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Drugi rok Planu 6-leJnietjo
w przemysle drzewnym

Przemys} drzewny wykonat plan 1950 r. Wg wartos$ci
produkcji juz 8 listopada 1950 r. Do konca roku plan
1950 zrealizowany zostat w 120 %. Aczkolwiek w porow-
naniu z r. 1949, kiedy plan wykonany zostat w 146%,
stwierdzi¢ nalezy znaczny postep w urealnianiu plano-
wania technicznego i produkcyjnego w ubieglym roku,
to jednak plan 1950 r. nie uwzglednit wszystkich mozli-
wosci wykorzystania rezerw wewnetrznych zaktadéw
produkcyjnych.

Mobilizacja ich w trakcie wykonywania planéw przy-
czynita sie do przedterminowej realizacji planu na r. 1950
i wykonania go z nadwyzka.

1. Podstawowe zadania produkcyjne w r. 1951

W roku 1951 plan techniczno-przemystowo-finansowy
w przemys$le drzewnym jest planem wybitnie mobilizujg-
cym. Przemyst drzewny, usprawniwszy metodyke plano-
wania technicznego, ktéra ujawnita i obliczyta rezerwy
wewnetrzne, oddaje plan, opracowany oddolnie z wspét-
udziatem aktywu polityczno-spotecznego, do realizacji
zatogom robotniczym.

Przetom dokonany w planowaniu przemystu drzew-
nego, polegajacy na ostatecznym zerwaniu z zanizaniem
planéw, wynikajacym z braku w latach ubiegtych wtasci-
wego ustalenia zdolnoéci produkcyjnych, naktada na za-
togi robotnicze, administracje przemystowa, aktyw zwigz-
kowy i partyjny obowiazek petnej mobilizacji i powszech-
nego wprowadzenia socjalistycznych metod rytmicznej,
zdyscyplinowanej pracy.

W stosunku do planowanej produkcji w r. 1950 — plan
1951 r. przewiduje wzrost produkcji w cenach niezmien-
nych o 45%, za$ w stosunku do wykonania planu na r.
1950 — przewiduje sie w roku 1951 zwiekszenie produkcji
wg wartosci w cenach niezmiennych o 23%.

Procentowy, ilosciowy wzrost produkcji w r. 1951
w stosunku do wykonania w r. 1950 w poszczeg6lnych
wazniejszych asortymentach przedstawia sie nastepujgaco:

asortyment % iloSciowego wzrostu

sklejka 7
ptyty stolarskie 33
beczki piwne 37
beczki do ciat statych 152
beczki do ptynéw 54
skrzynie cienkoécienne w m3 22
meble w szt. giete 9
meble w szt. stolarskie 37
meble w szt. tapicerskie 25
meble w kompl. oklej. 60
meble w kompl. nieoklejane 28
sprzet stolarski 4

Stosownie do zapotrzebowania rynku w roku
cym gtéwny wysitek produkcyjny skierowany zostanie na

wzrost produkcji meblarskiej, uzyskany gtdwnie przez
usprawnienia organizacyjno-techniczne oraz w nieznacz-
nym stopniu przez przestawienie czesci zakladéw z pro-
dukciji stolarki budowlanej na meble.

Produkcja meblarska w roku 1950 stanowita okoto
55% og6lnej produkcji, w roku 1951 wynosi¢ bedzie po-
nad 61%. Z tych wzgledéw, w poréwnaniu z rokiem ubie-
gtym, zmniejszy sie produkcja stolarki budowlanej oraz
produkcja tarcicy we wtlasnym zarzadzie, zgodnie z wy-
tycznymi czynnikéw kierujgcych polityka gospodarcza.

W planie 1951 zaktada sie wzrost wydajnos$ci pracy na
1 roboczogodzine o 17,9% w stosunku do osiggnietej
w roku 1950, oraz przewiduje sie wzrost zatrudnienia pra-
cownikéw produkcyjnych o 6,3%.

Jednoczesnie plan przewiduje znaczng obnizke kosztéw
wiasnych w przemys$le drzewnym.
2. Srodki realizacji planu w r. 1951

Zadania produkcyjne przemystu drzewnego w r.
sa catkowicie realne i beda z pewnos$ciag wykonane.

1951

Nalezy podkresli¢, iz wobec skierowania gtéwnego wy-
sitku inwestycyjnego w r. 1951 na budowe nowych fabryk
przemystu drzewnego, ktére oddane zostang produkcji
w latach nastepnych, tak znaczny przewidywany wzrost
produkcji w r. 1951 uzyskany bedzie przez mobilizacje re-
zerw wewnetrznych, a przede wszystkim rezerw wydaj-
nos$ci pracy oraz mocy produkcyjnej maszyn i urzadzen.

Podjeta przez przemyst drzewny walka o realizacje pla-
nu na r. 1951 to nade wszystko walka o wyzszg wydaj-
no$é pracy, o oszczedno$¢ czasu roboczego, przejawiajaca
sie w zmniejszeniu pracochtonnos$ci gotowych wyrobéw
i w peinym wykorzystaniu dnia pracy.

Decydujgcym czynnikiem przy wykonaniu planu w r.

1951 bedzie uwzgledniona w ustalonych zdolno$ciach pro-
dukcyjnych zaktadéw na rok biezacy, zmiana norm cza-
sowych oraz zwiekszenie zakresu robét normowanych.
Normy z r. 1950, przekraczane w przekroju catlego prze-
mystu o 157% przy niskim przecietnym procencie zakor-
dowanych rob6t, wynoszacym 55%, przestaly by¢ czynni-
kiem mobilizujacym dla wzrostu produkcji.

Wprowadzone obecnie nowe, sprawiedliwe, usprawnio-
ne normy pozwola na rzetelng ocene pracy robotnikéw,
usung dysproporcje zarobkéw, powstata wskutek stosowa-
nia norm dotychczasowych, przyczynia sie do dalszego
rozwoju wspoétzawodnictwa i zmobilizuja zatogi robotni-
cze do wykonania planu.

W najkrotszym czasie nalezy zwiekszy¢é zakres
zakordowanych co najmniej do 70%.

Przewidywane w r. 1951 usprawnienia organizacyjno-
techniczne, petna mobilizacja rezerw wewnetrznych po-
zwolg robotnikom na szybkie przekroczenie nowych norm
i dalszy wzrost zarobkéw, ktérych sita nabywcza w no-
wej, wysokowartoSciowej walucie, opartej na ztocie, jest

robét
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znacznie wieksza niz zarobkéw w dawnym pienigdzu

przy starych normach.

Planowany wzrost produkcji w przemys$le drzewnym
w roku 1951, opierajacy sie na zwiekszeniu wydajnoséci
pracy, osiggniety zostanie nie tylko na drodze usprawnie-
nia indywidualnej pracy robotnika (jak i personelu ad-
ministracyjnego), lecz w szerokim zakresie przez dalsza
intensyfikacje organizacji produkcji, proceséw technolo-
gicznych i wykorzystanie obrabiarek i urzadzen technicz-
nych.

W roku 1951 w przemy$le drzewnym wykorzystane zo-
stang znacznie rezerwy produkcyjne przez wprowadze-
nie petne lub czeséciowe produkcji potokowej na dalszych
50 zaktadach, przy jednoczesnej mozliwej do przeprowa-
dzenia specjalizacji zaktadéw, przez co uzyska sie skro-
cenie cyklu produkcyjnego.

Rok 1951 bedzie okresem dalszego intensywnego wy-
korzystania mocy produkcyjnej obrabiarek i urzadzen

przez racjonalng gospodarke parkiem maszynowym i na-
rzedziami, wprowadzenie pracy wielozmianowej, oraz
wspoétprace miedzyzaktadowa w zakresie wzajemnej po-

mocy w pokonywaniu ,waskich przekrojow"“, przez prze-
kazywanie elementéw czeéciowo obrobionych innym za-
ktadom do dalszej obrébki itp.

