do poprawy tego parametru. Niekorzystnie
przedstawia sie pecznienie plyt z ciggu Koniecpol 1, 3/ plyty z cisgu
Nida uzyskiwaly bardzo ustabilizowane 1 korzystne wartoscl poszczegdlnych
parametréw, Odnotowat¢ tu nalezy niska wilgotnosé Srednig /4,5 %/ i syste=
matyczng poprawe grubosci piyt /w I kw X=3,02 mm, a w IV kw ¥=3,22 mm,
4/ciggi Przemysl 1 1 PrzemysSl 2 a zwlaszcza pierwszy z nich osiaggaly dobre
wyniki dla parametru Rg. Odnotowano dobre wyniki dla pecznienia w ciggu
Przemysl 1 1 poprawg peczurienia w ciggu Przemysl 2. Wilgotnosé piyt w obu
clggach wzrosta znacznie w IV kw., co bylo z korzyscig dla piyt z ciggu
Przemysl 2, natomiast w przypadku ciggu Przemysl 1 spowodowalo to zmniej—
szenie si¢ wartosci P dla tego parametru z powodu zblizZenia sie wartosci X
do gdérnej granicy normy. Grubosé piyt z ciagu Przemysl 1 byla w ciggu ro-
ku bardzo wyréwnana i najkorzystniejsza w catej bramnzy, 5/ ciagl Czarnkéw
i Swieradéw mialy najnizsze w branzy wartoécl parametru Rg. Nasigkliwosé
plyt 2z Czarnkowa byla dobra i polepszaia si¢ w ciggu roku podobnie jak

i pecznienie, natomiast wilgotnosé od II kw ulega systematycznemu pogorsze-
niu /X=6,15 % 1 D= 73% w I1 kw craz I= 5,05 % 4 P= 66,2 % w IV kw./.
Nasigkliwosé 1 pecznienie piyt z ciggu swieradowskiego byly najgorsze w
branzy. Réwniez wilgotnosé piyt z tego ciaggu ulegata w ciagu roku syste=
matycznemu pogarszaniu /X=5,60% w I kw oraz ¥= 3,85%, przy P= 43,6 %

w IV kw./.

WeKe



225,247,70 Przyczyny sklejania sie¢ pityt pilsniowych bardzo twardych
lakierowanych,

Stron 13, tabl.3?

mngr inz. M.Mroczkiewicz

Hasla kluczowe Celem opracowania wykonanego na zlecew

/Zakres przedmiotowy/ nie ZPP w Czarnej Wodzie bylo okres-
lenie przyoczyn sklejania sie¢ piyt pils-

Sklejanie sig ptyt lakierowanych niowych lakierowanych zwlaszcza bardzo

Badanie przyczyn twardych, po ich wyprodukowaniu, zapa~

Metodyka badan kowaniu i przekazaniu odbiorcy,

Wyniki badah Frzystepujac do opracowywanis metody-

ki badsh, przyjeto w oparciu o zako~

%enia wstepne, Ze przyczyny sklejania
sle plyt laklerowanych nalezy szukaés a/ w plycie piléniowe]j Jjako podiozZu
pod powloke lakierniczg, b/ w materiatach lakiernmiczych, jakie byly uZyte w
produkcjl ptyt lakierowanych, ¢/ w technologlii lakierowania, d/w warunkach
skladowania gotowych piyt. W wyniku dalszych rozwazan zrezygnowamo zZ badania
pktu b/, Tendencje do skleJania sie plyt zbadano ostatecznie w zaleznoéci od
parametréw zmiennych: a/ rodzaju podtoza ptyt BT 1 T, b/ czasu utwardzania
w komorze wypalania « 70 min i 120 min, ¢/ temperatury zaleznej od polozenia
plyty w wézku /100°C - 2 pigtro i 140°% - 23 pletro/, d/temperatury sklado-
wania 20°C, 40°C 1 60°C, e/ obciazenia piyt w stosie /0,02 kG/cm2, 0,10 kG/
cm2 1 0,14 kG/cm2 odpowiadajacemu naciskowi odpowiednio ok, 65, ok. 325 i
ok. 455 sztuk plyt w stosie przy grubosci piyt 3,2 mm/, £/czasu skiadowanias
/1y 24 1 48 godzin od czasu rozpoczegclia préoby/. Jako warunki stale przyJjeto
materiaty uzyte do lakierowania, Jako parametry obserwowane przyJjeto twardose
powiok, oceniang dwiema metodami oraz ocen¢ powierzchni ptyt przy rozdziela=
niu prébek, Do badah uzyto dwéch piyt BT i Jednej piyty T, ktére poddano obe-
rébce w normalnych warunkach przemystowych dla otrzymania pilyt lakierowanych,
Piyty oszlifowano na szlifierce trojwalcowej z lewe] strony, po czym nanie-
siono na prawg strone podktad piecowy w ilosci 100 g/m2, po wysuszeniu ktoérego
w komorach powloke tego podkladu przeszlifowsRo na szlifierkach tasmowych 1
ponownle polano drugg warstwg gruntoszpachléwki. Warstwe te po wysuszeniu
przeszlifowano, po czym piyty polewano z lewe] strony farba podkiadowa, po
utwardzeniu ktérej prawg strong piyty polano ostatnig warstwg - emalia mela-
minowg "Pololak" w ilesci ok, 170 g/m2 i utwardzomo w komorach, Kazda z bada=
nych ptyt podzielono na 4 czesci, z ktérych dwie utwardzono w komorze wypalaw
nia przez 70 min, a pozostale dwie przez 120 min, 2 dwdch czescl pryty ubwar-
dzanych w tym semym czasie, Jedng umieszczano na 2 pietrze, a drugg ma 23
pietrze wézka dla zrdznicowania temperatury wypalania, Tak utwardzane powloki
lakierowe oceniano na twardos¢, po ochlodzeniu,aparatem Clemen-Keyla / zaryso=
wanie/ oraz aparatem kotyskowym, Z wszystkich odcinkéw piyt pobrano nastepnie
probki w ksztalcie kota o powierzchni ok, 50 cm2 /irednica 8 cm/. Krgziki tae
kie sktadanc po dwa prawymi-lekierowanymi stronami do siebie i poddawano ba=
daniamwplywu skladowania w rdéznych warunkach temperatury i obcigzenia oraz
po réinym czasie skladowania zgodnie z metodyka badan, Dla kazdego wariantu
badah wykonano po trzy pary krazkéw, z ktdrych jedna przetozono paplieren proe-



ktadkowym,

Wyniki badah zestawiono w tablicach i ombéwiono. Badanlia wykazaly, Ze:

1/ rodza]J podloza nie wplywa na sklonnosé powlok lakierowych do sklejania
sie, nie stwierdzono bowiem istotoych réznic w skiomnoscl de sklejania
sie powlok lakierowych utworzonych na ptytach BT i T,

2/ warunki sk}adowania piyt maja wiekszy wplyw na sklejanie sie¢ powiok la-
kierowych niZz warunki wybtwarzania takich plyt,

3/ z warunkdéw skiadowania gotowych ptyt najwigkszy wplyw na sklejanie sie
powlok lakierowych ma temperatura, temperatury skiladowania powyzej 20%
prowadzg do sklejania sie powlok lakierowych, natomiast przy temperatu-
rze skladowania 20°C powloki lakierowe we wszystkich przypadkach nie
ulegly sklejeniu,

4/ dtuzszy czas magezynowania w podwyzszonej temperaturze /)»2000/ powoduje
wigkszg skionnoéé do sklejania sie powlok lakierowych,

5/ wzrost Jjednostkowego obcigZenia sktadowanych piyt, bez Jednoczesnego
zwigkszenia temperatury skladowania piyt powyzed 20%C nie wplywe na ich
sklonnosé¢ do sklejania sie,

6/ przeXofenie piyt lakierowanychpapierem na catej powlerzchni zabezpiecza
Jje przed sklejaniem, jednak przy wyZszych temperaturach sktadowania powe
stajg odciskl papieru na powloce lakierowej,

7/ czas 1 temperatura utwardzania plyt w komorach maja wpiyw na skXonnosé
do sklejanla sie powtok lakierowych, o ile piyty te beda megazynowane
w temperaturach powyie] 20°C; lepsze efekty uzyskano przy wyzsze] tem=
peraturze i przy diuiszym czasie utwardzania,

W’.K.

942,248,70 Badanie warunké6w przerobu lisci palmy daktylowej na piyty
piléniowe twarde,

Stron 73, tabl,10, rys.18

inz K.Bruski, inz.%.Kaniewski, inz.5.0sika, inz.K.Rodzen

Hasia kluczowe
/Zekres przedmniotowy/

Surowiec:
-~ liscie palmy daktylowe],
- lodygl palwmy daktylowe],

Wytwarzanie piyt:

Opracowanie jest kontynuacja opracowanisa
LEPP nr 942,2%6.69 p.t. "Badania laborato—
ryjne przydatnosci lisci palmy daktylowed
do wytwarzania plyt piléniowych metodsg

mokrg" i podobnie jak tamto cpracowanie

- w skall laboratoryjnej,

- w skall techniczne],

-~ w skali techniczno~
laboratoryjnej.

Badanie wlasnoscli fizycze

nych i mechanicznych piyt

Zatczenia:

- do technologii produkeji,

-~ do zamaszynowania ciggu
produkcy jnego

- do oczyszczam%a Sciekow,

przeprowadzonej w III kw -1969r

zostato wykonane dla potrzeb ZPBUC "Zemak",
Celem pracy bylo zbadanie w warunkach préby
techricznej mozliwoscl przerobu lisci valmy
daktylowe]j na piyby pilsniowe twarde 1 opra-
cowsnie technologii produk:ji pryt pilsnio=
wych twardych z lisci palmy daktylowe],
zestawienie danych dla sprecyzovaria zesta-
wn maszyn 1 ewentualune] ich adaptacji oras
ustalenie wskazan odnosnie oczyszciania
sciekéw, Przedstawiono w skrocie wynik

proby laboratoryjned craz wyniki pertrsktacii



przeProwadzonychprzez przedstawiciell "Zemaku" i CHZ "Celtop" 2z przedstawie
cielami strony irackiej, w wyniku ktérych p ddjetc decyzje przeprowadzenis
préby techbnicznej. Otrzymeny 2z Iraku surowiec w iloéci 3,5 tony zostal prze-
sortowany na dwa zasadnicze sortymenty; liscie i1 lodygi owocowe. Sortyment
surowca okreslony Jjako liscie wystepowal w poprzednich badaniach laboratoryj~
nych, natomiast sortyment surowca okreélony jako rodygl owocowe w poprzed-
nich badaniach laboratoryjnych nie wystepowai, Po przesortowsniu surowcs
przeprowadzono kolejnos 1/ prébe wytwarzenia w skall laboratoryjnej pzyt
piléniowych z masy wiéknistej otrzymesnej z surowca rozwidknionego w defibra-
torze produkcyjnym, 2/ prébe wytwarzania w pelne] skali technicznej plyt
piléniowych z Jjedne] masy widknistej, 3/ prébe uzupeilniajgca, w wyniku ktoée
rej wytworzono w skall laboratoryjnej analogicznie jak w prébie w &kali teche
nicznej ptyty pilsniowe z 4~ch mas widknistych rozwidknianych i domielanych
catkowicie w skali technicaznej. Do pierwszej prodby /mazywanej w dalszym
ciggu prédbag laboratoryjng/ uzyto 115 kg lisci 1 92 kg todyg owocowych po-
wietrzno~suchych. Liscie palmy daktylowej pozbawiono blaszek lisciowych,
ktére nastepnie rozdrobniono w zwyklej sieczkarni., Natomiast liscie palmy
daktylowej bez blaszek lisciowych rozdrobniono recznie. Po rozdrobuieniu
zrebki otrzymane w wyniku rozdrabnienia w sieczkarni i rozdrabnisnia reczne—
g0 zmieszano ze sobg i1 zalano wodg na 16 godzin dla nawilZenia ich przed
rozwibknianiem w defibratorze produkcyjnym. W podobny sposéb pozyskano i
przygotowano zrebki z todyg owocowych po rozdrobnieniu gatazek owocowych

z tych todyg w sieczkarni i lodyg wtasciwych recznie. Oba rodzaje zrebkéw
rozwidkniano z osobna w produkcyjoym defibratorze typu C-S48 w Zakladach
Piyt Piléniowych w Czarnej Wodzie. Gléwnym celem tej operacji byto ustale-
nie mozliwoscl rozwibdkniasnia tego surowca w defiblatorze produkey jnym,

a zwlaszcza zbadanie pracy $limaka zasilajacego. VW czasie prédby pobrano po
ok. 20 kg suchej masy widéknistej z rozwidkniania lisci a potem rodyg owoe
cowych z przeznaczeniem do dalszych badah laboratoryjnych. Z kazdej z tych
dwéch mas widknistych wyprodukowanc potem w skali laboratoryjnej pryty
pilsniowe twarde o gruboscl nominalnej 3,2 mm., Rozwidkniania dokonano w de~
fibratorze produkcyjnym typu L rozwidkniajac rodygi owocowe a potem liscie,
Pozyskeng mas¢ widknistg z obu sortymentédw surowca zebrano w jednej kadzi,
skgd zaczgto Jg pobiera¢ do domielania w rafinatorze typu RF dopiero po
zakohczeniu rozwlékniania surowca w defibratorze, Zastosowano kolejno po
sobie trzy warianty zaklejania masy wiéknistej: 1/ 0,45 % kleju kalaf.gacz,
244 % A12/804/3 1 0,23 % emulsji SCAN K-32202 /natrysk/=~ 0,45 % kleju kalaf,~
B8CZ,) 244 % A12/804/3' 2 % oleju lnianego /natrysk/ i 0,23 % emulsji SCAN
K-3202 /natrysk/, 3/ 0,45 % kleju kalaf.gacz, 3,9 % kleju bakelitowego,

32,0 % A12/SO4/3 10,23 % emulsji SCAN K=3202, Zugycie A12/804f5 wynikato z
daZzenia do uzyskania dla masy pH= 4,4 + 4,6 w dwéch pierwszych wariantach
zaklejania 1 pH= 4,6 + 4,8 w ostatnin weriancie zaklejania. Formowanie wabew
g1 na maszynie formujacej prowadzono przy stesenin masy na wylewie 2,24 %
do 2,3 % i przy szybkosci maszyny 6,2 m/min, Ze wzgledu na trudnosci zwigsa~
ne z formowaniem, uformowasno tylko 20 arkuszy wstegl t.j. ilesé wystarczaja~
c-cg na 1 tradunek prasy. Prasowania piyt dokonsno przy normalnie stosowanej
temperaturze i ncrmalnym cyklu prasowania, w kitérym przediuZono ckres su-
szenia az do zaniku parowania wsadu. Yrzediuiono tei czas hartowsnia,



