STANISEAW STASZKIEWICZ.

Ptyty klejone.

Przer6bka mechaniczna drewna, ktora jeszcze dzi$ nie od-
powiada lesistosci naszego kraju, a stanowi tak waing galagz
przemystu narodowego, w ostatnich czasach zatacza coraz to
nowe kregi, bo co raz to nowe powstaja zakfady przemystowo-
drzewne. Totez moze wkrétce dor6wnamy pod tym wzgledem
naszym sgsiadom i przestaniemy eksportowaé surowiec, a co za
tem idzie podniesiemy warto$¢ kazdego m® na pniu, zyskamy
i pozostawimy u siebie miljony ziotych, dajge do tego zajecie
u siebie w domu swemu robotnikowi.

W ostatnich latach przedwojennych coraz wigksze pole zdo-
bywata fabhrykacja ptyt klejonych, ktéra historje swg zacz¢la
w Ameryce, w Europie natomiast na pierwsze miejsce wysunely
sie Niemey. U nas w Matopolsce fabrykacji tej nie znano, totez
nie bylo ani jednego podobnego zakfadu. Na terenie Krolestwa
istnialy natomiast fabryki.ptyt klejonych w Piotrkowie, Pinsku,
Sienkiewiczach i t. p. W Austrjr na pierwsze miejsce ‘wysuneta
sie fabryka plyt klejonych w Korneuburgu. W Nlemczech oma-
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wiany przemys! rozwing! si¢ obecnie do tego stopnia, ze widzimy
tam wprost nadprodukecje.

Po wojnie oprécz wymienionych fabryk p?yt klejonych za-
czynaja powstawaé u nas coraz to nowe, n. p. w Wilenszezy-
znie, na Polesiu, Wolyniu, a takze wewngtrz kraju n. p. w Rze-
snej Polskiej pod Lwowem. Ta ostatnia nalezy do najlepiej urzg-
dzonych zakladéw. Powodu powstawania tych fabryk, szczegdlnie
na kresach, szukaé nalezy w wiekszej lesistosci tych czesei kraju,
jak tez w wiekszej ilosci drewna, nadajacego sie na te cele jak
olcha i brzoza.

Ptyty klejone, ktore Niemiec zwie .Speerholzplatten*
nie majg u nas jeszcze ustalone; terminologji, gdyz spotykamy sie
z roznemi nazwami falszywemi jak dychty klejone, forniery kle-
jone i t. p. W mym artykule plyty klejong nazywam sortyment
powstaly ze sklejenia cienkich deszczulek zwanych dychtami
i fornierami, tak by wiékna jednych, krzyzowaly sie z wt6knami
drugich, bez wzgledu na rodzaj drewna lub wyrobu, przyczem
zamiast srodkowego fornieru mozna uiyé wkiadu z deszczulek,
zaleznego od grubosci przysztej plyty. Fornier czy dychta moze
-byé wyrabiany z réznych gatunkow drzewa, dlatego tez rozro-
zniamy plyty z cennych fornieréw lub mniej cennych, z mniej
~ czy wiecej cienkich, a wreszcie piyty jednogatunkowych czy ro-
znogatunkowych fornieréw.

Sama fabrykacja plyt moze byé rézna, zalezna od sposobu
wyrobki fornieréw, suszenia a gléwnie sklejania, od czego tez
jest zalezna. lepsza lub gorsza jakosé plyty.

W zasadzie forniery i dychty otrzymaé mozemy:

1. przez przetarcie kloca na deszczulki odpowiedniej gru-

bosci, lub przez wytarcie z bruséw — fornier tarty,
2. przez scinanie z obwodu — fornier strugany lub tuszezony,
3. przez Scinanie nozem wzdluz przebiegu widkien — for-

nier krajany.

NajwartoSciowsze beda forniery dlugie i cienkie, a te uzy-
skujemy przy fornierach fuszczonych, dlatego tez te wysuwaja
si¢ na plan pierwszy. Dobroé¢ i wytrzymatosé plyt zalezy na-
stgpnie od sposobu suszenia i sklejania fornieréw, czy tez dycht.
W zaleznosci zatem czy sklejamy je w stanie swiezym czy su-
chym, klejem zimnym czy tez gorgcym, rozrézniamy kilka sposo-
bow sklejania, jak amerykanski stary i nowy, polski i przyspieszo-
ny, z ktérych ostatni nadaje si¢ najwiecej do masowej produke;ji
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Przechodzgc do opisu wilasciwej fabrykacji plyt, omoéwig
tylko w ogdlnych zarysach system fabrykacji sposobem przyspie-
szonym z fornieréw struganych. ktéry zaczyna dzi§ wypieraé
dawne systemy. Dokladny opis znajdzie czytelnik juz w polskie]
pracy prof. inz. Szwarca, p. t. ,Mechaniczna przerébka i kon-
serwacja drewna“.