W roku 1951 kontynuowana bedzie akcja unowocze$-
nienia proceséw technologicznych w oparciu o wspoéipra-
ce z krajami demokracji ludowych, w szczegé6lnosci w za-
kresie nowych konstrukcji, przyspieszonych metod kleje-
nia, polerowania przez natrysk przy uzyciu politur syn-
tetycznych, uszlachetniania powierzchni mebli przez uzy-
cie srodkéw chemicznych i innych.

Akcja” racjonalizatorstwa w roku 1951 winna skupiac¢
sie w okot podstawowego problemu produkcji — obnizenia
kosztow wtasnych, w szczeg6lnosci wprowadzenia uspraw-
nien do produkowanych mebli popularnych i wykorzy-
stania odpadow.

W r. 1951 wprowadzone beda do produkcji dalsze no-
we zestawy mebli popularnych, meble $wietlicowe, meble
dla ztobkéw, popularne biurka, biblioteczki i p6tki na
ksigzki do mieszkan robotniczych.

Zorganizowane w r. 1951 Centralne Laboratorium
Przemystu Drzewnego przeprowadzi najpilniejsze z pun-
ktu widzenia potrzeb produkcji prace doswiadczalne nad
zastosowaniem nowych pétfabrykatow: ptyty piléniowej,
ptyty trocinowej i ptyty pustakowej, nowych zigcz i kon-
strukcji, zastepczych materiatow tapicerskich oraz nowych
metod uszlachetniania powierzchni drewna.

Rownolegle z akcjg iloSciowego wzrostu produkcji, mo-
bilizujgce zadanie przemystu drzewnego w roku 1951 sta-
nowi sprawa obnizenia kosztéw wtasnych. Dlatego szybciej
musi rosng¢ wydajno$¢ pracy anizeli ptace. W ten spo-
s6b powstajag dodatkowe zasoby w gospodarce socjalistycz-
nej w postaci funduszu akumulacyjnego niezbednego dla
uprzemystowienia kraju, dla budowy nowych fabryk, dla
wszelkich inwestycji.

Drugim zZrédtem akumulacji socjalistycznej jest wyko-
rzystywanie rezerw materiatlowych, walka o oszczedne
zuzycie materiatbw — surowcoéw, poéitfabrykatéw, paliwa,
energii i wszelkich materiatbw pomocniczych.

Zagadnienie wykorzystania rezerw materialowych —
to drugie, poza wzrostem wydajnosci pracy, mobilizujgce
zadanie przemystu drzewnego w r. 1951. Obowigzkiem
kazdego zaktadu produkcyjnego jest upowszechnianie
i pogtebianie rozpoczetej akcji korabielnikowcow, dla
zmniejszenia zuzycia materialowego.

Usprawnienie rachunkowo$ci materiatlowej, witasciwe
i szybkie sporzadzanie kalkulacji wynikowych, to nie-
zbedne czynniki planowego kierowania akcja obnizania
kosztow wtasnych przez zaktady.

W roku 1951 opracowane zostang dla podstawowych
asortymentéw mebli skrzyniowych techniczne normy zu-
zycia materiatowego, ktdére ustala dopuszczalny procent
odpadéw i wskazg najodpowiedniejsze metody technolo-
giczne najlepszego wykorzystania potfabrykatow.

Nalezy dazy¢ do wykorzystania kréotkich odpadow
uzytkowych do dalszej produkcji elementéw meblarskich,
na drodze klejenia uzytecznych jeszcze czes$ci o rdznej
ditugos$ci i szerokosci.
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3. Usprawnienie pracy przedsigbiorstw
i zaktadow

_Zwiekszone zadania przemysiu drzewnego w roku
1951 wymagaja szybkiej i radykalnej zmiany w metodach
i organizacji pracy zar6wno przedsiebiorstw wielo i jedno-
zaktadowych, jak i wszystkich zakiadéw produkcyjnych,
podlegtych przedsiebiorstwom wielozaktadowym. Przesta-
wienie sie na nowe metody pracy, catkowite lub znaczne
usamodzielnienie, zmusza kierownictwo fabryk do walki
0 witasciwa organizacje zaktadéw, do walki o ekonomicz-
ne wyniki produkcji.

Projektowane usprawnienia organizacyjno-techniczne
powinny by¢ ukoniczone w jak najkrotszym czasie, aby
efekty tych usprawnien dawaty sie odczuwaé¢ mozliwie
w okresie catego roku. Dlatego tez wprowadzana przemy-
stowa organizacja produkcji, tj. organizowanie potoku
1 zwigzane z tym przestawienie maszyn, uporzadkowanie
transportu powinno by¢ dokonane przed uptywem | kwar-
tatu b. r.

W zaktadach produkcyjnych, ktére przygotowatly sie
do produkcji potokowej, kierownictwo zatroszczy¢ sie mu-
si 0 szybkie skompletowanie personelu technicznego biur
fabrykacyjnych i rozdzielczych. Zorganizowanie tych biur
stanowi podstawowy warunek racjonalnej pracy fabryki
i nalezytego wykorzystania prowadzonej potokowosci.

Dla rytmicznego przebiegu realizacji planu, zlikwido-
wania szturmowo$ci w pracy we wszystkich zaktadach,
ktére wprowadzity catkowita Iub cze$ciowa potokowos$¢,
konieczne jest niezwloczne przystgpienie do organizaciji
prawidtlowego planowania wewnatrzzaktadowego, rozpra-
cowanego nie tylko na oddzialy, lecz réwniez na poszeze-r
gbélne stanowiska robocze. Doprowadzenie planowania
operatywnego na zakladzie do planowania dziennego
i kontrola jego wykonania — to mobilizujgce zadanie
w | kwartale 1951 r. dla zaktadéw, ktére wprowadzity
juz produkcje potokowsa.

Usamodzielnienie zaktadéw przemystu drzewnego,
przez przejscie ich na rozrachunek gospodarczy, naktada
w r. 1951 na kierownictwo zaktadéw i personel produk-
cyjno-techniczny, powazne odpowiedzialne obowiagzki.
Dyrektorzy przedsiebiorstw i zaktadéw musza gteboko
uswiadomi¢ sobie, ze istotg kierownictwa jest rozrachu-
nek gospodarczy, dajacy finansowy obraz wszystkich po-
czynan gospodarczych zaktadu. Dlatego tez w r. 1951
kierownictwa przedsiebiorstw i zaktadéw zajmowaé sie
beda operatywnie zagadnieniami wynikéw planu finanso-
wego, Sledzi¢ ksztaltowanie sie kosztéw wtasnych pro-
dukcji, ingerowaé w sprawie norm zuzycia materiatowego,
normatywoéw zapasu, bedg musialy umie¢ czyta¢ i anali-
zowac bilanse.

Stowa wygtoszone przez Wiaczestawa Molotowa na
XV Il Zjezdzie WKP(b) majag aktualng wymowe w od-
niesieniu do kierownictwa zaktadem:

Jstniejg jeszcze tacy kierownicy przedsiebiorstw, kto-
rzy uwazaja zagladanie do bilanséw, analizowanie spra-
wozdawczos$ci i troszczenie sie o rozrachunek gospodar-
czy za co$ stojacego ponizej ich godnos$ci — z ta niefra-
sobliwos$cia i nieuctwem nalezy zdecydowanie skonczy¢,
jako antypanstwowa i antybolszewicka praktyka“.