Po wyprasowaniu piyt pobranoc z nich prébki do badah a same piyty hartowano
w produkcyjnej komorze hartownicze] w ciggu 3 godz i 40 min. przy temp.
163 - 166°C, Wykonano oznaczenlia wtasnosci fizycznych 1 mechunicznych piyt
podobnie jak dla piyt wyprodukowanych w prébie laboratoryjnej z wyjatkiem
wytrzymatosci na rozciaganie, ktérg w prébie technicznej oznaczeno L do
powierzechni piyty i wytrzymatosci na zginanie, ktérg w probie techniczne]
oznaczono dwoma sposobami wg ISO i1 na aparacie Defibrators., Dodatkowo w
prébie technicznej oznaczono rozwarstwialnosdé & 1 rozwarstwialnosé wg
Osiki, W czasle proby technicznej dokonano oznaczenia sSciekédw i pomiardw
majacych na celu obliczenie bilansu materialowego surowca,
Po przeanalizowaniu wynikdéw wszystkich proéb opracowano zatoienia do tech-
nologii produkcji piyt piléniowych twardych z palmy dektylowe]j oraz zaloe-
Zenla do zamaszynowania ciggu produkcyjnego. Odnosnie technologii produkecji
stwierdzono m.in., Ze:t 1/ nie ma potrzeby segregacji lodyg owocowych i lisci
pelmy daktylowej, 2/ brakowalo danych do opracowania wytycznych odnoénie
sktadowania surowca, 3/surowiec powinien byé rozdrabniany na zrebki S—12mm
przy wilgotnoscl 50%, 4/ sortowanie surowca zaproponowano przeprowadzad
na sortowaniku blaszanym o sitach plaskich ¢ 20 mm 1 ¢ 3 mm, przy czym od-
sort />20 mm/ zawracanoby na tasme dostarczajscs surowiec do rebaka, a
przesiew /< 3 mm/ kierowanoby do spalania, 5/ zewgledu nasktonnoéé wile
gotnych zrebkéw do biologicznego rozktadu zrezygnowanoby ze sktadowania ich
na skladowiskach, przewidujac Jjedynie sktadowiska buforowe, pozwalajgce
przechowaé zapas zrebkéw na 20 godzin ruchu /630 < 1260 mp/, 6/ nie jest
wskazane budowanie zasobnikéw nad defitratornig; surowiec do rynien zsypo=-
wych defibratoréw dostarczany bylby transporterem gracowym, 7/ dla ope-
racjl rozwidkniania ustalono nastepujace parametry; wilgotnosé surowca -
50%, t= 170 - 180°C, stezenie masy po defibratorze 3,5 4+ 5,0 % a jej zmie=-
lenie 20-3%0 DS, 8/ domielanie masy nalezy sprowadzié do jeJ kalibrowania
1 rozwiékiiania elementéw niedoktadnie rozwiéknionych /do 40 - 60 DS/,
9/zuzycie surowcéw klejarskich powinno wynosié na 1 tone plyt; parafiny-
5 kg, oleiny -~ 0,5 kg, wody amoniakalnej 25%-wej - 0,5 kg, kleju fenolowo-
formaldehydowego - 30 kg z.3.l., siarczanu glinowego- 15 kg oraz dodatkowo
erulsji kationowsczynnej 50 % w iloscl 3+6 ml/m2 t.Jj. 1,5+3,0 g z.5.m./%2,
PH masy nawylewie powinno wynosié 4,6 -+ 4,8, 10/ formowanie masy powinno
odbywaé sié przy jej stezeniu 2,5 < 3,6 % i temperaturze 50 - 60 °C, pray
czym postawiono maszynie formujacej wyssze wymagania odnosnie zdolnosci 0Q-
wadniania, 11/ prasowanie powinno pueblegaé"wg ‘i:r r%j ffr;s‘g;g ”z‘;" 5) s5
min.dla piyt o grubosci nominalnej 3,2 mm, 412/ hartowanie bedzie przebiegaé
Jak dla sosny za$ klimatyzacja powinns byé dokonywana w drodze nawilzanias
kontaktowegoe z wykorzystaniem nekaliny "S", jako srodka zwilzajacego.
Odnosénie zamaszynowania ciggu produkcyjnego wyszczegdlniono ilosci i typy
maszyn, potrzebne dla dokonywania poszczegdélnych operacji technologicznych.
W zgkonczeniu podano wskazania dla oczyszczania sciekéw,

W.K.



371.,249,70 Ocena efektéw stosowanlia emulsji kenionowo- czynnej importo-
wanejo Czesé I,

Stron 32, tabl.4, poz. literat, 2.

in2,St,0sika, inz,K,Bruski

Hasla kluczowe

/Zgkres przedmiotowy/ ZPPSiZ na wniosek LBPP w Czarnej
Wodzle zakuplio w Szwecjl dla
Emulsja kationowo~czymma SCAN K=~3202 ZPP w Czarnej Wodzle 40 ton emul=
Matryce 4o pras s8ji kationowo~czynne]j z przezna~
Okresy miedzykonserwacy jne czenlem jeJ do przeprowadzenia
Jakosé piyt pilsniowych twardych préb eksploatacyjnych. PrzyJjetos
Efekty ekonomiczne stosowania emulsji %Ze badania przeprowadzone przez

LBPP wspélnie z Wydzialem TT

w Czarne]j Wodzle podczas prédb
eksploatacyjnych beda stanowity poziom odniesienia dla okreslenia skutecz=
noécl analogicznych preparatéw krajowych, ktére w ciggu najblizszych lat
powinny powstaé w kraju 1 byé udoskonalane w celu uniezaleznienia bd im-
portu, W szczegdlnoscli zas celem badah bylo okreslenie : 1/ charakterystyki
techniczne i zachowania sie¢ w czasie zaimportowanej emulsji ketionowo-
ozynneJ typu SCAN K-3202, 2/stenu i zachowanis sie matryc w czasie,
3/wlasnosdcl piyt piléniowych a w szczegbédlnoscl ich jakosci powierzchni,
4/ skutecznoscl emulsji SCAN K-3202 w pordéwnaniu ze stanem, jaki nastgpi po
wyczerpaniu importowanej emulsji. Dla okreslenia charakterystyki emulsji
fabrycznej /stezenie ok. 50 %/ i rozcienczonej /stezenie ok.2 % dla prze-
prowadzenia préb eksploatacyjnych/ dokonywano raz na dobe nast epujacych
ozpnaczent: a/ temperatury, b/lepkosci, ¢/ rozcienczalnosci, d/wielkosci
czgsteczek emulsji, e/ pH emulsjli, £/ stezenia emulsji, g/skionnoéci do
rozwarstwiet, h/ wplywu czasu przechowywania na charakterystyke emuslji.
Dla okreslenia stanu 1 zachowania sie¢ matryc w czasie poszczegbdlnych proéb
wprowadzono obserwacje i rejestracje wad i zanleczyszczen poszczegdlnych
matryc przed rozpoczeciem i1 po zakohczeniu préb, Oceny jakosci piyt dokony-
waao raz na dobe bezpodrednio po wyjsciu piyt z prasy. Z wystepujgcych na
Piycie wad wyodrebniono do dalszych rozwazan jedynie wady wynikajace z za-
brudzenis matryc a pomijano wady zwigzane ze stanem matryc przed eksploata-
cJa 1 wady techniczne., Skutecznosé emulsji SCAN K-3202 ustalono po uprzedm
nim ustaleniu zalesnosci a/ jakoscl powierzeohni plyt pilséniowych od Jakosci
emuslji / gwarantowana przez dostawce zywotnosé emulsji wynosiza 180 dni,
zad préby rozpoczeto po uplywie 154 dni od sprowadzenia emulsji do kraju
i zakoficzono po uplywie 215 dni od tego czasu/e b/ Jakosci powierzchni piyt
od iloscl emulsji, c¢/ Jakosci powierzchni ptyt piléniowych od stanu wyjse
clowego matryc, d/jakosci powierzchni piyt piléniowych od czynnikéw ubocze
nych, Préby przeprowadzano w ciggu 8-miu cykli eksploatacyjnych matryc, 2
tego 6 cykll ze stosowaniem emulsji SCAN K-3202 1 2 cykle bez stosowania
tej emulsji, Diugosé poszczepbdlnych cykli eksploatacyjnych wynosita 9«13 dni
dla cykli ze stosowaniem emulsji oraz 6 1 7 dni dls cykli bez stosowania
emulsji. W oparciu o prowadzong rejestracje wad powierzchniowych sporzadzo-



no zestawienie czaséw pojawiania sie na powlerzchniach plyt piléniowych
zmgtowlien spowodowanych postepujacym w trakclie eksploatacjl zanleczyszczew-
nier matryc. Uwzgledniono przy tym dla kazdegn cyklu eksploatacyJnego i dla
katdego pietra prasy: 1/ 1loéé¢ dni do ukazania sig zmatowlenlia pojedyhcze=
g0, 2/ 1lo&é dni do ukazanlia sle gmatowlenia podwédjnegn /chropowatoscl
tzw, "koscloléw"/.

Badania wykazaly, %es 1/ w okresie 61 dnl prédb nie stwierdzono istotnych
zmiany jakosci emulsjl, 2/ nie stwlerdzono wigkszego brudzenia sie matryc
w miejscach ich uszkodzeh istniejgcych jui przed rozpoczeciem préb ze sto-
sowaniem emuslji, 3/ nle stwierdzono zaleznosci Jakosci powierzchni piyt
pilsniowych od jakosci emulsji mierzonej réznym czasem jeJ przechowywania,
4/ stwierdzono wyrasnie wolniejsze brudzenie sie¢ matryc w przypadku zwieke
szonego dozowania emulsji, 5/ stwierdzono mozliwoié przediuzenia czasu
eksploatacji matryc do 12 dni przy stosowaniu podwbdjne] 1losci emuslji w
stosunku do zalecane] przez producenta / 3g/m2/, a nalezy sie spodziewaé,
ze w przypadku uzycia emulsji o krétszym czasie przechowywania, czas eks—
ptoatacji matryc mégiby byé wigkszy, 6/ koszt stosowania emulsji w ilosci
6 g/m2 / optymalne warunki dla ZPP w Czarrej Wodzle/ wynosiiby 19,65 zt/
100 m2, 7/ w przypadku stosowania emulsji zanika tendencja szybszego zenle-
czyszozania sie matryc o 2lym stanie powilerzchni,

W.K,

Kazimlerz Kwiatkowski nie zyje.

Po diugiej chorobie zmart w wieku 67 lat w dniu 8,IV,br ob.Kazimierz
Ewiatkowski., Zmarty pracowail w ZPP Czarna Woda od 1950r na réznych stanowis—
kach kierowniczych, Byt kolejno kier, administracyjnym, kier,zaopatrzenia,
kier zbytu a od lipca 1966r kier,pracowni ogélno-technicznej w LBPP,

W 1968r ob.Kwlatkowski przeszedl na zasiuzony odpoczynek,

Zmarty byl pracownikiem szeroko znanym i1 cenionym w branzy, szczegblnie
posréd pracownikédw z dluzszym stazem pracy, to tez o jego odejsciu z zZalem
zawladamiamy,

Red.

Wy Jjaénienie

Przez nieuwage¢ nie podalismy w B.I. 1/1970 dwu informacji, ktére nore
malnie zamieszczamy:
1., Autorem zdjeét na str, 1 i 4 B, I, Nr 1/1970 jest ob,A.0Oszwatdowski,

2. Autorem artykulu p.t."Peknigcie cylindra prasy 5 1/4°w ZPP Czarna Woda
na str, 19-21 jest mgr ini,Adam Ploszek, podpisywany zazwyczaj w naszym
biuletynie inicjatanmi AP,

Red.



Z PRZEMYSLU PLYT PILSNIOWYCH

Konferencja w sprawie bezpieczefhstwa poZarowego komér hartowniczych i
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”’nzgzar w komorach E}imax%agcyjnych w ZPP Czarna Woda, s-ktérym pieatit-
my oraz wnioski komisji powolanej do zbadania przy-
czyn zaistnienia pozaru, sklonily do przeanalizowania instalacji hartowni-
czych 1 klimatyzacyJjnych zaprojektowanych /dla ZPPiW w Karlinie w celu WpL O~
wadzenia ew. zmlan wynikajacych z zebranych doswiadczen,

Narade takg zwoiano na dzien 14,IV, 1970r do Karlina, Wzieli w niej
udziat: mgr inz, Ryszard Gryniewicz z-ca Dyr ZPPSiZ d4/s Inwestycji, mgr, mgr
W.Dulski i W, Sicinski, Nacz.Wydz.Inwestycji ZPPSiZ, mgr A.Zwolinski, St,
Insp.Ppoz, ZPPSiZ, mgr ,mgr A.,Ploszek i1 P.Ferens - przedstawiciele ZPP Czarna
" Woda, in3,inz,E.Jekubicz i K.Malinowski -~ przedstawiciele Biura Projektéw
Przemysiu Drzewnego, inz.inz.J.Sznajder i A.Wiech -~ przedst, Biura General-
nego Dostawcy "Zemak“, mgr T.Zastawski - dyr ZPPiW Karlino, ins.inz,
J.Zaskiewicz i J.Zybura - przedstawiciele ZPPiW Karlino, inz.St.Osika -
przedstawiciel IBPP Czarna Woda, ‘

Tematyka naradygs:

1. Konstruke ja komér hartowniczych

2. Konstrukcja komér nawilgajacych

3+ Komora chtodnicza

4, Manewrowanie wézkami

5 Ewakuacja w przypadku poZaru

6. Izolacja pomieszozeﬂ hartownl i klimatyzacji oraz wentylacja tych
"pomieszczen,

7. Obrona poZarowa

-8. Zagadnlienia inne

- Ad.1. a/ Konstrukcja komér hartowniczych nie daje mozliwoscl réwnoczesneso
otwierania dwu sgsiednich komér,

b/ dla stworzenia moiliwosci rdéwnoczesnego otwierania sasiednich ko-—
mér, nalesy je rozsungé w osiach o 300 mm,

- ¢/ stwierdza sie¢ dalekie zaawansowanie robét budowlanych przy budowie
kanatéw i taw fundamentowych pod komory. Zmiany pociagaé beda za
sobg rozkucie fundamentéw dwu komér oraz wstrzymanie rabét,

d/ decyzja o zmianach w konstrukcjsch komér i1 projekcie budowlanym
podjeta zostanie w dniu 17 bm w Zemaku po konsultacji 2z Famakiem
w Kluczborku i uzyskaniu opinii o skutkach zmian w zskresie tere
minéw dostaw urzagdzen,



Ad.2,

Ad.3.

Ad.4,

e/ zachowaé nalezy torowisko przeznaczone dla remontéw woézkéw.

a/ Projekt przewiduje zesp6t 5 komér 2elbetowych, trzywézkowych,
przelotowych, Izolacje posiadajq tylko Scimny zewnetrzne i strop
komér. Taka konstrukcja jakkolwiek ogranicza przerzucenie si¢ ognia
ns sgsiednie komory, nie daje gwarancji prawidlowego przebiegu
procesu nawilzenia 1 nie zabezpiecza przed wykropleniem sie wody
na Sclanach komér,

b/ brak miejsca nie pozwala na rozsunieclie komér 1 zastosowanie 1zo-
lacji. Nalezy zesp6ét 5 komér przeprojektowaé na 4 komory z zasto-
sowaniem izolacjl miedzy komérkemi, Obnizy to czas nawilzania o
20 %,

o/ dla 5-tej komory pozostawi¢ wolne miejsce w nawie od strony szosy.
Dobudowanle Jjej nastapl po stwlerdzeniu koniecznosci t.Jj. w przy-
padku niemozliwosci uzyskania wilgotnoscl piyt zgodnej z normg,
przy peinej zdolnosci produkcyjne] zakladu,

a/ Komory chloczenla sg niezbedne,

b/ naleiy zaprojektowaé 2 komory chiodzenia w nawie od strony wschod-
niej,

¢/ terminy dostaw komér Zemak uzgodni z biurem konstrukeyjnym i dose
taweg w dniu 17 bm,,

d/ zalozenia dla komérs zelbetowe, przelotowe, zlokalizowane obok
siebie, z mozliwoéciy réwnoczesnego otwierania, wentylowane, wypo-
sazone w urzgdzenia gasnicze i aparature do pomiaru temperatury.
Schlodzenie nalesy doprowadzié do 80°C,

a/do manewrowania sluza przesuwnice podwéjne ustawione po jednej w
kazdym kanale, wyposaZone w naped /silnik elektryczny/ oraz urzge
dzenia do wpychania i wyciagania wézkéw z komédr,

b/urzgdzenia nalezy projektowaé wg nastepujgcych zatozens

= dla napedu przesuwnic zastosowaé¢ silniki pragdu staltego o obnizo~
nym napigciu z diodami,

- zasilanie kablem podwieszonynm,
zastosowat sprzegla klowe do szybkiego rozprzeeglania napedu i
mozliwo$ci recznego przepychania wédzkédw,

- dodatkowo zainstalowaé jedng podwdjng przesuwnice w kanale przy
komorach hartowniczych,

- rozstaw szyn na przesuwnicy dostosowaé¢ do rozstawu szyn migdzy
komoranmi,

~ kota wézkéw hartowniczych winny byé wyposazone % jednej strony
w dwustronne obrzeza,

Ad.,5, a/ Dla zwiekszenia mozliwoséci ewakuacji wozkéw w przypadku pozaru

nalezy:
- wydtuzyé kanal przesuwnlcowy poza hale produkcyjng o 2 stanowiska



wdzkéw przesuwnlcowych,

- wzdluz hall produkcyjne] na zZewngtrz na obie strony przesuwniocy
utozyé po 2 tory, z ktérych pierwszy winien byé odlegly o € mb,
od 8clany budynku,

b/ od strony magazynu istnieje mozliwosé ewakuacji jednego wozka,
co Jest wystarczajgce dla obrony pozarowej i nie wymaga przepro-
jektowania,