Kloc olchowy lub brzozowy, ktére najczesciej uzywa si¢
do tej fabrykacji, po przesortowaniu na skfadzie, dostawia si¢
do fabryki i przecina recznie lub maszynowo na diugosci odpo-
wiadajgce uchwytom maszyny. Nadmienie, ze kloce posiadajgce
nadgnily rdzen, moga byé¢ rowniez uzyte, jednakowoz zgnilizna
nie $mie przekraczacé)srednicy talerzy uchwytowych, a nawet
powinna byé znacznie mniejsza, by kloc mégt byé silnie osa-
dzony w uchwytach, w przeciwnym razie trzeba w™kloc wbié
czopy. Przecinanie maszynowe pifg tarczowg, czy tez lisim
ogonem, pokrywa w zupelnosci zapotrzebowanie dla trzech
tuszczarek, a nawet wykazuje nadmiar. Przeciety materjal po
ponownem przesortowaniu parzy si¢ w basenach w temperatu-
60—80° C.przez 12—20 godzin celem tatwego oczyszczenia z kory
i zmiekeczenia sekéw. Przy wyrébce cennych fornieréw parzenie
czesto pomijamy, ze wzgledu na latwg zmiang¢ koloru drewna.

Po dostatecznem wyparzeniu w drugim dniu wydobywa
si¢ klocki recznie lub maszynowo i dostawia do okorowania.

Oczyszezenie z kory, odbywa si¢ recznie os$nikami, przy-
czem szezegblng uwage robotnik klasé musi na ten szczegol,
czy drewno nie zawiera czesci zelaznych, co po wojnie tak cze-
sto spotykamy. Zwrdcenie na to mezbedneJ uwagz.]est konieczne,
gdyz noz tepi sig © 1 kruszy natrafiwszy na zelazé, a jest bardzo
kosztowny i sprowadzany gléwnie z Niemiec. Nastepnie nawet-
maszynowe ostrzenie noza trwa bardzo diugo do 6 godzin,
dzialanie znéw jego 3—4 dni. Wkoncu fornier strugany wyte-
pionym nozem staje si¢ bezwartosciowym. :

Oczyszczony i okorowany kloc umocowuje sig¢ silnie i cen-
trycznie w talerzach uchwytéw. Srednica kloca nie stoi bezpo-
$rednio w zwigzku z jego dlugoscia, a zatem 1 maszyng, cho-
ciaz w zasadzie krétsza tuszezarka struga kloce ciensze; totez
kloc zestrugany w dluzszej tuszczarce do pewnej Srednicy, po
przecieciu na odpowiednig dtugosé, Scina si¢ powidrnie w fusz-
czarce krétszej, gdzie si¢ go uzytkuje znéw do pewnej srednlcy
5—6 cm i te grubo$é nalezy uwazaé¢ za minimalng.
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Struganie maszynowe odbywa si¢ w ten sposéb, ze kloc
obraca si¢ w uchwytacliy. a w niego wchodzi néz stale osadzony,
0 dlugosci kloca i odwija przez to pfaty, jakby stoje roczne.
Grubos¢ fornieru uzyskanego zalezy od ustawienia i podsuwu
noza, a minimum osiggnigto w Korneuburgu, gdzie plyta skle-
jona z trzech fornieréw miala 0.5 mm grubosci. Dzielnosé wy-
tuszezarki wynosi 10—30 HP. i moze zestruga¢ w ciggu osmiu
godzin 4—10 m3 drewna, zaleznie od Todzaju i dfugosci kloca
Odwijajace sie z luszczarki forniery zostaja nawijane na walki,
lub tez chwytane przez robotnika i przenoszone do nozyc re-
cznych lub maszynowych, ktére obcinajg i obréwauja na odpo-
wiednie kawatki przysztej plyty. Obciete forniery sortuje sie
i przewozi do suszarni. Sortowanie to, co do jakosci i wymia-
row moze odbywaé sie rowniez po przesuszeniu. Urzadzenie su-
szarni moze byé rézne Przy najnowszych systemach ogrzanem
powietrzem do 120°C, fornier zaleznie od-grubosci bywa zupet-
nie podsuszony, w czasie od 10 minut do 1 godziny. Dalszym
etapem fabrykacji to klejenie fornieréw w plyte. W zaleznosci
od sposobu i czasu klejenia, rozrézniamy rézne metody fabry-
kacji. — Od samego klejenia zalezy bhowiem w kazdym razie
wigksza lub mniejsza dobro¢ plyty. Smarowanie klejem odby-
waé si¢ powinno maszynowo, gdyz ma ono przewage, nad re-
cznem, przez nakfadanie réwnej, warstwy kleju, co jest nader
wazng rzeczy. Uzywano réznych lepow do sklejania, dzi§ uzywa
si¢ przewaznie lepu kazeinowego, od ktérego nawet pochodzi
nazwa ,plyty kazejnowe*.

Proces sklejenia polega na ulatnianiu sie amoniaku, przez
co kazeina silnie zlepia. Migszanina kleju zalezy od temperatury,
na ktéra jest czufa, a sam sposob mieszania i klejenia jest do
pewnego stopnia tajemnicg fabryki. Waznem jest odseparowanie
klejarki od reszty fabryki, by nieprzyjemny odér kazeiny, nie
rozchodzil si¢ po catej fabryce, a przezto nie wptywal ujemnie
na higjene robotnika.