Na tym samym Zjezdzie WKP(b) tak sprecyzowano

obowigzki administracji przemystowej:

,Do0 prawidtowego kierowania przedsiebiorstwem po-
trzebna jest znajomo$¢ rzeczywistych naktadéw na je-
dnostke wytworu w zasadniczych elementach kosztu
wiasnego, a wiec ptacy, kosztu surowcoéw, paliwa, ener-
gii elektrycznej, odpiséw amortyzacyjnych, naktadéw ad-
ministracyjnych, konieczne jest kierowanie ekonomicznag
strong dziatalnos$ci przedsiebiorstw, tak aby plany kosz-
téw wtasnych i zysku byty bezwarunkowo wykonane*“.

W drugim roku realizacji 6-letniego planu technicz-
no-przemystowo-finansowego w przemys$le drzewnym
i leSnym rozpoczyna drugi rok dziatalnosci réwniez na-
sze czasopismo, ,Przemyst Drzewny". Komitet Redakcyj-
ny usituje w swej pracy wigza¢ aktualng tematyke czaso-
pisma z podstawowymi problemami realizacji planéw go-
spodarczych przemystu lesnego i drzewnego. W r. 1951
nadal stuzy¢ bedziemy rozwojowi produkcji, krzewieniu
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postepu technicznego i pogtebianiu umiejetnosci facho-
wych ws$réd personelu technicznego i zalég robotniczych.

W pracy swej Redakcja pragnie uzyska¢ jak najwie-
cej uwag i gtoséw krytycznych; beda one $wiadczy¢ o
tym w jakim stopniu udaje sie nam spetnia¢ zadania
i czego oczekuja od pisma Czytelnicy. Bez wspoipracy
Czytelniko6w nad kierunkiem rozwojowym czasopisma

MARIAN SZYDLOWSKI

Nowe normy pracy w

Podejmujac inicjatywe zatog
Zujgce normy pracy w oparciu o istniejgce
Nowe, stluszne i sprawiedliwe
nosci, bedacego podstawowym warunkiem

W alka o realizacje Planu G-letniego toczy sie od roku.
Przemyst nasz wykonat pierwszy rok Planu 6-letniego
przedterminowo, co jest $wiadectwem jego duzej dyna-
miki, ale réwnoczes$nie $wiadczy o tkwigcych jeszcze po-
waznych pracy, jak
i w urzadzeniach fabrycznych.

Nalezy stale pamieta¢, ze wzrost produkcji w Planie

rezerwach zaréwno w wydajnoséci

6-letnim oparty jest przede wszystkim na wzroscie wy-

dajnosci pracy, w przeciwnym bowiem razie liczba za-
trudnionych musiataby wzrosnaé¢ niepomiernie,
rozporzadzalnych dotychczas rezerwach sity
niemozliwe.

Jezeli przyjrzymy sig wydajnosci pracy w naszym

przemys$le, to zobaczymy, ze sprawa ta nie przedstawiata

co przy
roboczej jest

sie dobrze. Przeprowadzone ostatnio analizy wykazaly, ze
przyczyna niedostatecznego wzrostu wydajnos$ci pracy by-
ty przestarzate normy, zbudowane wadliwie na szacunku
i statystyce, nie

wiekszg produkcje.

mobilizujgce robotnikéw do walki o

Jezeli poréwnamy $rednie wyrobienie norm naszego
przemystu, ktére wynosito ponad 150°0, z wykonaniem
norm takich przemystéw, jak wtdékienniczy, weglowy

i inne, to zobaczymy, ze sytuacja w przemyséle drzewnym
powinna byta ulec radykalnej poprawie.

Co byto przyczynag tak wysokiego przekraczania norm
w przemys$le drzewnym?

Odpowiedz fakt,
w 1948 r. na podstawie szacunku, a w najlepszym wy-
padku oparte o statystyke, byly juz woéwczas zanizone,
a obecnie zupetnie przestalty odpowiada¢ warunkom pro-
dukcji istniejacym w naszych fabrykach. Oznacza to, ze
przemyst drzewny w organizacyjnym poszedt
daleko naprzéd, oznacza to, ze wyro$li nowi pracownicy
wraz z nowg organizacjg i technikg produkcji, ze wielu

stanowi ze normy nasze ustalone

rozwoju

robotnikéw przyuczyto sie, ze przyuczeni stali sie kwali-
fikowanymi, podczas gdy
roku 1948,
dzi$ juz demobilizujace.

Do najbardziej podstawowych usprawnien organiza-
cyjno-technicznych, ktére miaty wptyw na zmniejszenie
sie czas6w potrzebnych do wykonania operacji byto
wprowadzenie potokowosci produkcji. W wielu zaktadach,
w ktéorych potokowo$¢ zostata w petni lub czeéciowo
wprowadzona, czasy zadane zmniejszyly sie o kilkanascie
do kilkudziesieciu procent, co automatycznie uczynito
istniejgce normy nierealnymi.

Ustalenie profilu produkcyjnego zaktadédw, zmniejsze-

normy pozostawaly wcigz te

same, normy normy przestarzate, nierealne,

nie ilosci asortymentéw produkowanych w poszczegdlnych

zakltadach pozwolito na daleko idacg specjalizacje po-

robotniczych wielu zaktadéw, przemyst drzewny
rezerwy w poszczegdblnych zaktadach.
normy przyczynig sie do osiggniecia wiasciwego wskaznika wzrostu wydaj-
realizacji Planu 6-letniego.
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nie uda nam sie usungé¢ dotychczasowych niedomagan.

Dlatego tez prosimy wszystkich naszych Czytelnikow
o rzeczowa krytyke i wydatniejszg wspdéiprace z czaso-
pismem, aby w roku 1951 ,Przemyst Drzewny“, prze-
ksztalcony na miesiecznik, z lepszymi niz dotychczas wy-
nikami zaspakajal potrzeby terenu i skuteczniej realizo-
wat wysuniete cele.

przemysle drzewnym

rozpracowat nowe mobili-

szczegOlnych robotnikéw, a co zatym idzie — umozliwito
im wykonywanie zadan w czasie znacznie krétszym, pod-
czas gdy normy w dalszym ciggu
niezmienione.

Normy te nie byty prawidtowym miernikiem wspoétza-
wodnictwa i w konsekwencji prowadzity do
planéw produkcyjnych. Tego rodzaju stan rzeczy nie
mogt byé diuzej utrzymany. Zrozumiatly to zatogi wielu
zaktadéw we wszystkich przedsiebiorstwach. Wymienic
tu nalezy zaktady Nr 3 i 4 w todzi, Nr 2 w Olszynie
Nr 1 w Swidnicy i inne, ktére z wilasnej inicjatywy za-
ostrzyty normy od kilku do kilkunastu procent.

To przechodzenie na nowe normy nie mogto sie jednak

pozostawaly te same,

zanizania

odbywa¢ sporadycznie i odcinkowo, lecz musiato ogarna¢
caly nasz przemyst, gdyz tylko urealnienie norm w prze-
kroju catego przemystu moze daé¢ zwiekszenie wydajno-
$ci pracy, potrzebne do wykonania zadan Planu 6-let-
niego.