Ad.6., a/Dla zabezpleczenia przed rozprzestrzenlianiem sie¢ dyméw na hale
produkcyjng nalesy oddzielié komory od pozostalych pomieszczen
Bciankg wzdiuz komér w linii stupéw,

b/okapy nad komorami hartowniczymi i klimatyzacyjnymi ujeto w pro-
Jjekcie BSiPIP oraz 3 wentylatory w strople nad przesuwnicg uwaza
sle za wystarczajacg do wentylowania pomieszczen, ZaproJjektowane
okapy z blachy alumuniowe], naleiy wykonaé z blachy stalowej i
przedtuzyé do cate] szerokosci hali,

Ad.7. a/Zainstalowanie w komorach urzadzenia gasnicze /natryski wodne/,
nalesy traktowaé Jako pbélérodki pozwalajace Jedynie na zahamowa-
nie pozaru i zorganizowanie obrony, Ostatecznego gaszenis nalesy
dokonaé¢ poza komors,

b/wyposazyé zaklad w rezerwowg pompe 2z silnikiem spalinowym i zain-
stalowaé Ja w pomp, II z przylaczeniem do istalacji p.poZ.,

¢/zaktad wyposazyé w kryty zbiornik wody pozarowej z lokalizacja
w sgsiedztwie hartowni od strony wschodniej,

d/sie¢ wewngtrzng pozarowg uzupeinié w hydranty 3 wylotowe w naste—
pujacych miejscach:
= 1 przy wyjsciu z hartowni przy kanale przesuwniczym,
= 2 na zewngtrz hartownl przy kanale przesuwniczym,

2 przy wyjsciu z komér nawilzanias,

1 przy kanale i1 dobudowanej Scianie,

2 pozostale umieszczone z tyiu komér hartowniczych i pray
wyJjéciu komér nawilzania wymienié na 3 wylotowe,

hydranty przy hydropulperze ze wzgledu na niedostepnosé zlikwie

dowad ,

e/w zsakladzie naleZy powola¢ zawodows strai poZarng,

£/obrong¢ poiarowg opieraé na Zaktadowej OSP, ktéra nalesy wyposazyé
w ruchomg jednostke bojowsy /samochédd/,

Ad.8. 8/ Dla calosci zakladu nale?y opracowaé projekt wvposazenia w sprzet
P.pozarowy 1 jego rozmieszczenie,
Projekt winien byé uzgodriony z Komends Wojewddzka, ktéra rozdziew
la sprzet p.poZarowy,
b/ zaklad naleZy wyposazyé w agregat pradotwérczy, automabycznie
wiaczajacy sie w przypadku zaniku napie¢cia, dla napedu wentylato-
row komér hartowniczych,



¢/ Zemak rozwazy mo2liwosé zalnstalowanla cbrzynaczki dla piyt przed ich
wprowadzeniem do wozkéw hartowniczych,

d/ aparature kontrolno- pomiarows komér hartowniczych instalowaé¢ z maksymale
nym oddaleniem od &ciany komér, : :

e/ kable zasilajgce napedy, prowadzié z maksymalnym oddaleniem od miejsc
zagrosonych poZarem, przy réwnoczesnym aabezpieczeniu ich przed zalaniem
wodg, stosowang w czasle akcl}i gasniczych,

£/ sprawdzié wyposaienie hali w drabiny, pozwalajgce na wyJjécie na dach
w obrebie hartowni,

g/ odwodnienie kanaléw przesuwnicowych maksymalnie zwigkszyé,

S5t

Inz, Jan Jatczak nie 2yJe.

o —— o

W dniu 16 kwietnia‘br zmart nagle w czasie pelnienia obowigzkéw siuibo-

wych w wieku 51 lat Z—ca Dyr d/s Ekonomicznych w ZPPSiZ inz,.Jan Jatczalk,.

04 chwili poWolania do zycia Zjedmoczenla inz, Jatczak peinit rozne funkcje

w kierownictwle ZJjednoczenia, Byl Z-cg Dyr. d/s Technlcanyuh, Inwestycyjnych
4 ostatnio Ekonomicznych,

Zmartego, ktéry w ciagu drugich lat pracy zyskal sobie uznanis, sympa=
tie 1 przyjath wspbdipracownikéw, pracownikéw instytucji wspbldzialajacych,
zakYadéw i kolegbw, Zegnali na pogrzebie w dniu 20.IV,br na cmentarzu
Powg gkowskim w Warszawie liczni reprezentanci polskiego drzewnictwa,

W imieniu Regortu przeméwit Podsekretarz Stanu MLiPD mgr J.Knothe, ktéry
w obszernym przemdéwieniu przedstawil zycie i prace Zmaritego,

‘2 remienia Centrali ZPPSiZ pozegnal dyr Jatczaka, Dyrektor Naczelny ZJjed-
noczenis mgr T,0lejnik, a w imieniu Zakladéw zgrupowanych w ZPPSiZ przemawial
kier, LBPP w Czarnej Wodzie in,St.Osika. ,

2atobni méwoy podkreslili zastugl i wklad pracy zmarlego w rozwdj przee
mystéw zgrupowanych w Zjednoczeniu i dali wyraz uczuclom straty i zalu, ja-
kimi przepelnila te nagia i przedwczesna émieré serca ludzi blisko zwigza-
nych z osobg Zmariego i ludzi zwiagzanych ze érodowiskiem w ktérym pracowal,

Postaé inz.Jatczaka pozostanie w trwate] pamieci wspbipracownikéw i
kolegébw.,

Red,



Zaklady Piyt Pilaniowych w Przemyélu zdobyly Sztandar Przechodni.
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w przeddzieﬁ Swig¢ta 1 Maja, w dniu 28 kwietnia odbyla sle w Zakladach
Plyt Piléniowych w Przemyslu uroczysta skademia, na ktérej wreczono Zalodze
Sztandar Przechodni Ministra ILesnlctwe 1 Przemgslu Drzewnego oraz Przewodni-
czgcego Zarzgdu Gléwnego Zwiqzkéw Zawodowych'Pracownikéw Leénictwa 1 Prze-
myslu Drzewnego,

Sztandar Przechodni otrzymata ZPS w Przemyélu za osiqgniete w ubieglym
roku efekty produkcyjne i ekonomiczne, dziekl ktérym Zsktad zajgl I miejs~
ce we wspélzawodnictwie migdzy-zakladowym przedsigbiorstw naszego ZJjednocze-
nia, :

Uroczystosé wreczenia sztandaru»uéwietniii liczni goscie,

W uroczyste] akademil udzial wzigli; V~ce Minister Leémnictwa i Prze-
mysiu Drzewnego mgr J.Knothe, v-ce przewodniczgey ZGZZPLiPD J,Kwiatek,
dyr, ZPPSiZ mgr T.Olejnik, sekretarz CRZZ 2b, Krawczynskil, prZedstawicie—
le KWPZPR, gospodarze miasta i powiatu, koledzy z bratnich zektadéw, Jak
réwnies delegécje %z ZSRR z kombinatu drzewnego w Grigiszkach k/Wilna,

GosScie w swolch wystapieniach wyrazili. uznanie Zatodze 1 Dyrekcji
Zakladdéw w Przemyslu oraz gratulowali sukcesu, ’

Do gratulacjil tych dolqczyli sie wszyscy koledzy plyciarze,’ Zyczqo
Zatodze 1 Dwrekcdi dalszych osiagnieé 1 sukcesbdw,

Rok

Konsultacda specdalistbw krajéw RWPG w Poznaniu.

Cssismsssrsszsoox

w ramach planowanej wspélpracy krajéw RWPG odbyla si¢ w dniu 5-8 maja
br w Instytucie Technologii Drewna w Poznaniu konsultacja specjalistéw
krajéw RWPG dotyczaca uzgodnienia programéw metodycznych prac naukowo-ba-
. dawczych na lata 1971-1975 2 zakresu przemysiu plytowego, W konsultacji wzieg-
1y udzial delegacje BulgarskieJ Republiki LudoweJ, Weglerskiej Republiki Lu=~
dowe], Niemieckiej Republiki Demokratycznej, Polskie]J Rzeczpospolitej Ludo-
- wed, Zwigzku Socjalistycznych Republik Radzieckich i Czechoslowackiej Repube
1liki Socjalistyczne],
Organizatorem konsultacji byta Strona Polska, Przewodniczgcym delegacji byl
Dyr. ITD doc, M.Wnuk, a jej czlonkami mgr inz,Jerzy Dworakowski, dr inz.J.
Szmit, mgr inz,P.Pejta, ngr inz,J.Formanowicz,
Ze wzgledu. na koniecznoéé zmieszczenia bardzo obszernej tematyki konsulta—
¢Ji w stosunkowo krétkim czasle, obrady prowadzono w trzech grupach redakeyj-
nych, ktérych prace wigzane byly codziennymi, krétkimi posiedzeniami plenar-
nymi,

Grupa redakcyjna I dla tematus

3e1e1. "Opracowanie zunifikowanych metod oceny technologiczneJ podstawowych
magzyn 1 urzgdzed dla produkcji piyt widrowych w celu wyboru optye
malnych typébw".

Przewodniczyl t PRL jako koordynator.
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Grupa redakeyjna II dla tematoéws

Zs1e2s "Badania nad udoskonaleniem technologii produkeji 1 metod wykaﬁczanié
plyt wlérowych, przeznaczonych dla przemyslu meblarskiego®, '

Przewodniczyt: ZSRR Jako koordynator .

3143, "Badania technologii produkecji plyt wibrowych 1 pilénioﬁych z 2gda=-
nymi charskterystykami w zaleznosci od zakresu zastosowania piyt",

Temat nle byl dyskutowany ze wzgledu na nieobecnosé na konferencji delegacji
koordynatora, ktérym jest Socjalistyczna Republika Rumunii,

Grupa redakcyjna IIT dla tematéws

2e241¢ "Okreslenie rentownego i kompleksowego wykorzystania'tarcicy, sklejki,
piyt meblowych, plyt piléniowych i widrowych oraz plyt z innych surowcbw,
zrosnicowanych wg wymagan odbiorcédw" Jak réwnies

Seke2, "Opracowanie jednolitych metod okreslania jakosci klejéw i przykle=
- 'Jania materialéw do drewns 1 pityt drzewnych",
Przewodniczylz WRL jako koordynator.

Do pomocy w pracach konsultacji ob.Minister LiPD powolal grupe specja=
listéw w liczbie 15 0s6b sposrdd pracownikédw imstytucji 1 placédwek naukowoe
badawczych, zajmujqpych sle¢ problematyks zwigzang z przedmiotem obrad.

Organizator potrafil przygotowad i stymulowaé prace grup redakcyjnych
tak sprawnie, se ten niewatpliwie przeladowany i bardzo trudny program zos—
tal terminowo zrealizowany 1 udato sie¢ unikngé kontrowersji i trudnosei, »
wystepujacych czesto na podobnych konsultacjach za granicg. Konsultacja za=-
kohczyta sie¢ pelnym zamierzonym efektem 1 pozostawila dodatnie wrazenie,
Jakie zapewnia sprawna organizacja i dobra atmosfera obrad.

St0

Tezy branzy ptyt pilémiowych do dyskusji przedkongresowea.

—————————— e st e : -—=

W ramach prac przygotowawczych do VI Kongresu Technikéw Polskich, pro=
wadzonych przez NOT, Sekcja Piyt Pilsniowych Stowérzyszenia Inzynieréw 1
Technikéw Przemysiu Papierniczego opracowata tezj do dyskusji przedkongre~
soweJ dla k61 zakladowych, : ' |

Tezy objely caly szereg zagadnien obecnych 1 przyszloéciowych naszego
przemysiu,

Na czolo tych zagadnien, w zwigzku 2z przewidywanym dynamicznym rozwojem .
produkeJi Piyt piléniowych wysuwajq sie zagadnienia dazy surowcowej 1 zagade
nienla zwiazane z przerobem drewna liscliastego, zrgbkéw z drobnicy leine]
niekrzesanej, zawierajacych drobne gatazki 1 igliwie, peiniejszego wykorzys=
tania odpadéw przemystowych powstajacych w Zjednoczeniu Macierzystyn oraz
w innych galeziach przemysiu drzewnego, jak tez w innych dziedzinach gospo—
darki narodowe],.




Przy omawianiu intensyfikacji i modernizacji proceséw produkcyjnych,
poruszono zagadnienie zaklejania masy, stosowania emulsji kationowo—czynhych‘
-~ do natrysku powlerzchniowego ns mokrg wstege, zaklejanie masy w warunkach

intensywnego ograniczenia zuzycia wody swlezej. Rozwigzanie tych zagadnieh
wynaga, skupienia na nich prac badawczych 1 pomocy przemysiu chemicznego
przez uruchomienie produkcji nowych srodkéw pomocniczych dla przemysiu piyt
piléniowych, ;

2 zagadnieh dotyczacych uruchomienia nowych produkcji tezy objely trzy
zagadnienia; produkcje piyt twardych metods sucha, produkeje plyt porowa=
tych niepalnych z wibkien mineralnych oraz wytwarzanie ulepszonego oktadu
powierzchniowego przez wytwarzanie mas pélchemicznych w defibratorze z drew-
na nleokorowanego 1 dalszg obrdébke tych mas,:

W dalsze] kolejnoéci poruszono sprawy poprawy Jjekoscl produkcji, USPT AW
nienie gospodarki remontoweJ zaktadéw 1 rozwoju bazy remontowe]j braniy, do-
szkolenie kadr technicznych i1 robotniczych, Jak réwnies zagadnienie 80SpO=
-darki wodneJ 1 ochrony powletrza,.

Omawlane materialy 88 przytoczone ponizej w pelnym brzmienius

Problematyka Przemwslu Piryt Piléniowych

' 1. Rozszerzenie i racjonalizacja bazy surowcowej.

1e7le Wprowadzenie do przerobu w wi¢kszym niz dotychczas zakresie drewna
1iéciastego.

" 1424 Opracowanie programu optymalnego wykorzystania drewna drobnowymiaroweso,
odpadéw przemyskowych, karpiny, trocin i kory do przercbu na plyty

- piléniowe,-

1¢3+ Zbadanie technicznych i ekonomicznych aspektéw oraz ubocznych ‘skutkéw

~ przerobu zrebkéw z igliwiem na plyty piléniowe.

1.4, Wobec trudnosci zaopatrzenia ‘przemysiu piyt rilsniowych w drewno okoro=-
wane na okiad powierzchniowy, -zbadanie technicznych i ekonomicznych
aspektéw produke ji masy okladowe] z surowca nieokorowanego w defibrato=
rze metodg pditechniczng, z pdzniejszg separacjg kory i zanieczyszczeh.

1+5. Pelne zagospodarowanie odpadéw przemystowych powstajqcyeh w macierzystym

' zjednoczeniu przemyslu.

2. Intensyfikacja i modernizac ja procesédw technologicznych przezt

2,1 Chemizacja proceséw,
2.1.1. Opracowsnie i wprowadzanie nowych srodkéws :
- wiqzqcych - kleje fenolowe-formaldehydowe bez wolnego fenolu,
- zaklejajacych - hydrofoblizujacych,
= koagulantéw /glinianu sodu/,
- emulsjl kationowo-czynnych do natrysku na wstege. ‘
24120 Opracowanie metody zaklejania masy w warunkach ograniczonego zuzycia
wody éwiezeJ w procesie produkeji piyt piléniowych,

2.2, Intensyfikacja procesu mielenia przez wprowadzenies
- nowych rodzajéw tarcz mielgcych,
- specjalnych materiatéw na tarcze mielsce.



.3. Intensyfikacja procesu formowania i odwadniania masy w wynikul
" = stosowania nowoczesnych elementéw odwadniajqoych w partii sitowe}
/syntetycznych lub ceramiczuych pokryé skrzynek ssgoych, sit % wlén
kien syntetycznych,
- stosowanie &rodkéw dehydraxacydnych,
- ew.wprowadzenie dodatkowych s:l.t napedzajqcych. .

2.4. Intensyfikacja procesu prasowania prezesz
- wprowadzenle urzadzeh-do automatycznego wydmuchiwania zanieczyszczeﬁ
z pomiedzy pilyt grzejnych i matryc, celem przediuzenia okreséw pracy
pomiegdzy wymianami odziezy prasy,
- podnoszenie temperatury prasowania.