Nasmarowane klejem forniery lub dychty naktada sie na
siebie, tak by wiékna jednego z drugim, przecinaly sie pod ka-
tem 90° i tak zlozone forniery (dychty) wkfada sie do pras hy-
draulicznych, w ktérych wskutek zgniatania i ogrzewania scisle
si¢ sklejaja, a z nich po 10—60 minutach, w zaleznosci od gru-
bosci ptyty, ilosci natozonych na siebie fornierow, temperatury
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wielkosci i cisnienia prasy, wychodzi gotowa plyta, ktérg sie
nastepnie tylko obcina na przyjete wymiary.

Czas zupelnej przerobki od kloca az do plyty systemem
przyspieszonym wynosi 24 godzin; kloc oddany w jednym dniu
do fabryki, w drugim odchodzi jako po6lfabrykat w formie plyt,
jesli zas nie uwzglednimy parzenia, to w przeciggu godziny
otrzymujemy produkt gotowy. — Procent wydajnosci jest maly,
bo w najlepszym razie 50°,, gdyz zwazy¢ trzeba, ze mamy cig-
gle do czymema z odpadami, poczgwszy od oczyszczania, az
do gotowej plyty Najwigksza strata powstaje przez to, ze mo-
zemy uzytkowac go tylko do pewnej grubosci. — Fabrykacja
plyt jednakowoz si¢ oplaca, temwiecej, ze uzywamy surowca
mniej wartosciowego jak olcha i brzoza, otrzymujac natomiast
pétfabrykat wysoce wartosciowy.

Plyta 5 mm gruba wskutek skrzyzowania widékien, ma od-
powiada¢ desce debdowej 2 cm pod wzgledem wytrzymalosci,
a zwazywszy na lekko$¢ znacznie mniejszg, wypiera przez to
w réznych dziedzinach deske. — Opréez tego plyta stanowi sor-
tyment, ktéry przez skrzyzowanie wildkien, neutralizuje ujemne
wlasnosci drewna jak nieregularne kurczenie si¢, pekanie, krzy-
wienie i paczenie sie, a wreszcie jest odporniejsza na zmiany
temperatury anizeli deska. Réwniez wskutek sklejenia otrzymu-
jemy jakby materja? impregnowany, wskutek czego plyta nie
podlega tak tatwo préchnieniu, zgniliznie i jest odporniejsza prze-
ciw grzybom i owadom.

Zaleznie od jakosSci surowca, szczegélnie fornierow zewne-
trznych, sortujemy plyty na 3 klasy:

. kl. stanowig plyty, ktérych przebieg widkien jest regu-
larny, forniery sg bez skaz, sekow i zupelnie zdrowe.

II. kl. stanowig réwniez plyty z suroweca zdrowego, lecz
moga byé mniejsze skazy, jak mniejregularny przebieg widkien
1 mniejsze seki zdrowe.

III. k1. najgorsza, a naleza tu réwniez plyty z fornieréw sklejo-
nych. Te klas¢ rozdzielajg niektére fabryki na dwie III i IV kl.

Sprzedaz plyt odbywa si¢ wagonowo i w m2, a cene sprze-
daznyg ustanawia si¢ od bryly, ktérej podstawa wynosi 1 m?2
1 1 cm na grubosé. — Giéwny zbyt zagraniczny stanowi Anglja,
lecz wymogi jej sg bardzo wielkie. Uzyteczno$é plyt klejonych
zwrasta z dnia na dzien i dzi§ juz spotykamy je we wszystkich
galeziach przemystu.
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Dla nas fabrykacja plyt jest bardzo wazng, ze wzgledu na
wigksze ilosei brzozy i olszy, temwiecej po wojnie, gdzie na
calym obszarze Polski ulegly lasy nasze zniszczeniu tak przez
wyreby jak tez pozary i pociski. Powstale przez to zreby zu-
- pedne i czesciowe, a nawet vpuszczone pole, zalesily si¢ brzoza
1 olehg, ktére dzis juz tworzg drzewostany 10 letnie. Rzecz
jasna, ze usuwaé tak mlodych nie powinno sig¢, lecz zaczekaé
az dojda do wieku rebnosei, bo przeciez na zrebach wojennych,
ktore dzi$ sg niczem innem tylko zrgbami czystemi, chegce prze-
wréei¢ typ panujacy, nalezy uzy¢ przedplonu drzew szybko ro-
sngeyceh, jako gatunku przejsciowego, a takiemi sg brzoza i olcha.
~Ze wzmozonym procentem wiec tych drzew po wojnie liczyé
si¢ musimy i nie wolno ich uwazac, jak czesto dotychczas za
chwasty lesne, ktérych w racjonalnem gospodarstwie byé nie
powinno, lecz nalezy je zuzytkowaé u siebie i wyrobié produkt
wartosciowy, a jest nim bezsprzecznie ptyta klejona.