Problem wydajnos$ci pracy i norm taczy sie z zagad-
nieniem ptac. W gospodarce socjalistycznej obowiazuje
stuszna zasada, ze ptace nie mogag rosnaé szybciej niz
wydajnos$¢ pracy. Tymczasem, gdybysmy w wielu zakta-
dach naszego przemystu poréwnali
ptac i wydajnosci pracy, okazatoby sie, ze zasada ta by-
ta stale tamana, a zatym nie mogto by¢ mowy o akumu-

wskazniki wzrostu

lacji i o wtadciwym wskazniku wzrostu produkciji.
Niektérzy uwazaja, ze rewizji norm wydajnosci po-
winna towarzyszy¢ obnizka ptac. Jest to poglad btedny
i szkodliwy. W rekach samych robotnikéw lezy moznoé¢
wykorzystania posiadanych rezerw, podniesienie produk-
cji przez lepsze wykorzystanie maszyn i czasu pracy.
Opracowywane obecnie pierwsze normy techniczne
wykazaty znaczng ilo$§¢ czaséw traconych w wielu zakta-
dach i na wielu stanowiskach roboczych, badZz na skutek
braku wtasdciwej organizacji pracy z winy administracji,
badz tez przez mato sprawng organizacje, miejsca pracy
przez samego robotnika. Przy istniejgcych rezerwach wy-
dajnos$ci pracy w naszym przemys$le przeprowadzona re-
wizjag norm nie moze spowodowac¢ obnizki ptac. Moze ona
jedynie dotkng¢ tych robotnikéw, ktérzy z braku usdwia-
domienia lub tez ulegajgc podszeptom wroga klasowego
nie podwyzszajg swojej wydajnosci. Dlatego niezbedna,
powszechna rewizja norm w przemys$le drzewnym doko-
nuje sie na takiej bazie, aby nowe normy staly sie istot-

nie stuszne i sprawiedliwe.
Nowe normy oparte o analize przeprowadzong na za-

ktadach przez aktyw robotniczy i zwigzkowy powinny
spotka¢ sie z petnym zrozumieniem wéréd zatég, gdy kaz-
dy robotnik bedzie przekonany o ich sztusznos$ci. Nalezy
rownoczes$nie zwalcza¢ niestuszny poglad, ze nowe normy
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nie moga by¢ przekraczane. Nowe normy moga i powin-
ny by¢ przekraczane i to jak najwyzej, a stalym obo-
wigzkiem administracji jest kontrola i sprawdzanie czy
wzrostowi wykonania norm towarzyszy odpowiedni
wzrost wydajnoéci i produkcji.

Przemyst drzewny stoi przed wielkim i waznym zada-

ANTONI PARCZEWSKI

DRZEWNY ZESZYT 1

niem. Wprowadzenie w zycie nowych, stusznych, spra-
wiedliwych i celowych norm, pozwoli na wyzwolenie sit
roboczych, zwiekszy wydajnoé¢ pracy i przyczyni sie do
wzrostu produkcji. Wzrost produkcji w skali calego prze-
mystu krajowego prowadzi do wzrostu dobrobytu klasy
robotniczej, do lepszej przysztosci mas pracujgcych.

Kleje biatkowe stosowane
w przemysle sklejkowym

Ariykui jest pierwszg czesScig cyklu omawiajagcego kleje biatkowe stosowane w przemys$le sklejkowym. Arty-
kut omawia kleje kazeinowe i albuminowe oraz mieszanki tych dwu rodzajoéw, podajac najwiasciwsze receptury

i sposoby przyrzadzania tych klejéw.

W drugiej czesci cyklu, jaka ukaze sie¢ w nastepnym numerze

.Przemystu Drzewnego", omowione zostang

cechy dobrego kleju biatkowego oraz witasciwe warunki kle,eiia sklejek.

K leje znane byly juz w starozytno$ci. W grobowcach
faraonéw egipskich znaleziono inkrustowane kufry
i skrzynie, a w starozytnej Grecji i Rzymie uzywane by-
ty rézne wyroby stolarskie, oklejane cienkimi deseczka-
mi. Z biegiem czasu w panstwach, ktdére znane byty
z wyrobu pieknych mebli stosowanie cienkich deseczek
z cennych gatunkéw drzew przybierato coraz wieksze roz-
miary.

Rozwdj wspoétczesnego meblarstwa w tak powaznych
rozmiarach mozliwy byt tylko dzieki temu, ze potrafiono
wytworzy¢ kleje, ktére gwarantuja mocne i trwate zwig-
zanie ze sobg ptaszczyzn drewna.

Juz starozytnos$¢ znata kleje z krwi i twarogu. Z bie-
giem czasu powstawaly nowe kleje z coraz szerszym za-
kresem stosowania, z coraz wyzszg sitag wigzania i wodo-
odpornoscig. W ostatnich latach do klejow ,naturalnych*
doszly kleje sztuczne, syntetyczne.

SYSTEMATYKA KLEJOW

Znane obecnie kleje réznig sie miedzy soba sposobem
otrzymywania, utwardzania, wodoodpomos$cig itp. Kleje,
wigzgce drewno, mozna usystematyzowa¢ pod wzgledem:
pochodzenia, sposobu utwardzania, wodoodpornosci. Pod
wzgledem pochodzenia kleje dzieli sie na 3 grupy: |. zwie-
rzece, Il. ros$linne, Ill. syntetyczne.

Do klejéw zwierzecych naleza kleje glutynowe (skor-
ny, kostny i rybi), kazeinowe (kazeina i twardég) oraz
widknikowe (albumina i krew). Roslinnego pochodzenia
sa: kleje biatkowe, wytwarzane z ros$lin bogatych w biat-
ko, jak tubin, soja, wyka itp. i kleje niebiatkowe (skro-
biowe, pektynowe, celulozowe i gumowe). Kleje synte-
tyczne obejmuja zywice, bedace wynikiem kondensaciji
formaldehydu z takimi tworzywami organicznymi, jak:
fenol, krezol, mocznik, melamina, furfurolu z fenolem
oraz kleje celulozowe, kleje ze sztucznego kauczuku itp.

Pod wzgledem sposobu utwardzania kleje dzieli sie
na 3 zasadnicze grupy:

1. kleje, utwardzane przy pomocy zmiany temperatury,

2. kleje, utwardzane w wyniku reakcji chemicznych,

3. kleje, utwardzane przez wyparowanie wody.

przez podwyzszenie
sztuczne zywice).

Do grupy klejéw twardniejacych pod wptywem” reakcji
chemicznej naleza kleje kazeinowe i kleje z roslinnego
biatka. Przez wyparowanie rozpuszczalnika twardniejag kle-
je skrobiowe, szklo wodne (wyparowanie wody), kleje ce-
lulozowe (wyparowanie spirytusu lub acetonu) itd.

Pod wzgledem wodoodpornosci kleje mozna podzieli¢

jej (kleje z krwi i albuminy oraz

na 3 grupy:

1. kleje, dajgce spoine suchotrwalg

2. kleje, ” N pétwodoodporna

3. kleje, N N wodoodporng

Do pierwszej grupy nalezg kleje zwierzece i ros$linne, do
drugiej — mieszanki klejow biatkowych z syntetycznymi,
do trzeciej — kleje syntetyczne.

W artykule niniejszym oméwimy szerzej kleje biatkowe,
stosowane w przemy$le sklejkowym.

Kleje te, jak powiedziano juz wyzej, sa pochodzenia
zwierzecego lub roslinnego, utwardzajg sie pod wptywem
reakcji chemicznej lub przez podniesienie temperatury,
a charakteryzuja sie stosunkowo niskg wodoodpomos$cia,
chociaz bijg na tym polu szereg innych klejéw, uzywanych
w przemys$le drzewnym, jak np. kleje glutynowe.

Kleje biatkowe, stosowane obecnie przez krajowy prze-
myst sklejkowy dzieli sie na: A — kleje sernikowe, B —
kleje wtéknikowe, oba pochodzenia zwierzecego.