245, Intensyfikacja hartowania i klimatyzacji plyt przez
= opracowanie 1 wprowadzenie nowoczesnych metod intensywnego hartowania
i klimatyzacjl ptyt piléniowych twardych przez dziatanie wysokimi ten-
peraturami przy be duZych predkosciach przeplywu powietrza. ' ‘

3¢ Zwigkszenie wydajnosci pracy przez: :
3¢1s Instalowanie wysokowydajnych nowych oraz racjonalna modernizacda istnie--
Jacych maszyn i urzgdzeh. ’ e
3,2, Opracowanie dla poszczegbélnych oddzialéw wzorcowych instrukcai organi-
- zacji pracy, zmierzajscych do unikniecia przestoaéw /taczenie niekté-
rych ozynnosci i obowisgzkéw itp/. :
343+ Opracowanie programéw zwigkszania efektywnego czasu pracy maszyn 1 urzg-
dzen, przez stworzenie warunkéw dla dtuzszych przebiegbw pomiedzy kon=
serwacjami, skrécenie postojéw kongserwacyjnych i remontowych w wyniku
- lepszego ich przygotowania 1 zaprogramowania w oparciu ¢ jednolite dla
cakte] branzy 1nstrukqp.

4, Poprawa jakoscl produkcji i poszerzehie Jed asortymentéw przezs:
4,1, Rozszerzenle stosowania statystycznych metod oceny jJakoscl gotowego
- produktu na dyscjpline technologiczng,
4,2, Opracowanie procesu technologicznego produkeji piyt 2z okladem powierzch~
" niowym ulepszonym, przeznaczonych dla meblarstwa i stolarki budowlanej.
'4.3. Szerokie wprowadzenie nowoczesnych przyrzgddéw i metod kontroli procesu’
i gotowych wyrobdw, :
4.4, Podnoszenie dyscypliny technologicznej 1 kwalifikacdi mbslugi maszyn i
urzqdzen.

5¢ Wprowadzenie nowych technologii przez: :

5¢1. Intensyfikacja prac nad procesami technologlczaymi wytwarzania iyt
piléniowych twardych metodsg suchg oraz intensyfikacja prac konstrukcyj-
nych nad maszynami 1 urzgdzeniami do realizacji tych proceséw,

5.2, Podjecie prac zmierzajacych do uruchomienia produkcji piyt pilémiowych
porowatych #z wibkien mineralnych w cparciu o krajowe zamaszynowanie
ciagbdw,
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6. Rozwé] 1 wissciwe ukierunkowanle preac zaplecgza naukowo-technleznego przez:

6.1, Koncentracja prac jednostek zaplecza na tematyce . ~zyszlosolowej 1 ogbHl~
nobranzoweJ. ‘

6.2, Stworzenie warunkéw i bodicéw w przemyéle i biurach projektowych do
wdrazania wynikéw prac naukowo-technicznych do prlaktyki przemysiowe]j.

7+ Rozwé3 regulacjl i automatyzacjl procesdédw oraz przygotowanle do sterowa-
nia procesami za pomocg maszyn matematycznych przezs
=~ wykorzystanle prac Przemysiu Papierniczego dla potrzeb braniy piyt
piléniowych,

8+ Rozwdj bazy remontowej przez:

8.1, Zabezpleczenie dla blezgcych 1 przysziych potrzeb remontowych produkeji
niezbednej llosci czelci zamiennych poprzez budowe bazy wyspecjalizowa—
nej w produkcji czesci,

8.2, Zwiekszenie potencjalu remontowego poprzez rozbudowe przedsiebiorstw
ustugowych, s tanowigecych zaplecze techniczne przemystu,

8430 Zwigkszenie uzbrojenia technicznego wargztatéw przyfabrycznych, umozli-
wiajge wdrasanie nowej techniki remontowej.

8.4, Usprawnienie gospodarki remontowe] poprzez przeprowadzenie typizacji i
unifikacji elementéw 1 podzespoldéw maszyn i urzadzeh.

8.5. Zebezpieczenie pelnych potrzeb przemysiu w zakresie remontéw obrabia~

. rek do metali, urzgdzehr energetycznych w zapleczu remontowym odpowled-
nich resortéw, ' A

8¢64 Zwiekszenie efektywnosci gospodarki remontowej poprzez szersze stosowa-
nie czesScl wykonanych z nowych materiatéw antykorozyJnych, szczegbdlinie
z tworzyw sztucznych. '

8.7, Laczenle remontu sredniego 1 kapitalnego maszyn i urzgdzeh wiodgcych
z modernizacjq ukierunkowans na intensyfikacje prac& ciggu,.

9. Usprawnienie 1 unowoczeénienie form organizacji i meﬁod zarzadzania przezs

9.1. Opracowanie wzorcowego obiegu dokumentéw w zakiadach produkcyJjnych
oraz miedzy zakladem a Zjednoczeniem,

9.2, Opracowanie planu stopniowego wyposazenla zakladdéw w nowoczesne maszy=—
ny, umozliwliajgce szybkie uzyskiwanle danych o dzialalnoscl technicznow
ekonomicznej.

10, Doksztalcanie kadr technicznych poprzez:

10.1, Stworzenie w rasmach NOT systemu, programéw i warunkéw do systematycz-
nego podwyzszania kwalifikacji inzynieréw 1 technikéw poszczegdlunych
brans na kursach, z oderwaniem od pracy 1 bez oderwania od prsacy.

10,2, Wprowadzanie Kart InZyniera i Technika, obejmujgeych ewidencje dorobe

- ku 1 osiggnigé poszezegbdlnych czlonkéw stowarzyszenia -+ wzbér SIMP-u/,

10,3, Kontynuowanie i rozwijanie doszkalania robotnikéw i technikdw, zabtrudj-
nionych w przemysle plyt piléniowych, na kursach organizowanych przez
kota zaktadowe.

10,4, Propagowanie 1 rozpowszechnianie czytelnictwa technicznepo wérdd tewhm

' nikéw i inzynierdw przez intensylikacje wydawania biuletyndw,
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 organizacie dyskusji 1 konkurséw na temat najnowszych osisgnies 1tp.
10454 Organizowanie kurso=konferenocji na ‘akbtualne 'bom.w poste¢pu teohni.o:-
nego,

11, Rozgzerzenie 1 usprewnienie koopereojl 2 innymi gateziami przemysiu,
2wlaszcza % przemyslem chemicznym 1 ﬁaakynowym preest
11.1. Spowodowanie. podjeola przez przemyst chemiczny produkodi &rodkéw
pomocniczych do produkeji piyt piléniowych.
“Me20 Eksperymentowanlie na nowych konstrukcjach przemyslu maszynowego
przeznaczonych dla branzy piyt piléniowych,

12, Usprawnienie.gospodarki wodno~Sciekowej 1 ochrony powietrza przez:

121« Zmniejszenle zuizycla wody produkeyjned priez zamykanie systembw
wodnych w produkcji piyt twérdych i porowatych,

12,2, Zmniejszanie zanieczyszczania wéd powlierzchniowych Sciekami przemyslo-
wymi przez zamykanie obiegéw wodnych i sorpcje¢ masy.

12.3. Zastosowanie rolniczego oczyszczania Sciekéw.

12,4, Dalsze prace nad optymalng wersjgq biologicznego oczyszczania, wyko- .

' rzystania lub unieszkodliwienia Sclekéw z przemysiu piyt piléniowych,
12,5. Znniejszenie zanleczyszczenia powietrza szkodliwymi gazami i pylami.

13, Polepszenie warunkéw bezpieczehstwa i higieny pracy przez:

1341 Uwzglednlanie w zamierzeniach inwestycyJjnych i modernizacyjnych popra-
- wy warunkéw pracy zatrudnionych zalég,

13424 Podejmowanie Ssrodkéw do podniesienia kultury technicznej zatég.



Na {temat metody suchego formowania piyt radzono w CZarnaj Wodzile.

=ESE=C SRTEER = =

W dniach od 12 = 13,V,1970r odbyla sie¢ w IBPP w Czarnej Wodzie narada
w sprawie metody suchego formowania plyt pilédniowych. Orgenizatorem nara=-
dy byto ZPBMC "Zemak" Biuro Generalnego Dostewcy Kompletnych Obiektéw
Przemyslowych; W naradzie uczestniczyli przedstawiciele Dyrekcji '"Zemaku"
i BGDKOP i projektanci BGDKOP "Zemsk", przedstawiciele zakladéw majacych
wykonywaé urzadzenia przemysiowe, projektancl z CBEM-Bytom, CBKUCh-Krakéw,
pracownicy Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu i Techniki Cieplne}]

w Lodzi, Zjednoczenie Przemysiu Piyt Sklejek i Zapatek i LBPP w Czarnej
Wodzie, zajmujacy sie problematyka suchej metody produkcji piyt.

Celem narady bylo ustalenie stanu prowadzonych badah technologicznych,
przedyskutowanie probleméw technologicznych i konstrukcyjnych, auktualnie-
nie problematyki badawozej_draz przyJecie koncepcji i ustalenie programu
dziatania na najbliZsza przyszloéé. .

W toku prowadzonej dyskusji zmierzano do ustalenia danych technicz=
nych do projektowania prototypowego zakladu plyt pilénlowych, opabtego o
nowg metode.

Oto niektére charakterystyczne ustalenia narady.

Przydeto, ze surowcem podstawowym jest drobnica lesna sosnowa i na Je]
obrébke i przerdd nalezy polozyé gtéwny nacisk, Gakgzki lidciaste naleiy
potraktowaé Jjako surowce marginesowe, ’

W zakresie technologii rozwiékniania przedstawione zostaly przez ITD
istotne uwagi na temat roli hydrolizy drewna sosnowego, ktéra jest odmien=
ng niz w przypadku drewna gatunkédw lisciastych,. Zdecyaowéno réwniez, Ze
masg¢ na warstwy zewnetrzne bedzie si¢ pozyskiwadé w sprzezonym zespole dew
fibrator~rafinator, »

Na odcinku sortowania mas uznano za celowe podjecie prac projektowych
i budowy sortownika /na skale péttechniczng/, pracujacego na zasadzie flui-
dyzacji /LBPP + ITD/.’

W technologil zaklejJania uzyskane wyniki badania przemawlajg za uzyciem
do zaklejania wzmacniajacego dwéch wyselekcjonowanych typéw Zywic fenoloe
wych, a do zaklejania hydrofobowego - gaczu barisolowego,

Kwestle wyboru sposobu wprowadzenia tych srodkéw na widkna majg rozwigzaé
przeprowadzone w najblizszym czagie préby w skali technicznej.

Problem rozwigzsin suszarki do wibkien pozostal nadal otwarty, a osta=
teczna koncepcja suszarki na skale techniczng powstanie po uzyskaniu wy-
pikéw badan suszarki prototypowej w Nidzie,

Bardzo duzo uwagi poswiecono problemom zabezpieczenia przeciwwybuyhowe—
€04 Oraz D.POZ.

Zdecydowano mein., %e dla instalacji przemystowych nale2y przewidzieé
generalne zabezpieczenle przeciwwybuchowe wg cferty firmy GRAVINER,

W instalacj¢ te zostanie réwnies wyposazony clgg doswiadczalny w LBPP
w Czarnej Wodzie,

W dyskusji nad wyborem rozwiazan typu stacji formowania przewazya kon-
cepcja nasypu mechanicznego, ze wzgledu na ekonomike pracy oraz zblizZenie
procesu formowania kobiercs na sucho do Pyt widrowych wielowarstwowych,



Oryginalne rozwigzanle stacjl mechaniozna;] zaprezentowali pro;jektami
CBKM~Bytom,

Stwierdzono, %e nie nalezy liczyé ne import ciggu formowania.. ktéry musi
powstaé w kraju ew., w oparciu o rozwigzania zagraniczne, :

W zamaszynowaniu procesu prasowania przewiduje sie stosowanle wstqpnej
prasy tasmowo-walowej oraz prasy wstepneJj ptaskie]j, Rozwlgzanle wstepnego
prasowania w dwu etapach argumentowano programem wytwarzania, przewlidujgcym
produkcje piyt péitwardych grubych,

Przewiduje sie bezblachowy zatadunek prasy. W prasie gléwnej nacisk rzedu
80 kG/cm2 uznano za prawidiowy,.

Ostateczne rozwigzanle symultacyjnego zamykania prasy przyjete zosta—
nie po prdébach pbdéitechnicZnych 1BPP,

Temperature prasowania przyjeto na poziomie 230 - 240°,

Przyjeto, Ze kllmatyzacja piyt odbywaé sie bedzie metodsg higroskopijnq—
komorowg. :

Uczestnicy narady uznali zg celowe czeste organizowanie tego typu narad
roboczych, pozwalajacych na konfrontacje pogladéw technologdéw i projektan-
téw, oraz koordynacje wielostromng, Najblizszq narade zapowiedzlano na
miesigc wrzesieh br,

Bruk

Nowe Koio Zakladowe SIiTPP w Karlinie

e e e e e e e e e e e e

Po przeprowadzeniu odpowlednich przygotowaé 1 prac wste¢pnych odbylo
sie w dniu 13.,IV,br w ZPPiW w budowie w Karlinie zebranie organizacyjne
z udziatem czlonka Zarzadu Giéwnego SIiTPP kol.inz.St.0siki i przedsta-
wicieli Oddzialu SIiTPP w Czarnej Wodzie kol.kol.,mgr inz.A.Ploszka i
mgr ini.P.Ferensa, na ktérym powolano do Zycia zaktadowe kolo, jako pigtg
komérke zakladowg naszego Stowarzyszenia, zZgrupowang w Sekcji Pilyt Pilé—
niowych.

Koto w Karlinie liczy na razie 14 ozlonkow, jego przewodniczgcym
jest kol., inz.J.Zadkiewicz,

St0
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Aparat taki zostal skonrtuowany i wykonany w Zakiadach Piyt ?ilénmo~
wych w Czarnej Wodzie. Prototyp pracuje pomyélnie na Jednym z ciggéw zakla-
du, a odnosnie konstrukcji wszczebo postepowanie patentowe, wzyskujsc za-
strzezenie pierwszefstwa do uzyskania patentu, Nr zgloszenia P 140221,
Wspéttwbrcami urrgdzenia sg: ob,Gerard Ebertowski i mgr inz.P.Ferens,

Zasada pracy urzgdzenia Jjest nastepujacas ‘

Stos ukladany Jjest na transporterze, Fiyty na miejsce pakletyzowanis dos-
tareéane sa wprost z wozka hartowniczegi yrzy pomocy innego transportera,
bedgcego w ciaglym ruchu, Kazdorazowe zadzialanie dopychacza pneumatyczne-
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go ukiadajacego stos powoduje wehadlowy ruch dzwigni osadzone] na osi 1
patrz rys./. Na teJ osl osadzone Jest na stale kolo z¢bate 2, obrotowe zas
zblokowane tarcze 3, 4, 5 1 6 oraz zblokowsne z nimi przy porocy kélka 8,
kolo zabierakowe 7., Na kole zblerakowym 7 umocowene sg dWie zapadki 9,
wspblpracujace z zebami kola 2. Przy kazdym wahedlowym ruchu roboczym osi 1,
zapadki 9 obracajq o pewien kgt zespéi obrotowy, skiadajgcy sie z tarcz 3, 4,
5y 6 1 kota 7, Zespbél ten blokowany jest przy ruchu watecznym kota zebatego,
przez diwigienke 10 zaopatrzong w sprezyne dociskowg i rolke 1M, Kazda 2
tarcz 3, 4, 5, 6 ma na swolm obwodzie okreslong 1los¢ wgliebien, umieszczo-
nych w regularnych odstepach innych dla kazdej tarczy. Z dowolnie wybrang
tarczg wspélpracuje mikrokontakt 12, ktéry wiacza sig, gdy Jjego kéiko who=
czy si¢ w zaglebienie tarczy, Mikrokontakt powoduje uruchonienie napedu transge
portera, na ktérym utozony zostal pakiet i pakiet podawany jest mna formaty~
zerke, Iloé¢ pilyt w pakiecie moze byé regulowana w szerokim zakresie. Nasta-
wy zas dokonuje sie przez ustalenie wspdipracy mikrokontaktu z odpowiednig
t yodi} .

arczg sterujacg | res




'Z ZAGRANICY

Warnik firmy Defibrator dla Sp.Akc.Inland Container Corp.

w trakcie dostawy znajduje sie warnik ciqgleso~dzia1ania dostarozany
przez Defibratora dla zaktadu Inland Container w New Johnsonville, Tennes—
see, USA, Warzelnia bedzie mie¢ zdolnosé produkcyjna 375 t/24 godz.

Warnik o wysokosci 22 m i Arednicy 1,5 m bedzle produkowal mase péichemicz-
ng z drewna lisciastego na bazie amonowej, Fabryka ma byé oddana do ruchu -
we wrzeéniu br,

Ta warzelnia pracujgca ruchem cigglym jest 67 instalacja dostarczong
. przez firme Defibrator AB i American Defibrator Inc, i 5 do produkcji péi-
masy lisciaste] w opar iu o zasade amonowg. Pozostate cztery warzelnie amo-
nowe byly dostarczone do farbyk we Francjl, Finlendil i SzwecJji.

Stosowanie siarczynu amonowego Jako cleczy warzelnej ulatwia w znacznea
mierze traktowanie odzyskanego tugu i moze sie przyczynié w wielu przypad~ -
kach do obnizki kosztéw chemikalii. '
Sv.Papptng. Nr 8/1970, 30 kwlecieh str 227.

5t0

Rozbudowa zakladu piyt piléniowych w Mokacsu.

Dziatalnoé¢ inwestycyJjod na Wegrzech zostata w 1970r celowo przyhamo-
wane celem wczeédniejszego uruchomienia licznych obiektéw znajdujacych sie
w budowie. Fabryka piyt piléniowych w Mokacsu /nad Dunajem w potudniowych
Wegrzech/ ma byé rozbudowywana w oparciu o znaczne zascby debu /Quercus
cerris/, Produkcja ma wzrosnaé z ok. 40,000 t w chwili obecnej de 100,000
t rocznie po rozbudowie,

Holz Zentralbl. -Nr 53/1970 , 4 maja 1970, nxr 780,

Budowa tartaku i fabryki piyt pilsniowych w Tanzanii,

W Tanzanii planuje sig budowe tartaku do przerobu réznych gatunkéw
drewna, w Bana /Morogoro/ lub w Arusha. Réwnoczesnie przewiduje sie budo-
we fabryki ptyt piléniowych o rocznej zdolnosci produkcyjnej 9,000 t,
Zrédio J.w. | |

St0

Zusycle piyt w Europie

Wedlug wozeéniejszych szacunkéw Komitetu Drzewnego FAO/EcE przewidywano
w okresie 1960 - 1975 podwojenie spoZycia drewnopochodnych materialédw
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plytowych, co wynika z ponliszeJ tablicy /bez okleiny/

Spozycle plyt drewnopochodnych w 1975 n wg plerwszego szacunku

w mil.jedn. Rok 1975 ' wakasnik
. . /1960 = 100/
Sklejka - m3 | 6,1 204
Piyty piléniowe t . 4,0 257
Pryty wibrowe % 6,3 488
Pryty ogbdlem - n3 22,6 - 300

Europejskie spozycie piyt w r,1980 szacuje sie na 28-31 mil.m3, co oz~
nacza podqunm spozycia w sbtosunku do 1965r; wzrost spozycia od 1950 r do
1965r wynidést 470 %. Now% szacunek dla roku 1975 wyn051 25,1 mil.m3 wobec
plerwszego szacunku 22, 6" m”7, Szybsze tempo wzrostu niz poprzednio przewi-
dywano spowodowane Jjest bard21ea dynamicznym wzrostem spozycia piyt wid-
rowych, Szacunki dot, sklejki i piyt plléniowych sg coskolwiek niZsze niz.
to poprzednio oceniono,

Holzindustrie Nr 5/1970

St

Gwattowny rozwd]j Swiatowe] gospddarki drzewnej -

Swiatowa produkeja produktéw drewnopochodnych /drewno okragte, tarcica,
piyty, celuloza i papier/ wykazuje w ciagu ostatnich lat gwaltowny rozwdje.
Jej wartosé podwoita sie od 1950r i 031qgne1a poziom 45,5 miliarda dolaréw,
Z tego przypada na tarcice i piyty 21 miliardéw dolardw, a na produkty

celulozowo-papiernicze 19 miliardéw dolardw,.

Dane te pochodzg z nOWOWydanego rocznika FAO /Yearbook of Forest Products
1969/ wydawanego w Jezyku angielsklm, francuskim i hiszpaiskim, o objgtoéci
216 str. w cenie 5 dolaréw z portem, ktéry mozna zakupié przez Wydz1al
Ksigzek Fachowych Holz-Zentralblatt.

Jak podaje w/w rocznik najbardziej rozrosta sie produkcja celulozowos
papiernicza, ktéra podwoila sie od 1950 r 1 od poczgtku lat szescdziesiqtych
stata sie najwazniejszg galezig przetwérstwa drzewnego. Najbardziej dyna=~
' miczny rozwéj wykazuje jednsk przemyst drewnopochodnych materiatéw plyto-
wych /okleiny, sklejka, piyty piléniowe 1 wiérowe/, ktérego wartosé pro-
dukeji wyniosta w 1950r tylko 1 miliard dolardw, a w 1968r osiggneta poziom
5,4 miliarda dolaréw, co daje mu 3 miejsce posréd gatezi produkcji drzewnej,

Z rocznika wynika w-dalszym ciggu, Ze handel produktemi drewnopochodny=-
ni wykazat w 1968r nieosisgalng dotychczas ekspansje. W poréwnaniu z 1967r
eksport ‘drewna okragglego i iglastego wzrdskt o 25 %" eksport drewna okrggle-
go lisciastegs wzréskt o 20%, co jest do zawdzieczenia poiudniowo-wschodnie]
Azjii, lecz réwniez Afryce. Rocznik podkresla w przedmowie, %e rozwdj hande
lu drewna na przestrzeni ub, dziesigciolecia w krajach rozwijajgcych sieg
byl bardzo interesujacy i zadawalajacy. Ogblny wzrost obrotéw produktami
drewn090chodnymi w Swiecie Jest o tyle pocleszajacy, 2e biorg w nim udzial



wszystkie systemy gospodarcze np. kraje rozwijajgce sie, kraje rozwinigte
i kraje o gospodarce planowej.

Do wazniejszych  szczegbidéw z rocznika bedziemy jeszcze Powraoaé w sposdd
bardziej szczegblowys

Holz=Zentralblatt Nr 58/4970, 15 maja

. 850

Badanie produktéw drzewnych w Niemieckiej Republice Federalnej

Vi Holz=~Zentralblatt Nr 155/156/157'z 31 grudnia 1969r rozpoczeto druk
serii artykutéw prof.dr F.Kollmanna pod podanym w nagléwku tytulem, ,
Kontynuacj¢ tej serii stanowi artykut tegoz autora w numerze 40 z dnia -

3 kwietnia 1970 wzmiankowanego pisma p.t."Drogi i cele badania produktéw
drzewnych w Niemczech", W artykule tym znajdujemy m.in. rozdzialy dot.
plyt piléniowych i wiérowych. Uwazamy za celowe éaznajomienie czytelnikéw
2z tresclig tych rodziaidw, ze wzgledu na niektére poglédy autora mimo, 2ze
odnoszg sie¢ one do okreslonego kraju a nie do odnoénych przemysltéw w szer=
szym ujeciu, Tresé rozdziatéw zamieszczamy w dostownym przekladzie,

Plyty pilsniowe -

Sytuacja finansowa zachodnio—niemiecklego przemystu plyt plléniowych
nie jest najlepsza. Przyczyng stale powtarzajacych sie trudnoéci jest kon-
kurencda szwedzkiego przemysiu plyt piléniowych. 2 tych wzgledéw nie budue=
Je sie nowych zaktaddéw, ani nie rozwija nowych technologil. Wiekszoé¢ nie-
mieckich fabryk pracuje w oparciu o szwedzkie defibratory, Jeden z zakladéw
wprowadzii przed 15 laty metode suchg zapogyczong z USA. Piyty produkowane
metodg suchyg lub pdisuchg maja te duzg zalete, Ze sg obustronnie gradkie.
Plyty piléniowe lakieruje sie obecnie lub laminuje. MoZliwe 88 rézne kolo-
ry i faktury np. wzory‘kafli. Wysoko cenione sg ptyty akustyczne., Piyty
takie produkuje sie ze zwyklych plyt porowatych dziurkowanych lub rowkowae—
nyck na jednej powierzchni., Ich zdolnosé pochlanianié dzwigkéw osigga be
duze wartoécj siegajace 100%, W ciagu ub, 15 lat pyty tego typu znajdowa=
ty zastosowanie w studiach radiowych, telewizyjnych i salach koncertowych.
Dzi$ stosowane sg réwniez w domach mieszkalnych. Sam mialem moznosé przekos-
nania si¢ o ich zaletach, tym bardzieJ, ze posiadajg wysckie wartosci izo~
lacyjnes W przysziodci ich zapotrzebowanie wzrosnie przez zapewnienie im
odpornosci ogniowejs. Fod tym wzgledem zaznaczyl sie znaczny postep w ciggu
ub, 10 lat, Niestety niemozliwe jest dotychczas dodawanie grodkdéw ognioe
chronnych w mokrej metodzie formowania piyt. Wigzanie rozpuszczalnych w
wodzie substancji'ogniochronnych z wiOknami w suspensji wodnej jest nie
do przeprowadzenia, to tez dzlatanic .tych substancji Jjest niezadawslajace
a straty w Sciekach duze, Nie przewiduje si¢ w bliskiej przyszlosci wpro-
wadzenia w produkcji piyt piléniowych nowych technologiie

Piyty widrowe = ‘
Posréd nowocresnych praemysidw vajbardeie] gwaltowny rozwd]j wykazuje
przemyst plyt widrowych, Rozwédj ten dabuje sie mniej wigcej od 1950r.
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Koncepcja produkeji piyt wiérowych /okreslana wezesniej mianem "sztucznych
desek" nie byla nowa., Juz od 1880 r patentowano wiele pomysiéw wytwarzania
takich "sztucznych desek" w oparciu o odpady drzewne, sklejane &rodkemi
wiazacymi réznych rodzajéw. Zaden z tych patentéw nie doczekal sie Jjednak
wdrozenia przemystowego i nie otworzy: drogi postepu technicznego., Przyczyns
tego byiJ niedostateczre wiadomosci fizycznej postacl czgsteczek drzewnych
przydatnych do tego celu, Nieudolna byto nakladanie kleju na czasteczki
drewna, prowadzgce do nierdéwnomiernego zaklejania, a zaklejarki ciaglego
zaklejanie nie byly znane, Nia znane byly jeszcze sposoby réwnomiernego
formowania czgsteczek drewna w jednolita wstege, to tez produkty pozyskiwa=
ne prymitywnymi sposobami nie znajdowaly nabywcéw. Konkurencja ze sklelkg
1 prytemi pilsniowymi wydawala sie napotykaé na trudnosci nie do pokonania,
Podczas Druglej WoJjny Swiatowe] powstaly w Niemczech pierwsze projekty
wprowadzone do praktyki, lecz wéwezas nie bylo zainteresowania tym nowyn
materiatem, Po wojniezbudowal Fahrni w Szwajcarii pierwszy zaklad piyt
widrowych. RozwdJ natrafial na opory, potegowane brakiem zaufania odbiorcédw
do wasciwoscl tego nowego materialu, Produkcja plyt widrowych na skale
przemysiowg rozpoczeta sie w NRF ok, 1950r., W 1968r wyprqdukoWano w Niem=
czech 2,8 mil.m3 piyt widrowych, przy czym nie osiaggnieto Jeszcze punktu
nasycenia, Postep techniczany w tym nowym 4 rozwijajacym sie przemysle byl
oparty o wspéiprace lub wspéizawodnictwo wynalazcédw 1 spdélek akcyjeych,
wykorzystujacych patenty przedsigbiorstw produkujacych maszyny i fébryk
produkujacych plyty wiérowe, Obserwujac droge jakq przebyla produkcja piyt
widrowych mozna stwierdzié na przestrzeni ostatnich lat nastepujsce tenden=
cje rozwojowe: w miejscu sktadowania surowca drzewnego, wymagajacego duze=
go zaangaZowanla pracy recznej, wzigzanej z ukladaniem wysokich sztapli,
wprowadzono sktadowlska nieuporzgdkowane, Nie wymagaja one pracy recznej
dla sztaplowania 1 sortowania drewna, Ze skladowisk nieuporzsgdkowanych
pobiera si¢ wyrzynki diwigiem chwytakowym, ktéry wrzuca je do kanaiu wodne=-
g0y ktérym trafiajq bezposrednio do oddzialu skrawenia. Przez sptawianie
drewna uzyskuje sie¢ jego nawilzenie, To nawilZenie zapewnia korzysSci w po=
stacl zmniejszania zapotrzebowania energii skrawania/wymagana wilgotnosé
20-30%/ i zmniejszonego udziatu drobnych clementéw w wiérach, Skrawarki
nowego typu zostaly dostosowane do procesu cigglego 1 przerobu wyrzynkéw

0 dlugoéci‘do 2 m, Wibry sg pozyskiwane zazwyczaJ na drodze skrawania a
rozdrabnianie ich na drobniejsze elementy potrzebne dla warstw powierzche
niowych odbywa sie¢ w specjalnie przystosowanych mlynach., Stosunkowo mokre
wibéry wymagajq suszenia i sortowania, Te dwie_uprzednio oddzielne opera=
cje technologiczne zostaly juz przed ok, 10 laty polgczone w jeden proces.
Wysuszone wiéry skladuje sig w specjalnych zasobnikach, ktérych kontrukeja
pozwala unikngé klebienia si¢ widréw, powstawania zawisédw i pustych prze-
strzeni, Zaklejanie wiéréw odbywa sie w zaklejarkach cigglego dzistania,
Wiéry dostarczane sg przyktadowo do zbiornika, w ktérym tworzg swoista
kurtyne¢, przesuwajacg sie¢ frubowo wzdiuz osi zbiornika, Klej rozpylang
szeregiem dysz nanosi si¢ na chmur¢ wiéréw. Zaklejone wiéry skiaduje sieg
ponownie w zasobnikach, skad wydziela si¢ na odnoéne stacje zasypowe ma=~
szyny formujgcej. Pyp maszyny formujgce; zalesny Jjest od poZgdanego rodzaju



Wyrobu,

, Wg norm niemieckich wyatqpuaq pzyw dodno-. tré;j-. wi..lo =Warstwowe
i piyty o atulo gnieniajace) si¢ strultturse od warstw uwnqbrmoh do
érodka piytye. :

Wykaztalomo dwie metody rozdziatu widréw ws ioh wialkoéc:l :I. gest'oéo:l.

a mianowicie nasyp warstwowy i pneumatyozny.

Rezultaty Jjakle uzyskano sg bardzo dobre, przy czym usyskuje sig bezpoé—
rednio zmiane wielkosci widréw na przekroju piyty. :
Wiéry najdrobnie;jsze znajdujq sie w strefie przypowierzchniowed a nad-
grubsze w warstwie é&rodkowej plyty. :

. Prasowsnle wstepne i prasowanie wiasciwe nie stwarzato probleméw
technicznych, poniewaz mozna byto stosowad analosiczne prasy, jakie od
dawpa byly uzywane w przemysSle sklejkowym,

Zasilanie 1 wyladunek pras odbywa gig¢ obecnie w sposéb automatyczny,

Nastepna operacja techuologiczna - klimatyzacja gorgcych piyt wiéro-
wych, stanowila przez dluiszy czas przedmiot zainteresowania, - -
04 kilku lat wiadomo, 2e wystarczy sztaplowanie plyt na giucho /bez prze~ .
kladek/ przez 24 < 48 godzin,
Wiekszosé plyt wibrowych podlega szllfowaniu, a wielu wytwércéw okle;]a ‘
ptyty papierami impregnowanymi sztucznymi Zywicami. :
W najblizszej przysztoscli nie nalesy oczekiwaé istotnego postepu w techno-
10511.
Zgpotrzebowanie na piyty w ich stanie naturalnym jak i z ulepszong powierze
chnig ;]est duze, Nie wiemy doktadnie jak wielka Jest zdolnoéé produkcyjna
niemieckiego przemyslu piyt wibrowych, wiemy natomlast, %e zapotrzebowanie
na piyty rosnie w dalszym ciggu. :
Jak juz wspomniano, nie osiggnieto jeszcze punktu zalamania krzywej rozwoe
.joweJ w tym przemysle.

- St0
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21, PIETROW GeD., WUSTINA N,K,: Ispolzowanije golownych i chwostowych
frakcji sosnowowo flotomasta. Wykorzystanie poczagtkowych i koncowych
frakeji wego oleju flotacy jnego, Gidroliznaja i lesochimiczeskaja
promyszl., 1969, nr 3, s.23, :

Ttumaczs mgr ins,N.Mroczkiewicz

Z poozgtkowych frakcji sosnowego oledu flotacyjnego otrzymano po
ich utlenieniu tlenem atmosferycznym w specjalnym reaktorze handlowy
olej flotycyJjny, odpowiadajacy wymogom GOsT-6792-61, Frakcje poczatkowe
oleju flotacyjnego po utlenieniu zawieraly 0,30% wody, 51-60% alkoholl
terpenowych, 4,5 = 4,64 % fenoli, 0,36~ 1,08 % kwaséw, Objetosé frakeji
destylujgcych do 220°%C wynosita w otrzymanym produkcie 60 - 73 %, naj=-
nizsza temp. wrzenia 172,6-179°C, 4,%C - 0,940, Frakeje keaticowe dodaje
sle obecnie do utlenionych frakcJji poczatkowych, Iloéé alkoholi ter-
penowych zawartych w mieszaninie poczqﬁkowych i kohcowych frakcji przed
utlenieniem,wyniosta &rednio 24 % a po utlenieniu wzrosta do 50=52 %.