A. Kleje sernikowe.

Sernik otrzymuje sie przez wytrgcenie biatka kwasem
organicznym lub mineralnym ze starannie odtluszczonego
mleka. W tym celu mleko zakwasza sie (najczesciej kwa-
sem mlekowym w postaci serwatki) i podgrzewa. W ytra-
cone biatko przemywa sie z pozostatos$ci serwatki i usuwa
nadmiar wody. Tak otrzymany twarég jest surowcem go-
towym do wyrobu kleju. Jednak surowiec klejowy w po-
staci twarogu jest niewygodny w uzyciu, gidwnie z powo-
du jego kroétkiej trwatosci, tzw. zywotnosci. Z tych powo-
déw twarég suszy sie w temperaturze do 70° celem usu-
niecia wspomnianych wad.

Otrzymana w ten sposéb tzw. kazeina jest duzo war-

Kleje, utwardzane pod wplywem temperatury, twar-  to$ciowszym surowcem klejowym, gdyz daje sie fatwo”
przesyta¢ na najdalsze nawet odlegtosci i przechowywa¢
Makroskopowe Analityczne
Zawarto$¢ w % Kwaso-
K wosci
Sma )
Wyglad Zapach Wody Popiotu Biatka Tiuszczu W Cm3
0,1 NaOH
Drobne ziarna o ko- zdrowy, Swiezy, po- Swiezego twarogu,
lorze jasnym od dobny do mleka. nie powinna by¢
biatego do jasno Nie dopuszcza sie wyraznie kwasna max. min. max. max.
z6ttego. Nie powin- zapachu stechliz- 12 4 78 3 125
no byé¢ zanieczysz- ny-

czen obcymi Cia-

tami.
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przez diuzszy okres czasu bez obawy utraty wtasnosci kle-
jacych.

Dobra kazeina klejowa powinna posiada¢ wedtug norm
niemieckich nastepujgce wtasnosci:

Sporzagdzenie kleju.

Z kazeiny lub twarogu mozna przyrzadza¢ klej wigza-
cy na gorgco lub na zimno.

W naszych fabrykach sklejek przewaznie stosuje sie klej
kazeinowy wigzgcy na gorgco, chociaz w pewnej, drobnej
czesci uzywa sie rowniez kleju wigzagcego na zimno, mia-
nowicie do sklejania $rodkéw z listew lub desek do pilyt
stolarskich.

Za granica natomiast stosuje sie masowo klej kazeino-
wy wigzacy na zimno do produkcji sklejki stolarskiej.

Kleju kazeinowego uzywa sie w postaci emulsyjnego
roztworu koloidalnego biatka w alkaliach (tugach).

Najtanszym i najlepszym tugiem, bo gwarantujgcym
najwyzszg wodoodporno$¢ spoiny klejowej, jest tug wa-
pienny, czyli mleko wapienne Ca(OH)2 Za granicg roz-
powszechnione sa kleje kazeinowe w postaci gotowych
proszkéw, sktadajacych sie z drobno zmielonej kazeiny,
hydratyzowanego wapna i pewnych domieszek, wzmaga-
jacych przede wszystkim wodoodpornos$¢ kleju (Z.S.R.R.).

Takie gotowe kleje nalezy przed uzyciem rozprowadzi¢
jedynie w wodzie w stosunku podanym przez wytwdrnie
kleju.

Do produkcji sklejki uzywa sie w naszych fabrykach
kleju biezgaco przygotowywanego na mokro, tzn. poszcze-
g6lne sktadniki kleju tgczy sie w formie roztworéw.

Klej przygotowuje sie w mieszadtach poziomych lub
pionowych (przewaznie spotyka sie poziome), zaopatrzo-
nych w topatki, obracajace sie z szybkoscia 15—20
obr/min. Wieksza szybkos$¢ jest niewskazana z uwagi na
powstawanie piany na kleju (pecherzyki powietrza w kle-
ju) .Prawidtowo przygotowany klej z kazeiny powinien
zawierac:

100 czeséci wagowych kazeiny

10 — 15 czeséci wagowych wapna — Ca(OH)2

500 — 550 czesci wagowych wody
lub z twarogu:

100 czeéci wagowych twarogu o wilg. 70—75%

5 N wapna — Ca(OH)2

100 N wody

Drobnoziarnista kazeing (do 2 mm) nalezy uprzednio
namoczy¢ w wodzie w stosunku 3 do 1 (woda : kazeiny).
Czas moczenia powinien wynosi¢ conajmniej 30 minut.
Kazeine moczy sie w mieszadle lub w kadziach (nalezy
uwazac¢, aby do moczenia nie uzywaé¢ wody lub wiadra
zanieczyszczonego wapnem). Nastepnie dodaje sie kilka
wiader wody i miesza przez kilka minut (10—15). Przed
dodaniem wapna wskazane jest wlanie reszty wody z od-
liczeniem 2—3 wiader potrzebnych dla rozrzedzenia wap-
na. W tym czasie przygotowuje sie mleko wapienne, roz-
twarzajgc 10—15% (w stosunku do suchej masy kazeiny)
suchego, hydratyzowanego wapna — Ca(OH)2

Mleko wapienne nalezy rozprowadzi¢ rownomiernie po
catym mieszadle, a naczynie po wapnie (wiadro) nalezy
przeptuka¢ woda, wylewajac zawarto$¢ réwniez do mie-
szadfa.

Kazeina rozpuszcza sie pod wplywem wapna, dajac
koloidalny roztwér, ktory stopniowo sie zageszcza. W mia-
re potrzeby nalezy doda¢ wody tak, aby otrzymaé goto-
wy do uzytku klej' o pozadanej lepkosci (wiskozie).

W skazniki

Wyglad

Zapach albuminy su-

Albumina pytkowa

Drobny proszek bez grudek, przechodza-
cy przez sito 0 otworach 2 mm
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Klej miesza¢ nalezy conajmniej 45 minut od chwili

dodania wapna.

Klej z twarogu przygotowuje sie podobnie, przy czym
nalezy zwrdci¢ baczng uwage na odpowiednie rozmiesza-
nie twarogu z nieduzg iloscig wody przed dodaniem wap-
na (uprzednie moczenie twarogu jest zbyteczne, chociaz
niekiedy przy starym twarogu wskazane).

Lepkos$¢, zywotnos$é, sita wigzania oraz wodoodpornosg,
jak réwniez warunki naktadania kleju na fornir i wa-
runki prasowania w prasach hydraulicznych klejow ka-
zeinowych omowione zostang tacznie z klejami albumi-
nowymi.

B. Kleje witbéknikowe.

Kleje wtéknikowe naleza do grupy klejéw, utwardza-
jacych sie pod wplywem temperatury; dajg one spoine
suchotrwatg chociaz moga po pewnych modyfikacjach na-
leze¢ do grupy klejow poétwodoodpornych.

Do tej grupy nalezy klej z krwi i klej albuminowy.

Wyciekajgca z zywego organizmu krew szybko gest-
nieje tworzgc skrzepy. Nastepuje to na skutek dziatania
pewnego fermentu, zawartego w krwi, ktéry $cina i wy-
traca fibryne (wtdknik).

Postugiwanie sie skrzepnietag krwig
wiec dla celéw produkcji klejéw najczes$ciej usuwa sie
fioryne. Pozostaje wéwczas krew plynna — surowica.
Nieraz stosuje sie do wyrobu kleju krew niedefibrynowanag
ktéra nalezy uprzednio zemle¢ w miynku. Aby przedtu-
zy¢ zywotno$¢ krew techniczna najczeéciej konserwuje sig,
tzn. dziatajac réznymi antyseptykami zabija sie mikroor-
ganizmy (bakterie itp.), ktére atakuja biatko i rozkta-
daja je.

Jako S$rodkow konserwujacych poleca sie uzywaé wg
Smirnowa:

1. kwas octowy z kwasem solnym

2. krezol

3. fenol.