W.K.

22, GAWRYS G.A: Wozmoznosti uwieliczenija dobyczi Zywicy na Ukrainie. |
Mozliwosel zwiekszenia pozysku zywicy na Ukrainie, Gidroliznaja i leso-
chimiczeskaja promyszlennost’, 1969, nr 6, 8.28-29,

Tilumaczs mgr in% N, Mroczkiewicz
Stron 3

Na podstawie danych co do wielkoéci obszaréw, ktére bedq zywicowane
i danych z lat 1964, 1965, 1966, 1667 odnosnie liczby spat na 1 ha orag
1losci zywicy. z 1 spaty v posZczegélnych obwodach Ukrainy, przedstawioe
no przewidywany pozysk Zywlcy w latach 1969=1970 w tej Republice, Obli-
czenla autora wykazaly, e w latach 1976-1985 mozna bedzie podded 2ywi-
cowaniu 109,5 tys.ha laséw i uzyskaé 27,5 tys.ton zywicy rocznie, co
oznacza, %Ze pozysk zywicy wzroénie dwukrotnie, Natomiast w latach 1986
1996 wedlug tych oblicéeﬂ mozna bedzie poddaé Zywicowaniu 154 tys.ha
laséw,i uzyskaé 40 tys, ton zywicy., W obliczeniach tych nie uwzgledniono
przy tym niektérych potencjalnych mozliwosci zwigkszenia pozysku Zywicy.
Zywicowanie w Ukraifskiej SRR bedzie bard21ed rentowne niz w imnych
rejonach ZSRR,. :

WoKe

23, MINAJEW A.P.: Oswietlenije zywicy foafornoj kislotoj nizkoJ koncentracji.
Rozjasnianie icy kwasem fosforow skied koncentracji, Gidroliz
naja i lesochim.promyszl., 1969, nr 3, s.31-32,

Tiumacz: mgr inz.N.Mroczkiewicz



Opisano i zobrazowano na rysunkv urzadzenie do rozJjaéniania sywicy
sktadajace si¢ 2z dozownika-mieszalnika, w ktérym przygotowuje sie
kwas fosforowy o korzystnym stezeniu 10 % i 2 podgrzewacza, w ktéryn
w trakcie podgrzewania i rozpuszczenia sywicy nastepuje jej rozjasnie-
nie pod dzialaniem kwasu fosforowego, splywajacego z dozownika, W
podgrzewaczu, ktéry pracuje juz od 1,5 roku nie zauwazono korozyJjnego
zuZycla stali nierdzewne] H 18N10T, z ktérej ten podgrzewacz Jest wyko=
nany. Poprzednio, gdy wzvosowano dawng technologie¢ rozjasniania Zywicy
w dolngj czesci podgrzewacza wystepowalo promieniowe zuzycie metalu,

W.K.

24, GAVELIN G,: Pierwaja promyszennaja ustanowks Defibrator dlja proizwode
 stwa massy tiermomiechaniczeskich eposobom. Pierwsze przemzslowe urz ge
dzenie typu Defibrator do produkcji masy sposobem termomechsnicznym,
' Celljulozno-BulaZnaja Promyszlennost. Ekspress-Informacja, 1969, nr 22,
8.27=31, rys.2,
Tiumaczs mgr inz M Hikiert
Stron 3 :

Opisano nowe urzgdzenie typu Defibrator do produkeji masy drzewned,
w drodze rozwidékniania zre¢bkédw przy podwyiszonej temparaturze i clénieniu,
wprowadzone do eksploatacji w koacu 1968r w szwedzkim przedsigbiorstwie
Rockhammar. W przedsi¢biorstwie tym wytwarzano dotychczas izolacyjne ply-
ty bituminowane Asfarock na znormalizowanym urzagdzeniu Defibratora
Asplunda /ciénienie 9,8 atn/ starego typu. Nowe urzadzenie skiada si¢
z. aparatu do przemywania zrebkéw, odwadniacza slimakowego, zbiornika
przejsciowego o objetosci 10 m3, rury wyparzajgcej, zasilacza Slimakowe=-
go, wprowadzajgcego zrebki do wyparzajgcego zbiornika, umieszczonego w
gérnej czedci kolumny nagrzewajacej, ze wspomnianego zbiornika i kolum=-
oy, z podgrzewacza, z poziomego Slimaka transportowego i wreszcie z ko-
mory mielenia defibratora typu L-42, gdzie ruchoma tarcza o Srednicy
1070 me napedzana silnikiem elektrycznym o mocy 1000 kW wiruje z szybe
kobcig 1500 obr/min, Do Slimaka dodawana Jjest woda w celu otrzymania
po defibratorze stezenia 30 %. Z defibratora masa wydmuchiwana jest do
cyklonu a stad dostaje sie do Slimaka zasilajscego rafinator drugiego
stopnia typu RG~42, ktéry napedzany jest silnikiem mocy 1000 kW i
n= 1500 obr/min, W tym'miejscu dodaje sie nieco lugu, aby utrzymaé wy-
magane pH masy - 5,5, Rafinowanie odbywa sie¢ przy steZeniu 20%, Z rafi-
natora drugiego stopnla masa dostaje sie do slimaka zasilajgcego rafi-
nator typu RG-36 z silnikiem 1500 obr/min i N= 1000 kW, celem zmiele~-
nia w trzecim stopniu przy steseniu 16 %, Otrzymana masa jest mieszana
~ masg drzewng ze Scierakéw i'po przesortowaniu na sortowniku Cowan B
oraz oczyszczeniu w odsrodkowych oczyszczarkach Celleco 306 odwadniana
Jest do suchosci 50 % na maszypie celulozowej Kamjur i ukladana w bele,
Mase otrzymang w urzadzeniu Rockhapmar sktadajacaq sie z 70 % termochew
micznej masy drzewnej i 30 % Scleru wykorzystuje si¢ do produkcji wew-
netrznej i zewnetrane] warstwy tektury i wyrobéw litych, a nastepnie



25,
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do wyrobu tapet, podloia na "woskowki" oraz niektdrych gatunkéw pepieru
drukarskiego. W urzgdzeniu Rockhammar przerablane sg tylko zrebkl 2z
drewna iglastego. Przeprowadzcno pomyélne badania nad wykorzystaniem
topoli, mniej pomyslne —~ nad wykorzystaniem brzozy. ‘

' WeKo

GORIEWOJ M.R., ZDANAWICZJUS £,I,, LEONOWICZ A.A.: Poluczenije ognieza=
szcziﬁnydhdriewiesnowolokniStych‘plit. Otrzymywanie ognlcodpornych
piyt piléniowych, Dieriewocbr, promysal., 1969, nr.6, 8.16,

Tiumaczs nmgr inz.Zz.Hikiert

Opisano sposéb wytwarzania w warunkach péltechnicznych Z masy 808w
noweJ otrzymanel w szwedzkim defibratorze typu L plyt piléniowych tware
dych ogniodopornych wg sposobu opracowanego przez N,A.Solecznikowa i
A.A.Leonowicza/éwiadectwo autorskie nr 1956264 a nastepnie scharaktery-
zowano ich wtasnosci, Préba przeprowadzona w Wilehskim Zakladzie Dod—
wiadczalnym Produktéw Widknistych wykazata, ze sposéd wg wynalazku Jest
mozliwy technologicznie do przeprowadzenia, Plyty odpowiadajg wymaga=
nion stawlanym materialom ogniodopornym a ich wiasnoicl mechaniczne i
fizyczne odpowiadajq wymaganiom normy na plyty twarde GOST 459860,

WeK,
/—/ MOTALA Drucksusgleicher zum Gewichtskompensieren_von Heizplatten
in Etagenpressen. Patentgesucht, Urzadzenie firmy Motala do wyréwny=
wania cisnienia dla kompensacji ciesaru piyt grzejnych w prasach wie-
lopdikowych, W postepowaniu patentowym. Motala Verkstad 24 ,I1X,1965r
R Bn/Dyb. Stron 4, ryse4.
Tiumaczt inz,St.0sika

Przy produkcji piyt piléniowych péitwardych dla uzyskania malych
gestosci tych piyt trzeba utrzymywaé'naciski Jednostkowe w prasie, pod-
czas okresu suszenia na stosunkowo niskim poziomle, W tym przypadku
wzrost nacisku jednostkowego w kierunku od gérnych pbéiek prasy do dol-
nych, wynikajgcy z wlasnego ciezaru piyt grzejnych stanowi powaing
czeéé nacisku calkowitegd.'Dlatego piyty piléniowe péitwarde z dolnych
pleter prasy majg znacznie wigkszg gestosé niz piyty piléniowe poéi-
warde z gbérnych pigter prasy, w wyniku czego te ostatnie sg znacznie
grubsze niZ pilerwsze. W celu stworzenia warunkédw uzyskiwania we wszytke=
kich pietrach prasy piyt o podobnéj charakterystyce, staje si¢ konieocz=
nym kompensowanie cigzaru plyt grzejnych przynajmniej w tym okresle,
kiedy ciénienie prasowania Jest niskie /gdyz wtedy wplyw ciezaru piyt
grzejnych na nacisk calkowity Jjest najwi@kszy/. Opisano urzgdzenie,

w ktérym kompensacja ciénienia odbywa sie¢ w ten sposéb, e co trzecia
piyta grzejna przejmuje nacisk dwodch piyt grzejnych, znajdujacych sie
nad nia, Takie uproszczone urzgdzenie nie powoduje réznic grubosci o
praktyoznym znaczeniu, Urzgdzenie do wyrdwnywania nacisku wigcza sig

z chwilg zakonczenia maksymalnego olénienia i rozpoczecia sie okresu
suszenia, Urzgdzenie sklada si¢ z 4-ch stojakéw przymocowanych do dol=
nego stoiu prasy i‘iaopatrzonych PO 3 lub 4 agregaty cylindrowe. Kazdy
agregat cylindrowy sktada sig zlpoziomego cylindra z tlokiem, ktéry




za pomocy specjalnych déwigni uruchamia dwa poloZone Jeden nad drugim
dzwigniki, Kazdy dzwignik podtrzymuje jedna okreélona piyte grzejna /co
trzecia plyta zaopatrzona jest w piyty oporowe, za pomoca ktérych jeden
dzwignik z Jednego stojaka wraz 2z 3-ma analogicznymi diwignikami z Z=ch
pozostatych stojakéw podtrzymuje w czasie okresu susgenia plyte grzejna,
obcigZong dodatkowo cliezarem dwdch wyzej polozonych plyt grzejnych.
Opisano budowg i dziatanie urzgdzenia oraz uktad sterujgey jego pracg.
) s W.KO

274 /=/ Fibre building board construction, Pilyty piléniowe w budownictwie.
Stron 7. /Komentarz do f£filmu/
Tiumacz: mgr inz.A.Wierzbicki

W filmie przedstawiono i skomentowano zastosowanlie piyt piléniowych
réinych typéwe. Z plyt porowatych pokazano zastosowanie piyt tgeczgcych w
sobie diwigkochlonnosé i izolacje cieplng oraz plyt taczacych odpornosé
na wilgoé 1 izolacje cieplng, Zastosowanie plyt porowatych pierwszego typu
zobrazowasno na przyktadzie sufitéw w pokojach syplalnych, w klasach
szkolnych, kuchniach i w restauracjach, natomiast zastosowanie plyt poro-
watych'drugiego typu /nasycanych bitumem/ zobrazowano na przykladzie wyko-
nywania izolacyjnych przepon dachowych i izolacji cieplnej frontowych i
tylnych elewacji doméw. Zastosowanie piyt piléniowych twardych zwyklych
zobrazowano na przyktadzie gtadkich drzwi plytowych malowanych na budo-
wie, wbudowanego wyposazenia kuchni w letnich domkach parterowych i na
przykladzie wykonania oktadzin Scian wewnetrznych i sufitéw w klasach
szkolnych oraz m.in, jako okadziny konstrukcyJjoych scian betonowych,
Pokazano tez zastosowanie piyt pilsniowych péitwardych, uzywanych m,in,
do wykonywania oktadzin &cian w mieszkaniach, zastosowanie piyt pilénio-
wych twardych lakierowanych do wykonywania oktadzin Scian w kuchniach i
tazienkach i zastosowanie ptyt pilsniowych bardzo twardych w budynkach
gospodarczych, Dodatkown pokazano biblicteke FIDOR’a, zawierajaca ponad
1000 réznych wzoréw plyt piléniowych i barak doswiadezalny FIDOR’a
wybudowany w celu badania przydatnosci réznych piyt pilsniowych budowe

lanych na rézne elementy,
W.K.

28,CHOMIAKOW B,S.t: Modiernizacija szljuzowych pitatatielej pniewmotransporta
szczepy. Modernizacja zasilaczy $luzowych przy pneumatycznym transporcie
zrebkéw,Dieriewoobr, promyszl.,, 1969, nr 7, s.26. '
TYumacz: mgr inz.Z.Hikiert

Dokonano poréwnania pracy zasilaczy Sluzowych skonstruowanych przez
ITA im.S.M.Kirowa oraz zasilaczy CRIIME, ze szczegblnym uwzglednieniem
wad w pracy tych zasilaczy. Zasilacze te stuizg do podawania zrebkéw na
pneumatyczng droge trasnportowg. Nastepnie opisano modernizacje obu ty-—
poéw zasilaczy eksploatowanych w Irgifskim kombinacie elementéw budowla~
nych, Modernizacja polegsajaca na zastgpieniu noszy na topatkach robota
nagumowanymi prytami pozwolila m.in. na zmniejszenie mocy napedowe] zaw
silaczy z 7 do 4,5 kW, oraz na zwie¢kszenie wsporczynnika wykorzystania
urzgdzenia transportowego. Zmodernizowany zasilacz $luzowy pracowal w



291.

30.

ciggu roku 1968 bez przerw remontowych i1 przenidst w tym czasie 11.300

m3 zrebkdw,
3 zre W.E,

/=7 Truboprowod dlja transbortirowki szczepy. Rurociggi dla transporto-
wania zrebkéw, Celljutozno~Bumaznaja Promyszl., 1969, nr 15, 5.21.
Tiumscz: mgr inz.Z.Hikiert

‘Zaproponowasno przesytanie zrebkéw z lasu do fabryki celuldzy za
pomocg rurociagbdw o Srednicy od 15 do 25 cm, Podczas préd stwierdzone,
Ze‘jest to mozliwe przy koncentracji zrgbkéw w wodzie 10 - 40%, Uzyskie
wano predkosé rzedu 3,2 km/godz. Transport jest mozliwy w kazdych wa=
runkach atmosferycznych, ponadto odpadajq niektére procesy technologicz~
ne w fabryce celulozy, a dodatkowo transportowanie w rurociggu moznaby
polgczyé 2z przesycaniem zrebkéw chemikaliami, WK

IEASK R.A.t Dostizenija w prolzwodstwie driewiesnoj masSy na rafinie-
rach, Osiggniecia w produkcji masy drzewnej w mlynach rozwidkniajgcych.
Celljutozno-bumasnaja promyszl., 1969, nr 17, s.3-9, table3

Tlumaczx mgr inz M, Hikiert

Po zrelacjonowsniu badan nad podstawami rowzlékniania, ktére prze-
prowadzili Atack i May a nastepnie Forgacs oméwiono osiggniecia w pro-
dukcji masy drzewnej na miynach rozwldkniajgcych, przeznaczonej na pa=
pier gazetowy. Uzycie zrebkéw zamiast wyrzynkow jest zaleta dla proce=
su rozwtbkniania, jednak zrebki powinny byé jednolite pod wzgledem roz—
miaréw i nie powinny zawieret zanieczyszczeh / piasku, zwiru, metéli/.
Zaleca sie stosowanle cleplej wody do mycia zrebkédw, poniewaz jakakole
wiek obrébka cieplna przed rowziéknianiem wplywa korzystnie na jakosé
masy. Przemyte zrgbki korzystnie jest przepusxtacprzez prase S8limakowg
przed skierowaniem ich do rozwidkniania, W tym przypadku uzyskuje sie
wstepne rozdrobnienie zrebkbédw oraz czgbciowe usuniecie z nich zywicy
i barwnikéw, co podwyzsza bialosé uzyskane] masy. Zuzycie energii na
prasowanie przed rowzidéknianiem wynosi 71 = 88 kWh/t powietrzo-suchej
masy, lecz zuzycie to Jest kompensowane oszczednoécia w zuiyciu ener-
gli w nastepnych stadiach rozwiékniania. W obecnych czasach nie ma
ogélnie przyjetych zasad procesu rozwibékniania. Najbardziej rczpowszeche
nionym sposobem jest rozwidknianie w trzech stopniachy w plerwszym i w
drugim stopniu rozwiékniania steZenie wynosi 15+18%, a w trzecim stop~
niu - 445 %, Podzial zuzycia energii w odniesieniu do zuzycia catkowi~
tego wyn081 odpowiednio 60%, 30% i 10% w plerwszym, drugim i trzecim
stopniu rozwiékniania, Oméwiono tez pokrétce dwa imme systemy rozwldk-
niania oraz systemy rozwidkniania odsortu, Wskazano przyczyny, 2z powodu
ktérych opublikowane uprzednio dane odnoénie Jakoéci masy drzewnej
otrzymywanej w miynach rozwibkniajgcych nie przedstéwiaja.wartoéci oraz
podano zalecenia TAPPI wg ktoérych badano masy drzewne, uzyskane w bada-
niach zrelacjonowanych w artykule. W jednej z tablic przedstawiono dane
dotyczace masy drzewnej z czarnej jodiy i z sosny Banka, otrzymanej za
pomocg Sclerania i rozwiékniania, W dalszej cwesci artykuiu oméwlono
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osiggniecia w wykorzystaniu trocin i widéréw do produke]i mas widknige
tych oraz otrzymywanie chemicznej masy drzewne] ze zrebkéw drzew lifw
clastych. W koncowej czesocl artykulu poruszono pokrétoe zagadnieniat
1/ zawartodcl drzézg w masie po obrébee w m}lynach rozwidkniajagcych,
2/ obnizania 2uiycia energli Jesli chce sle otrzymywué mage o takie]
jakosei, jaka jest obecnie otrzymywana, 3/ rozwiékniania odsortu,
4/ bistosed nasye .
WeK,

BECHAMP R,I,: Potuczenije driewiesnoj massy né opytnoJ ustanowkie

fabriki Gatineau /Kanada/, Otrzymywanie masy drzewnej na stanowigku
doswiadczalnym fabryki Gatinesu /Kanada/, Celljulozno-BomaznaJa Promysz,
Ekspress-Informacja~ 1969, nr 19, S.4-6,

Tlumacz: mgr inz.M,Hikiert

Uruchomione w marcu 1968r stanowisko do$wiadczalne Kanady jskiego
Instytutu Papleru w Fabryce Gatineau siuZy obecnie do doswiadczen nad
zastosowaniem w maszynach rozwidkniajacych tarcz rozwldkniajacych réz-
nego uksztaXtowania i o réinym nachyleniu noza, Stanowisko to skiada
sle ze zbliornika na zrebki /5,1 x 7,3 x 17,1 m/, urzadzeh do mycia i
odwadniania zrebkéw, z miynbw rozwidékniajacych trzech réznych stopni
oraz z urzgdzen do oczyszczania masy widknistej. Zbiornik na zrebki
wyposazony jes® w gpecjalny system rozladowczy,za pomocg kbtdrego
zrebkl sg wysypywene na tasmocigg dozujacy. Z tego ostatniego zrebkl sg
podawaene do piasecznicy w celu przemycia, a potem sga odwadniane na hory-
zontalnym sortowniku odwadniajgcym,skad:wedrujq do prasy SlimakoweJ
lub bezposrednio do zbiornika wyréwnawczego. Ze zbiornika wyréwnawczee
go zrebki podawane sg do dwdch miyndéw rozwidkniajgeych pierwszego stop=
nia zmielenia o wydajnogci po ok, 75-80 t zrebkéw na dobe, Otrzymana
masa gromadzona'jest w zblornikach pod miynami rozwtdékniajgcymi pierw-
szego stopnla zmielenia, z ktérych podaje sie jg przenosnikiem Slimakow
wym do miyna rowziékniajacego drugiego stopnia zmielenia., Zastosowano
miyny rozwidkniajgce z dwoma obracajgcymi sie tarczami /n='1200 obr/min,
N= 1864 kW/., Zuzycie energii wynosi 1500 -~ 1700 kWh/tong, z tego 65%
na rozwidknianie w pierwszym stopniu zmielenia, a 35% na rozwidknianie

w drugim stopniu zmielenia, Otrzymang mase widknistg przetrzymuje sie
w basenie w teup, 82°% mieszajec jg w claggu Jednej godziny, po czym
przepompowuje si¢ jg, w celu ujednolicenia’do dwutarczowego miyna roz-—
widkniajacego, gdzie Jjest mielona przy niskie] koncentracji. Masg¢ oczye
szcza sle standartowym sposobem w trzech stopniach na oczyszczarkach

odérodkowych przy koncentracji 0,4 —— 0,5 %e
. , WK

KEYES M.A.: Awtomaticzeskoje riegulirowanije kompozycji massy.
Automatyczna regulacia skladu masy, Ekgpriess-Informacijae. Celljutcznow
Bumaznaja Promyszlennost, 1969, nr 18, 8.22-27, rys.2.

Tiumacz: mgr inz. M.Hikiert

W zwigzku z rozsverzenlem asortymentu wypuszesanego papleru i
zoniejszeniem tolerancji wskaznikéw jegp jakoscl, regulowanie skiadu



masy, stanowl coraz bardziej zloione zagadnienie., Przy wspbiczesne]
tendencji kombinowanej produkejl celulozy 1 papiéru, co. warunkuje zase
tosowanie pdifabrykatéw w charakterze zawiesin, niezbedne sg systemy
clagtego zestawlania skiadnikéw, Systemy te majq wspdlny gibwny cel
sterowania, polegajacy na tym, e wydatki poszczegbdlnych skladnikéw
regulowané sg proporcjonalnie do ogélnego zapotrzebowania w masie
papierniczej. Niezbedoym warunkiem otrzymania wymaganego skiadu Jjest
dokladny pomiar stezenia wszystkich skladnikéw, /Problemy zwigzane
z tym pomiarem poruszono szerzej/., Dokladniejsze rezultaty skladu ma=-
sy uzyskuje sie przy stosowaniu systemu uwzgledniajgcego absolutnle
suchq mase skiadnikéw, /patent firmy Beloit Corp./. Przy czestych zmia-
nach gatunku i ciezaru produkowsnego papieru, celowym jest regulowanie
wg zaklbcen, co pozwala na znaczne skrécenie diugosci jatowych blegéw
przy zmianie warunkéw. Znajdujg réwniez zastosowanie rézne metody nie-
liniowej regulacji /dwu- i tréjpotozeniowe, impulsowe/, W zakohczeniu
artykuiu oméwiono wykorzystanie duzych 1 matych maszyn obliczeniowych
‘do.reaiizacji programu sterowania skladem masy. Maszyny te pozwalajg
dodatkowo na przeprowadzenie réinych obliczed inzynieryjnych np., kal=
kulacji kosztow wlasﬁych produkcji. . ‘
WeKo

33, NYSTROM E.W., OKIELL R.H.: Driewiesnsja massa iz mieloczi /opitok/,
Masa drzewna z drobnicy /trocin/, CelljutoZno-Bumainaja Promyszl.
Ekspriess - Informacija, 1969, nr 19, s.l=4. '
Trumaczt mgr inZ.M,Hikiert

. Opisano pozyskiwanie i wykorzystanie masy drzewnej z trocin w przed=
siebiorstwie firmy Crofton Pulp and Paper Co., /Kanada/, ktbéra pod wzgle-
dem Jakosci odpowiada masie drzewnej otrzymanej z paplerdéwki w rozwidk-
niaczach. Trociny dostarczane w wagonach kolejowych po roztadowaniu sg
skladowane albo w naziemnym zbiorniku albo w stosie na odkrytym placu
w czasie nieprzekraczajscym 10 dni, Pobierane do przerobu trociny prze=-
mywsne sg najplerw w specjalnym urzadzeniu myjacym, po czym rozwidknia=
ne sg w urzsgdzeniu rozwtékniajgcym, a otrzymana masa domielana Jest
Jeszeze dwukrotnie w kolejnych urzadzeniach mielgcych, Otrzymana masa
zbierana jest w basenie, w ktérym reguluje sie¢ Jej stezenle do 2,5 %

Po rozcieficzeniu do 1,3% mase sortuje sie, po czym rozciedcza si¢ Jg

do steZenié 0,55% i poddaje oczyszczeniu w orzyszczarkach Bauer 606-

110 z zanurzonymi nasadkami. Zageszczong do 3% mase przepompowuje sie

do wiesy bielacej z ruchem ku gorze, do ktorej rownolegle dodaje sie
podsiarczyn cynku w ilosci 10-12,5 kg/t powietrzno-suchej masy, co

0 2,5 = .5 kg/t przewyzsza zuZycie podsiarczynu cynku uzytego do bielenia
takie] samej bialosci standardowej mgsy drzewnej otrzymanej ma Scierskach,
Mase bielong przemywa sie na filtrze bebnowym DOOR-OLIVIER IONG, w celu
usunigcia pozostatosci podsiarczynu cynku i odcedzenia zawiesin widkien
z wody obiegowej.>Badania wykazaly duzy wpiyw stopria zuiycla tircz na
Jdkoéé masy oraz na wydajnosé urzgdzenia rowzldékniasjacego. Dlabtego
komplet tarcz rozwidkniajacych powinien byé uZywahy Srednio przez 100 =

150 godzin pracy wobec 300«450 godz. pracy przy zwyklym czasie uZywania
tarcz,



- 96 =

34, BARTOS J.t Vyrobg prumyslovych odrezku ve velkych svazclch, Produkec/a
zrzyn przemyslowych w duzych wigzkach, Rozvoj techniky a ekonomiky v
drevarskem prumyslu, 1968, nr.1 s-11-12,

Tirumacz: inz.J.Dworakowskl

W dwboch zaktadach podleglyﬂlSeveromoravskym ZD w CSRS wdrozono
produkeje zrzyn przemystowycl: w wigzkach o srednicy 70 em 1 dtugosel
2-4 m, Diugie zrzyny uklada sie na obwodzle wigzki a krétkie zrzyny
wewnagtrz. Wyrdéwnanag wiazke Sclsgga sie 1 wigZe opaskg, Manipulacji
i uktadenia wiszek na érodki transportu dokonuje sig za pomocg réinych
urzgdzen diwigowych., Analiza techniczno-ekonomiczna wykazata, Ze dla
wprowadzenia na szeroksg skale produkcji zrzyn przemystowych w duzych
wigzkach niezbednym jest korowanle drewna okraglego w zakladach produe
kujacych m,in, zrzyny przemysiowe, Zainteresowenymi w odblorze zrzyn
def, w duzych wigzkach sg Severomoravske paplernie 1 celulozownie,
Dotychezasowa produkcja zrzyn w duiych wiazkach wykazala, Ze tym sposo=
bem uzyskano nastepujgce korzysci: a/ oszczednosé sity robocze] /w jed=
nym z zakladéw ilos¢ robotnikéw zatrudrnionych przy produkecji zrzyn
spadta z 14 do 4, b/ oszczednosé funduszu plac / o 5,48 Kés na 1 mp
zrzyn/, ¢/ zwigkszenie wydajnosci surowca drzewnego /zwig¢kszenie wy-
dajnoéci zrzyn congjmniej o 3,4 %/, 4/ wyeliminowanie ucigzliwosci
szkodliwe]j pracy, e/ lepsze wykorzystanie srodkéw transportu w wyniku
oszczedniejszego utozenia zrzyn w duzych wigzkach / o ok, 10%/, £/us=
prawnienie technologii przetarcia przez wyeliminowsnie najstabszego

odcinka linii przetarcia.
W.K.

254/«/ Renovation and conversion, Use of fibre building boardé in udapting
0ld dwellings, Odnowienia i adaptacie., Usycie budowlanych piyt pilse
niowych do modernizac;ji starych mieszkan, Wood, 1969, nr 4, s.49-51,
Trumacz¢ A.Ramm

Oméwiono nowa publikacje organizacji FIDOR p.t."Odnawisnie miesze
kah /ukaz, sle listopadzie 19681/, Jest oma uwzupelnieniem do broszury
" Pryty pilsniowe w nowoczesnych mieszkaniach! ktéra ukazala sie¢
wezeéniej w tym samym roku, Publikacja FIDOR’a "odnawianie mieszkeh"
zajmuje sie na wstepie przepisami budowlsanymi dla Anglii i Walil oraz
Normami Budowlanymi dla Szkocji wprowadzonymi w 3yclie w ostatnim czae-
sie, ktére zawierajg zarzgdzenia prawne, dotyczgce stosowania materia=-
¥éw do nowych mieszkai 1 w mniejszym zakresie do przebudowy mieszkah
istniejgcych, Nastgpnie publikacja omawla zastosowanie plyt piléniow
wych do odnawiania &cian, sufitéw i podiég, do odnawiania Zazienek
oraz do zagospodarowania poddaszy w sterych budynkach, _—

elle -
36e/=/ FIDOR Technical Inf..mation., Comparative Performance of Wood~Based
Panel Products. Informacja Techniczna FIDOR a, Wzpledna sprawnosé proe
duktéw plytowych drewnopochodnych, Timber Trades Journal end Woodworking
Machinery, 1969, nr 4849, s,37,
Trumacz: mgr inz.W.%aniewski




Zasygnalizowano o kilku referatach wygloszonych na aympoz jum
nt,"Zabezpieczanie plyt" zorgsnizowanym przez Mi¢dzynarodows Unie
Orgenizacji Badawczych Leénictwa i odbytym w lLondynie w miesigcu
lipcu 1969r. M.in. informacyjny biuletyn techniczny FIDOR’a omawia
referat Pana H,Scharfetera z Afryki Potudniowej, w ktbrym przedstawio=
no badania nad zewnetrzng trwatoscig produktéw drewnopochednych, Z
badah tych wynika, Ze procesy starzenia 1 cykle starzenia w warunkach
atmosferycznych sq mniej szkodliwe dla piyt pilsniowych twardych niz
dla plyt widérowych. 2 innych zagadnien poruszonych w informacyjnym
biuletynie technicznym FIDOR’a na uwage zastuguje zagadnienie stoso-
wania piyt piléniowych na érodki piyt sklejanych, stosowanych do za-
stosowah wewnetrznych w warunkach wysokie] wilgotnisci /baseny pty-
wacklie, pralnie, mleczarnie itd/ i wiadomosé, Ze Szkocki Departament
Rozwoju zamierza zwickszyé zskres wymagan w przepisach dot, rozprze-
strzenlania si¢ ptomi-nia po wykladzinach w mieszkaniach jedno=-i dwu=-
pietrowych i zaostrzyé je bardziej niz ma to miejsce w przypadku
Anglii 1 Walil. Obecnie Szkockle Przepisy Budowlane stosujg tylko
ograniczong kontrole nad rozprzestrzeniem sie¢ plomienia,
' W.Ko

37. /=/FIDOR Technical Information Bulletin, August, 1969, FIDOR, Biuletyn
Informacji technicznej, sierpien, 1969r,
Ttumacz: inZ.A,Wierzbicki

Przedstawiono wazniejsze zagadnienia poruszone na ostatnim zebra=
niu Komitetu Wykonawczego FIDOR’a w normalnym sprawozdaniu w zakresie
postepu technicznego., Zagadnienia te dotyczyly: a/ klasyfikacji ma=-
teriatéw wg wskainikédw uzyskanychb w préble na rozprzestrzenianie sie
ognia, b/ projektu Normy Brytyjskiej, dotyczacej pomiaru wydzielania
sl¢ dymu przez materialy budowlane, ¢/ zamiaru Szkockiego Departa=
mentu Rozwoju /Postepu/ zaostrzenia przepiséw rozprzestrzenisnia sie
piomieni po wyktadzinach w budynkach mieszkalnych, 4/ projektu no-
wej Normy BrytyJjskiej " Piyty i panele oklejane laminowanymi tworzywa=
ni dekoracyjnymi® /w obecnym stanie projekt normy wymlenia plyty do
uzytku wewngtrznego w warunkach wysokiej lub zwyklej wilgotnosci po-
wietrza/, e/sympozjum nt "Ochrona Plyt" w Londynie, zorganizowanym
w dniu 1,07.1969r przez Miedzynerodowy Zwigzek Leénych Organizacji
Badawczych, Na sympozjum tym przedstawiono materialy nt" oddzialywania
czynnikéw fizycznych na trwatoéé pilyt, ochrony przeciwko owadom i
grzybom oraz metod badan piyt traktowanych dla zasbezpieczenia ich

przeciwko grzybom i owadom, .
VV.K.