U nas krew konserwuje sie 40% formaling w ilosci
nieprzekraczajgcej 0,5% w stosunku do ciezaru krwi.

Niejednokrotnie mozna sie spotka¢ z pogladem, ze uzy-
wanie Srodkéw konserwujgcych obniza wtasnosci klejace
krwi. Na podstawie kilkuletnich obserwacji nalezy stwier-
dzi¢, ze konserwowanie krwi $Srodkami chemicznymi
w pewnych, $cisle okreélonych granicach nie obniza sity
wigzania kleju z krwi. Liczne préby poczynione przez
I.B.L. jak réwniez przez laboratorium Fabryki Sklejek
w Bydgoszczy wykazaly, ze klej przygotowany z krwi kon-
serwowanej niczym nie ustepuje, a nieraz nawet prze-
wyzsza pod wzgledem swej mocy klej z krwi surowej —
niekonserwowanej.

Dla utatwienia transportu i magazynowania zaczeto
stosowaé¢ coraz powszechniej odwodniona sucha substan-
cje krwi w postaci albuminy.

Albumine wyrabia sie z odwtdknionej i konserwowanej
krwi droga suszenia w komorach lub specjalnych apa-
ratach rozpylajacych. Suszenie w komorach odbywa sie
w miseczkach, gdzie na $cianach osadza sie sucha sub-
stancja krwi w formie krystalicznej tzw. albumina.

Albumine pytkowag otrzymuje sie przez suszenie
w aparatach kolumnowych rozpylonej na drobne kropel-
ki krwi, ktéra opada na dno aparatu w postaci miatkiego
proszku.

Albumina powinna odpowiada¢ nastepujacym wymo-
gom (wg Smirnwa):

jest niewygodne,

Albumina krystaliczna

Blyszczace krysztatki tatwo tamigce sie,
bez skrzepow.

chej i jej wodnego Nie dopuszcza sie specyficznego gnilnego zapachu
roztworu
Barwa Czerwono-brunatna 0réznych odcieniach Czarna z czerwonym potyskiem
Zawartos¢ rozpusz-
czalnej substanciji 70 — 85% 60 — 70%
biatkowej
Wilgotnos¢ ) nieprze- 1 - 13% 13%
kraczajgca
Zawarto$¢ tluszczu 0.4% 1,5 %

nieprzekraczajgca
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Sporzadzenie Kkleju.
Klej z krwi powinien by¢ zlozony z:
100 czesci krwi
3 , wapna Ca (OH)2

50 ” wody
Jest to klej najprostszy.

Do krwi w mieszadle wlewa sie mleko wapienne, do-
dajac w miare potrzeby wody.

Dla szybszego zgestnienia kleju wskazane jest pod-
grzewanie kleju na tazni wodnej lub uzywanie letniej wo-
dy o temp. okoto 30°C, tak, aby temperature kleju w mie-
szadle utrzymac¢ okoto 25°C. Klej z krwi przeznaczony do
mokrego klejenia rézni sie od kleju dla suchego klejenia
jedynie nieco nizsza lepkoécia, a wiec i réwnoczes$nie niz-
sza koncentracjg biatka.

Klej album.nowy sporzadza sie najczes$ciej wg nastepu-
jacej recepty:

albumina 100 czeséci Wagowych
wapno 8— 10 " "
woda 700— 800

Albumine nalezy zamoczy¢ w lekko letniej wodzie
(25—30°C) w ilosci 2-krotnie wyzszej od iloéci albuminy
i dobrze wymieszac, powtarzajagc te czynnos$¢ kilkakrotnie.
Po conajmniej 30 minutowym moczeniu do albuminy
umieszczonej w mieszadle nalezy dodaé jeszcze reszte
przewidzianej w recepcie wody, odliczajac wode przezna-
czong do rozprowadzenia wapna oraz zostawiajac na ko-
mec 1/10 do 1/8 czesci wody dla regulowania lepkosci kle-
ju. Albumine z woda nalezy dobrze przemiesza¢ az do zni-
knecia wszelkich grudek, pozostatych ewentualnie po na-
moczeniu (15 minut). Po uzyskan.u jednorodnego roztwo-
ru wlewa sie do mieszadta mleko wapienne. Klej nalezy
miesza¢ conajmniej 45 minut. Woda uzywana do kleju
albuminowego powinna by¢ lekko ogrzana podobnie jak
dla kleju z krwi.

Dla uzyskania kleju o specjalnie wysokiej sile wigza-
nia poleca sie dodawanie do albuminy amoniaku, ktéry
umozliwia otrzymanie kleju o wysokiej koncentracji przy
normalnej lepkosci.

Wedtug medisonskiego
sktadac¢ sie:

laboratorium klej powinien

albumina 100 czes$ci Wagowych
woda o temp. 28°C 180 ” \
amoniak 4 ” N
wapno — Ca(OH)?2 3 N N
Amoniak nalezy dodawaé¢ po rozrobieniu albuminy

w wodzie. Nastepnie wlewa sie mleko wapienne.

To samo laboratorium poleca klej o specjalnie wyso-
kiej wodoodpornosci. Przyrzadza sie go wedlug nastepu-
jacej recepty:

albumina 100 czeséci wagowych
woda 120— 200 N "
amoniak (c. wt 0,9) 55 ” N
paraformaldehyd 15 ”

Albumine rozprowadza sie w wodzie, nastepnie wlewa
sig amoniak, a w koncu wprowadza sie ostroznie para-
formaldehyd. Mieszanina momentalnie silnie gestnieje, po-
czerh stopniowo rozrzedza sie dochodzac mniej wiecej
w ciggu godziny do normalnej lepkosci.

MARIAN PLUCINSKI
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MieszanKki.

Z uwagi na to, ze kleje kazeinowe i albuminowe réz-
nig sie miedzy sobg dos$¢ wyrazne pod wzgledem wodood-
pornosci, a robwnoczes$nie nie roznig sie bardzo sposobem
przyrzadzania i uzycia, godnymi polecenia sie mieszanki
tych klejéw. Poza tym kleje albuminowe, a szczegdlnie
klej z krwi sga duzo tansze od klejéw kazeinowych, wiec
dodawania do tych ostatnich albuminy lub krwi przynosi
powazne korzys$ci finansowe.

Na podstawie badan zagranicznych (Narodnyj Institut
Isledowania Faniery), jak i wtasnych autora, mozna stwie-
rdzi¢, ze mieszanki klejéw kazeinowych z albuminowymi
wykazujag site wigzania wyzsza lub conajmniej réwng sile
wigzania czystych klejéw kazeinowych lub albuminowych.
Znane i rozpowszechnione sg zar6wno mieszanki z prze-
waga kazeiny, jak i albuminy.

Autor z powodzeniem stosuje od kilku
w ktérych albumina lub krew dochodzi do 50 a nawet
i 60". Bardzo dobrymi i specjalnie godnymi polecenia sa
mieszanki kazeinowo-albuminowe, w ktérych zawarto$¢
albuminy réwna sie 1/4 lub 1/3 czesci kazeiny.

Mieszanki z przewaga albuminy Ilub krwi posiadajg wy-
razna przewage nad klejami
wzgledem wodoodpornoéci, lecz niepozbawione sa réow-
niez ujemnych cech, a mianowicie natozone na fornir
szybko zasychaja, uniemozliwiajac dobre zwigzanie ze so-
ba sklejanych ptaszczyzn. Szczegdélnie wyraznie wystepu-
je to w porze letniej i w fabrykach, w ktérych klei sie
rownoczes$nie w prasie po kilkanascie arkuszy sklejki (po-
wyzej 15 arkuszy).

Poleca sie przyrzadzanie mieszanek w ten sposob, aby
surowce klejowe (kazeine i albumine lub krew) zmieczac
ze sobg w mieszadle przed dodaniem wapna. Mieszanie
gotowych juz klejéw czystych jest, zdaniem Smirnowa,
niewskazane, gdyz daje mieszanki, posiadajgce nizszag moc
od mieszanek przyrzadzonych wg pierwszego sposobu.

Ponizej podajemy jako przyktad sporzadzanie mieszan-
ki kazeinowo-albuminowej i mieszanki z kazeiny i krwi.

lat mieszanki,

czysto kazeinowymi pod

Proporcja:
1) 50 czesci kazeiny 2) 50 czesci kazeiny
50 N albuminy 250 N krwi
0 wapna 13 N wapna
600 N wody 350—400 czeséci wody 7
ad 1) kazeine i albumine nalezy namoczy¢ osobno, po

czym zmiesza¢ razem w mieszadle. Nastepnie na-
lezy wla¢ przewidziang w recepcie wode, pozosta-
wiajgc jej troche (20—30 litréw) do przygotowania
mleka wapiennego. Mleko wapienne wla¢ do mie-
szanki. Dalszy tok postepowania — jak z czystymi
klejami jednogatunkowymi.

2) do krwi doda¢ namoczona kazeine, calo$¢ mieszaé
kilka minut, poczem doda¢ mleko wapienne. Cato$¢
mieszaé conajmniej 45 minut, dodajac w miare po-
trzeby wode. Optymalna temperatura kleju z prze-
waga kazeiny wynosi okoto 20°C, a z przewaga al-
buminy lub krwi — okoto 25°C.

ad

(Dokornczenie w nastepnym numerze)

Melody klejenia krzywych elementow mebli (2)

W numerze trzecim naszego pisma ukazat sie pierwszy artykut z cyklu ,Metody klejenia krzywych elemen-

tow mebli".

W artykule ponizszym Czytelnicy znajdg dalsze sposoby giecia krzywych elementéw w fabrykach mebli
skrzyniowych. Metody omawiane ponizej, dzieki zastosowaniu rozrzynania elementéw na cienkie deseczki i po-
nownego ich sklejania w przyrzadach tatwych do wykonania w fabrykach mebli skrzyniowych, pozwalajg na
szersze stosowanie elementéw gietych w produkcji mebli skrzyniowych.

Do czasu wprowadzenia metody klejenia elementéw krzywych w polu

omawiane ponizej

Elementy masywne bez okleiny.

Do tego rodzaju elementéw zaliczamy rézne oklejki
z drewna masywnego profilowane, do mebli skrzyniowych,
nogi do stotdw, porecze i oparcia do foteli, oparcia do
krzeset itp.

wysokiej czestotliwosci, metody

powinny znalez¢ zastosowanie we wszystkich fabrykach mebli skrzyniowych.

Technika klejenia tych elementéw, mimo duzej ré6zno-
rodnos$ci ksztattéw i zastosowania, jest w og6lnych zasa-
dach podobna. Polega ona na obrébce, do momentu skle-
jenia, elementu prostego. Przede wszystkim nalezy prze-
strzegaé, aby po rozcieciu na poszczegdlne listwy skle-
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janie odbywato sie ptaszczyznami rozcietymi do siebie,
z zachowaniem kolejnos$ci naturalnego potozenia poszcze-
g6lnej listwy w elemencie przed rozcieciem. W ten spo-
s6b, pozyskany z prostych listew, sklejony w modelu, ele-
ment krzywy zachowa naturalny rysunek stojow i jedno-
lity kolor, co catkowicie maskuje widocznos$¢ spoiny po
wykonczeniu powierzchni.

Wymagania techniczne, jakie stawiamy tego rodzaju
elementom, a szczegO6lnie pozyskaniu sklejenia o niewi-
docznej spoinie po wykonczeniu powierzchni, powoduje,
ze wiekszos¢ fachowcoéw rezygnuje z stosowania metody
klejenia. Tymczasem opracowanie tej metody jest stosun-
kowo tatwe, daje duze oszczednos$ci robocizny i materia-
tu w poréwnaniu z stosowang obecnie metodg giecia lub
wycinania na pile taémowej.

Oparcia do krzeset i foteli.

Jako pierwszy przyktad omoéwimy wykonanie opar¢ do
krzeset lub foteli, rys. 1. Element ten stosujg masowo fa-
bryki mebli gietych przy produkcji typowych wyrobow.
Bardzo czesto spotykamy te elementy w fabrykach mebli
skrzyniowych, produkujacych zamdéwienia specjalne.

b c d

Rys. 1. Oparcie do krzesta gietego lub stolarskiego
a — rzuty gotowego elementu, b — obrobiony na grubos$¢
element prosty, ¢ — rozciecie na pile taSmowej na dwie
czesci, d — gotowy element po sklejeniu w przyrzadzie.

W obydwu wypadkach zaktady maja duze trudno$ci,
ktére — w fabrykach mebli gietych — wytaniaja sie przy
pozyskiwaniu tat do giecia, a w fabrykach mebli skrzy-
niowych powstaja watpliwoéci i niepewnos¢ co do spo-
sobu wykonania elementu, jak réwniez duze trudnos$ci
w pozyskaniu odpowiedniego materiatu. Zaktady ostatecz-
nie bardzo czesto decydujg sie na wyréb oparé z wyso-
kiej klasy jakosci bali metodg wycinania na pile tasmo-
wej. Powoduje to duze straty materiatlowe w sortymen-
tach tarcicy, w klasach i grubosciach coraz bardziej trud-
nych do pozyskania.

Dla pozyskania elementu manipulujemy w normalny
spos6b tarcice lisciastag lub iglasta, w zaleznos$ci od tego
z jakiego materiatu mamy wykonywac sprzety.

Mozemy stosowac tarcice do IV klasy witgcznie, gdyz
mate wymiary elementu pozwalaja na ekonomiczne wy-
cinanie sek6w w czasie manipulacji. Powstajace w trak-
cie obrébki na pile poprzecznej odpadki wyrabiamy na-
tychmiast na elementy oskrzyn do krzeset lub tgczyn nég,
mniejsze odpadki — na elementy ramek siedzeniowych
do krzeset poétmiekkich.

W dalszej kolejnoéci nastepuje obrébka na strugarce
grubosciowej. Tylko wysortowana wcze$niej cze$¢ elemen-
téw wichrowatych powinna by¢ obrobiona jednostronnie
na wyréwniarce. Po ostruganiu na potrzebng grubosg,
z dodatkiem na rzaz pity tasmowej, rozcinamy element
na dwie czesci. Pozyskane w ten sposdéb deszczuitki skle-
jamy bez odwracania rzazem do siebie.

Sklejanie wykonujemy na specjalnych przyrzagdach —
modelach. Rzaz pity tadmowej powinien by¢ gtadki dla
uzyskania niewidocznej spoiny.

Operacja sklejania powinna sie odbywa¢ w pomiesz-
czeniach cieptych i przewiewnych. Jezeli zakiad produ-
kuje masowo, ilo§¢ przyrzadéw okres$lajg wéwczas dzien-
ne ilosci potrzebnych elementéw. Do sporadycznych po-
trzeb wystarczy 2 do 3 przyrzadow. Jeden robotnik pra-
cuje na kilku przyrzagdach, zatrudniony stale przy nada-
waniu kleju, zaciskaniu i wyjmowaniu elementu z mo-
delu z takim wyliczeniem, aby zostat zachowany potrzeb-
ny czas na wigzanie kleju.