38, /=/ Metric Sizes for Building Boards, Some of the Problems Raised by
Dimensional Coordination, Wymiary metryczne dla plyt budowlanych,
Pewne problemy wywolane przez koordynacje wymiarowg, Timber Trades
Journal and Woodworking Machinery, 1969, nr 4845, a.41-42,

Trumacz: mgr inz W.Kaniewski
W zwigzku z przejsciem na pomiar metryczny, ktéry w r. 1975 be-
dzie wylgcznie stosowany w przemysle Wlk.Brytanii poruszono w arty-
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kule szereg probleméw. Pierwszym z nich i najwainiejssym jest problem
koordynacjl wymiorowe] materiatéw budowlenych, 2 problemem tym wiade
sie scigle zakres pasowan 1 toleranc)i a wazne okreslenla dla tego
przedmiotu podane sg w BS 3626:1963, Podstawowe wymiary budowlanyéh
czebci skladowych 1 zesporéw zalecata Juz norma BS 4011:1966. Norma
ra zaleca, aby plerwsza selekcja podstawowych wymieréw dla skoordyno-
wania wymiaréw czescli sktadowych i zestawdw odbywata si¢ w nastepujg-
cej kolejnosci malejacych wymiaréw: n x 300 mm, n x 1C0 mm, n x 50 mnm,
oraz n X 25 mm / n - dowolna liczba dodatnia wigcznie z jednoscia/.

W dalszym ciggu w r 1568 BrytyJjski Instytut Nomelizacjl utworzyi me-
ty komitet d/s okres$lania podztawowych wyniaréw sztywnych i ptaskich
materintdw piytowych stosowanych w budownictwie, W lutym 1969r, komi~
tet ten / w ktérym FIDOR reprezentowal interesy piyt piléniowych bu=-
dowlanych/ wydat projekt normy do ankietyzacji. Projekt ten wyszcze-
gblnia 12 podstawowych wymiaré$w wywodzacych sie¢ 2z podstawowych szero-
kosci 600, 900 i 1200 mm oraz 2z podstawowych diugosci 1800, 2400,
2700 i 3000 mm, Na konferencji FIDOR’a w maju 1969r zalecono utworze=
nie komitetu do spraw przejécia na miary metryczne dla calego prze=-
mystu piyt piléniowych budowlanych, W dalszym ciaggu artykulu opisano
zagadnienia, Jjakie postawiono utworzonemu komitetowi do opracowania;
grubosci nominalnej plyt w miarach metrycznych 1 okresu wytwarzania i
dystrybucii piyt w miarach dotychczas produkowanych, :

/=/ Switch to Metric Will be Costly, FIDOR Conference Suggestion to
Set=Up Special Committee of Nordic and British Manufacturergénd Distri-
butors, Przejscie na system metryczny bedzie kosztowne. Propozycia
konferencii FII: :’a utworzenia Specjalnego Komitetu Nordyckich i Bry-
tyjiskich Producentdw iDystrybutordéw.Timber Trades Journal and Wood-
working Machinery, 1969, nr 4837, s,52«53,
Tumaczs mgr inz,W.Kaniewski 4

Na dorocznej konferencji FIDOR’a na wyspie Man zaaprobowano propo-
zycje utworzenia pod patronatem FIDOR‘a specjalnego nomitetu d/s prze-
jécia na system metryczny Jednoczycego interesy producentéw nordyckich
oraz producentdéw i dystrybutordéw brytyjskich. Dalszg czesé artykuiu
poéwiecono rozprawie Pana Erica P.Lawrence’a, urzedujgcego prezesa
FIDOR’a nt przejscia na pomiar metryczny. Po krétkim oméwieniu biezge=
cej wspdlpracy z Brytyjskim Instytutem Normalizacyjoym, prezes FIDCRA
zajat sie szerzej zagadnieniami: a/szerckoéci scianek dziatowych,
b/ racjonalizacji grubosci piyt. Podal on m.in,, 2e elementy budowla=
ne bytyby oparte przewaznie na uprzywilejowaniu moduiu 300 mm-wego,
a jez:}1 chodzi o sufity, to istnieje tendencja do stosowania rozsta-
wéw legaréw co 600 a nastepnie co 400 mm, Okazato sie¢ przy tym, Ze nle
nalezy uruchamiaé produkcji piyt szerszych niz 1200 mm, Popyt na forma-
ty skoordynowane wymiarowo wystgpiltby od roku 1970 a przejscle na sys=
tem dziesietny miatoby miejsce oficjalnie w lutym 1971r. Jezeli chodzi
o gruboéé to piyty cienkie powyzej 12 mm nie wpiywaja na koordynacje

wymiarowa, Niemnie] przejs$cie na system metryczny dostarczylo przemys-—
lowi sposobnoéci zracjonalizowania grubosci piyt. W dyskusji wysunie-

Yo m.in, propozycje¢ produkowania plyt o grub.3,0 mm zamiast 1/8",




Wybdr nowych publikacji z zakresu przemyslu piytowego.

75. /-/ Mirowoje proizwodstwo faniery i driewiesnych plit. Swistowa produk-

cja skleijek i pgxt drzewnych. Dieriewoobr. promyszl.,1969, nr 9, s.
29-30. '

76. /~/ Stabilna produkcja ptryt widrowych. Int. Wirtsch., 1969, nr 3, s.10
/wg Ekspres-Informacja DRZEWNICTWO, 1969, nr 10, poz.3142 oryg. niem. w

Polskiej Izbie Handlu Zagraniceznego, W-wa, ul. Trebacka 4/.

77. Fibre buiding board in the seventies. Fidor conference ghould provide

signposts for the future. Plxtx piléniowe budowlane w latach siedem-

dziesigtych, Konferencja FIDOR a a_powinna dostarczyé drogowskazdw n
przysziosé. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1970, nr

4878, s. 51,

78. SZAPIRO A.D., CAL W.K.: Nowosti tiechniki i tiechnotogii w proizwodst-
wie driewiesnowotoknistych plit. NowosSci techniki i technologii produk-
cji p¥yt piléniowych M., CNII informacji i tiechniko-ekonomiczeskich
issledowanij po lesnoj, celljutozno-bumaznoj i dieriewoobrabatywajusz-
czej promyszlennosti. /Bumaga 1 cellJuloza/ 1968. 32 q./wg Bumazna ja
promyszl.,l969, nr 94

79. Zaktady pyt pilsniowych. Nov. Cekopa, 1969, nr 2, s.24-28, fot. .
tab. /wg Ekspres-Informacja DRZEWNICTIWO, 1969, nr 10, poz.3131/.

80. /-/ Ireland. Board Mills Working to CapaCify. Home demand for hardboard

and chipbvoard. Irlandia. Zak¥ady piyt dochodzg do zdolnosci produkecyie

nyche Zapotrzebowanie krajowe na piyty pilénjowe twarde i na piyty wid-
roye. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969, nr 4864,
30560 :

81. /-/ New standard for hardboard may soon be ready. Nowa norma na piyty
pilsniowe twarde moze byé wkrdtce gotowa. Woodwork dnd. 1969, nr 6,
8.45, 47, /wg Riefier. Zurnat Tiechnot. Maszinostr., D, 1969, nr 11,
s.12/

82, /-/ New Swedish fibre building board. Standards based on .thesis by Dr.
Ake Lundgren. Nowa szwedzka piyta pilsniowe budowlana. Normy oparte na_
tezach dr Ake Lundgrena. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery,
1970, nr 4875, s.47
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/~/ RADDIN H.Aet Medium density fivreboard. PXyiyv piléniowe pétwarde.
Board Manufacture, 1969, nr 9, #.102-104,

SEMENA J.A., ANDERSON A.B.: Hardboard from Benguet Pine Bark-Wood Come
positions. Pivty pllénlowe twarde g mieaganki kory i drewpa gosny.Ben-
guet. For. Prod. Journal, 1968, nr 7, £.28-32, tabl.5, rys.3 /wg Hols
ale Roh-und Werketoff, 1969, nr 10, 8.392, streszcz./. '

/~/ Insulation board from waste bark. PXyty porowate g odpadéw kory.
Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1970, nr 4875, 8.58.

/=/ FIDOR Technical Information. Comparative Perfbrmance‘of Wood-~-Based

Panel Products. Informacja techniczna FIDOR “a. Wzglednas sprawnoé pro-

duktdw prytowych drewnopochodnych. Timber Trades Journal and Woodworking
Machinery, 1969, nr 4849, s.37. ‘

/~/ One federation for all fibre board interests. IFBBF chairman’s sug-

gestion at ¢=nual dinner. Jedna federacja dla wszystkich gatrezd pryt
piléniowych. Propozycia przewodniczgcego IFBBF na dorocznym obiedzie,
Timber Trades Journal and Woodworking Machinery 1970, nr 4880, s. 47-51l.

/~/ Training board’s new offices. Dramatic improvement'in quality of
industrial training, says Mrs. Barbara Cestle. Nowe biura urzedu szko-
lenia, Dramatyczne polepszenie jakofci szkolenia przemyslowego méwi pa-
ni Barbara Castle. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1970,
nr 4871, s. 31-32, fot.l.

/~/ Switch to Metrie Will be Costly. FIDOR Conference Suggestion to

Set-Up Special Committee of Nordie,and British Manufacturers and Dis~
tributors. PrzejsScie na system metryczny bedzie kosztowne. Propozycia
konferencji FIDOR'a utworzenia Specjalnego Komitetu Nordyckich i Bry-

tyjskich Producentéw i Dystrybutordéw. Timber Trades Journal and Woodwor-
king Machinery, 1969, nr 4837, s8.52-53%, fot.l.

/~/ Metric Sizes for Building Boards. Some of the Problems Raised by

Dimensional Co-ordination. Wymiary metryczne dla piyt budowlanych,
Pewne problemy wyworane przez koordynaci¢ wymiarowg. Timber Trades
Journal and Woodworking Machinery, 1969, nr 4845, s.41-42.

Metric system. Measuring board arezs in square metres. Pomiar powierz-

chni pryt w metrach kwadratowych. Timter Trsdes Journal and Woodwor-
king Machinery, 1970, nr 4869, s. 36.

FIDOR Course. Metrication and B.S. Revision. Kurs FIDOR a. Przejécie
na system metryczny a rewizja Normy Brytyjskiej. Timber Trades Journal
and Woodworking Machinery, 1969, ar 4869, s.38.
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93. /-/ U.K. Producers metrication programme, BEMA announce details of mem-

ber mills’'new sizes. Program prgzeibcias na system metryczny producentdw

Zjednoczonego Krdlestwa. BBMA ogtasza szczegdély o nowych wymiarach fab-
ryk czXonkowskich. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery,

1970, nr 4879, s8.47. '

94. /~/ Fachabteilung "Einfuhr von Sperrholz, Holzfaserplatten und anderem
Holzhalbfabrikaten" des VDH tagte in Bremen. Starker Anstieg der Plat-

tenimporte 1969, Wydgial Techniczny "Import_sklejki piyt pilsniowych

i innvch pé¥fabrykatdéw drzewnych" z VDH obradowak w Bremie. Silny wzrost
importu pryt w 1969 r. Holz - Zentralblatt, 1970, nr 51/52, s.757.

95. /-/ U.K. Fibre Building'Boardemports. Drep in Arrivale of Hardboard
and Insulation Board in January - June This Year. Import piyt giléhio-

wych budowlanych do Zjednoczonego Krdlestwa. Spadek w doptywie piyt

piléniowych twardych i porowatych w pierwszym pi¥roczu tego roku.
Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969, nr 4849, s.38.

96. /-/ The State of the Market. Firm Tone Continues in Fibr Building Bo-
ards. Stan rynku, Firma Tone pozostaje dalel przy piytach g;iéniOﬂxch
budogiangch. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969,
nr 4853, s.43. ’

97+ Capper-Neill Plastics. Appointed Main Distributors for Full Range of

Respatex. Tworzywe sztuczne Capper-Neill, G¥3Swni dystrybutorzy ustaleni

dla pelnego zakresu Respatex. Timber Trades Journal and Woodworking
Machinery, 1969, nr 4854, s.45.

98. Th¢.State of the Market. Trade in Fibre Building Board Steady, Rather

Than Spectacular. Stan rynku. Handel pXytami pilséniowymi budowlanymi

ustabilizowany raczej niz popisowy. Timber Trades Journal and Woodwor-
king Machinery, 1969, nr 4855, &.40.

99. Search for new markets. Could an additional promotion effort win them?
Poszukiwarie nowych rynkdw. Czy mdégt dodatkowy wysiltek przezwyciesyé
130? Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969, nr 4861,
Se44.

100, /-/ Moves on the forward market. Russians may follow Nordic price i.-
crease. Poguniecis na rynku. Rogianie mogs podazyé za Nordvkami ze
wzrostem cen. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969,
nr 4864, s. 48, '

101. /-/ U.K. fibre building board imports. Principal supplying countries

‘in first nine months of year. Import p¥yt piléniowych budowlanych do

Zjednoczonego Krélestﬂa. G¥owne kraje-dostawcy w pierwszych dziewic¢ciu
miesigcach roku. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery.l1969,

nr 4864, 8.49.
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102, /-/ Pibreboard forward market under way. Prices ocutlook for second half
of 1970. Przysziy rynek pivt piléniowych w toku, Widoki cen pa drugs
poowg roku 1970. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery,

1970 nr 48780, 8.37

103. /-/ Panel Products Market. E.C.E. Timber Committee study trends and

prospects in Europe. Rynek produktdw piytowych. Komitet drzewny E.C.E,

studinje trendy i perspektywy w Furopie. Timber Trades Jurnal and Wo-
odworking Machinery, 1970, nr 4871, s. 41-43 /Fibre Building Board.

Rising trend in production in 1968 and 1@69. Piyty piléniowe budowlane.
Wzrastajaca tendencja w produkcji w r.1968 i 1969. s.42-43/.

104. /~/ Drop in fibreboard arrivals in 1969. Home production helps to f£ill
the gap. Spadek w doptywie piyt piléniowych w 1969 r. Produkcja krajo-
wa pomaga wypeinié wytom. Timber Trades Journal and Woodworking Machi-
nery, 1970, nr 4875, s.47.

105, /~/ Fibre board consumption in 1969. Drop of 10 million sq ft in unfa-
vour able year. Spozycie plyt piléniowych w 1969 r. Spadek 10 mln stdp
kwadratowych w niepdmyélnym roku. Timber Trades Journal and Woodwor-
king Machinery, 1970,nr 4879, s.46.

106, /-/ Dust Extraction and Wood Waste Disposal. Wyciagenie py¥u i usuwa-
nie odpaddw drzewnych. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery
nr 4849, s8.45-47, fot.c. '

107. SWIFT P.: Dust and chip control for the woodworking industries: A new
solution. Kontrola py¥u i zrebkdw dla przemysiu obrdbki drewna. Nowe
rozwigzanie. Timber Trades Journal and Woodworking Machinery, 1969,
nr 4886, s. 54-56, fot.2, rys.2. '

108, STEINBRECHER H.: Maschinelles Stapeln und Bereitstellen von Faserholz

im Werk. Maszynowe sztaplowanie i przygotowywanie drewna wilknistego
¥ zak;adzie. Holz-Zentralblatt, 1969, nr 82, s.1277-1278, rys.8.

109. TAYIOR K.J.: Wood Waste: Are We Too Complacent? Odpady drzewne. Czy

nie jestesmy zbyt zadowoleni? Timber Trades Journal, nr 4824 /22,02,
1969/ s. 58-60.

110. BLINOWSKOW B.P.: Efektywne zufytkowanie odpaddw tartacznych, Miech.
Obradb. Driew., 1968, nr 17, s.7-8, rys. /we Ekspres-Informacja DRZEW-

NICTWO, 1969, nr 9, poz.2861/.

111. PIETROW A.P., SZCZETININA K.J.: WskaZniki ekonomiczne produkcii zreb-
kéw_technologicznych z drewna o nigkie] jako$ci i z odpaddéw drzewnych.
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