Budowa przyrzadu jest tatwa, wykonanie lezy w gra-
nicach mozliwos$ci kazdego warsztatu $lusarskiego przy
zakladzie. Do produkcji masowej model powinien by¢ wy-
konany w ksztalcie ramy z zelaza korytkowego z S$rubag
zaciskowg. Na dolnej poprzecznej belce ramy budujemy
podstawe, najlepiej odlew zeliwny o ksztalcie elementu
na zewnetrznej stronie tuku. Pod $ruba mocujemy druga
dociskowa cze$¢ modelu o ksztatcie wewnetrznego tuku
elementu.
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Do potrzeb dorywczych wykorzystujemy zwykte kozty
stolarskie do krycia okleing z odpowiednim modelem
drewnianym.

Rys. 2. Typowy przyrzad do klejenia krzywych oparé
do krzeset i foteli wykonany z zelaza korytkowego. Usta-
wienie w klejarni wiekszej ilosci tego rodzaju przyrza-
déw, musi by¢ tak rozwigzane, aby robotnicy zatrudnieni
przy klejeniu nie potrzebowali wykonywa¢ zbednych ru-
chéw. Przyrzady powinny sta¢ na odpowiedniej wysoko-

$ci umozliwiajacej tatwos¢ pracy, jak réwniez pewne
i szybkie $ciskanie. Najbardziej celowym jest uktad
przedstawiony na planie — rys. 3.

/v w w v \

e
c d
Rys. 3. Plan ukfadu zespotu 14 przyrzadéw, a — zes-
po6t przyrzadéw, b — piec parowy do nagrzewania ele-
mentéw i podgrzewania kleju, ¢ — miejsca na elementy

do sklejania, d — miejsca na elementy sklejone, e — miej-
sce pracy robotnika.

Czynnoé¢ sklejania jednego oparcia w omawianym
przyrzadzie odbywa sie przez jednego robotnika. Czas po-
trzebny na cato$¢ operacji, jak: nadanie kleju, wtozenie
do przyrzadu i zacidniecie tacznie z wyjeciem poprzednio
sklejonego elementu — waha¢ sie powinien w granicach
od 2 do 3 minut. Jezeli klejenie odbywa sie w dostoso-
wanych pomieszczeniach o wtasciwej temperaturze, a ele-
menty sa nagrzewane, wigzanie kleju nastepuje najp6z-
niej po uptywie jednej godziny. Wydajnos$¢ jednego przy-
rzadu wynosi zatem 8 sztuk na 8 godzin. Koszty robocizny
w catosci sa nizsze, jak przy gieciu z taty lub wycina-
niu z bata.

Wiasciwg jednak oszczednos$¢ pozyskujemy na tarcicy,
co jest momentem decydujacym dla zmiany dotychczaso-
wych metod pozyskiwania omawianego elementu.

Porecze do foteli.

Metoda klejenia mozemy pozyskiwaé¢ typowe porecze
do foteli o liniach krzywych, osiagajac te same oszczed-
noéci na tarcicy, jakie osiggamy przy wyrobie oparé¢ oma-
wiang metoda. Oszczednos$ci te beda mozliwe jednak tylko
wtedy, gdy krzywizny poreczy beda jednostronne, stosun-
kowo tagodne, a caly element nie bedzie przekraczat swo-
ja dilugoscia 1000 mm przed sklejeniem.

Jezeli natomiast mamy produkowac¢ fotele o specjal-
nie trudnych ksztattach, co czesto wynika z projektéow
nietypowych, w ktérych projektodawca stawia trudne dla
fabryki wymagania, to mimo trudnos$ci, jakie w tym wy-
padku sg rownorzedne dla kazdej z metod, a oszczedno-
Sci materiatowe czesto niemozliwe do pozyskania, nalezy
réwniez wybra¢ metode klejenia.

Jezeli mamy do wykonania niewielka ilos¢ elementow,
to wéwczas stosunkowo drogo wypadnie wykonanie mode-
lu. Jednak mimo tych wysokich nieraz kosztéw wykonania
modelu napewno oszczedzimy na robociznie produkowa-
nego elementu, osiagajac przy tym koncowy efekt jako$-
ciowy, na skale nieosiggalng metoda giecia lub wycinania.
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Na rys 4 widzimy taka trudng do wykonania porecz
fotelowa. Rys. Nr 5 i 6 poKazujg poszczegdlne fazy jej
klejenia. Dla orientacji zamteresowanycii iaciiowcow po-
dajemy, ze proste listwy, z ktdrych wykonywano porecze,
posiadaty: diugo$¢ Ziuu mm, szeroko$¢¢ IuU mm, a gru-
bos¢ 61 mm. i-o rozcieciu pozyskano z kazdego prostego
elementu 5 deszczuiek o gruboséci 5 mm kazda, ktére skle-
jano na modelach.

Rys. 4. Porecz do fotela: a — rzuty gotowej poreczy,

b — obrobiony na grubo$¢ element prosty, ¢ — listwy
5 mm po rozcieciu elementu na ple tasmowej lub tar-
czowej, d — gotowa porecz po sklejeniu.

Sklejanie listew odbywa sie na odpowiednio przygo-

towanym modelu. Model wykonujemy z odpadéw ptyty

DRZEWNY ZESZYT 1

szego nabierania wiekszych krzywizn. Zapobiec
mozna tylko przez sezonowanie w przektadkach,
pieczajacych element przeciwko zmianie ksztatu.

temu
zabez-

Rys. 5. Pierwsza faza sklejania elementu na modelu —

wygiecie na luku $rodkowej krzywizny.

Tabela poréwnawcza zuzycia tarcicy na oparcia do krzeset i foteli

L.p. Rodzaj wykonania
1 2
1 element klejony na przyrzgdach omawiang
metoda
2 element wycinany z bata
3 element wyginany z tat, stosowang masowo
dotychczas metoda
stolarskiej, poszczegdlne czesSci modelu tgczymy cienka

blachg stalowa. Do $ciskania uzywamy typowe zelazne
Sciski stolarskie. Nalezy dazy¢ do stosowania kleju zim-
nego, najlepiej nadaje sie do tego celu klej ,IBELIT , tat-
wy w uzyciu i dajacy niespotykanga w klejach skérnych
lub kazeinowych wytrzymatos$¢.

Uzywanie kleju skérnego na gorgco napotyka w tym
wypadku na duze trudnos$ci ze wzgledu na skomplikowang
dwukierunkowa krzywizne, a przez to stosunkowo diugo
trwa czas operacji $ciskania. Kleje kazeinowe nie nadaja
sie do tego celu ze wzgledu na trudne do usunigcia pla-
my, jakie powstaja na elemencie na skutek zabarwienia
garbnika przez wapno.

Najwazniejsza operacje, na ktérag nalezy zwrocie
szczegllng uwage, jest rozcigcie prostego elementu na
cienkie listwy. Musimy przy tej operacji pozyska¢ gru-
bos¢ listew z doktadnosécia z 05 mm o gtadkim rzazie.
Rozcinanie najlepiej wykona¢ na p.le tasmowej. Nalezy
pamieta¢, ze po rozcieciu listwy musza by¢ utozone w na-
turalnej kolejnosci, w jakiej znajdowaly sie w elemencie

przed rozcieciem. Pozyskamy w ten sposob element,
w ktérym rysunek stojow bedzie zgodny z naturalnym
uktadem, co catkowicie zamaskuje spoiny.

W podobny sposéb wykonuje sie klejenie ré6znych ele-
mentow masywnych zblizonego rodzaju. Sposéb wykona-
nia modelu musi by¢ zawsze indywidualnie opracowany.
Ogoblna zasada jest jednak ta sama.

Nalezy pamieta¢, ze elementy o gwattownych krzy-
wiznach w czasie sezonowania majg bardzo duzg tendencje
do odchylen na liniach wtasciwego ksztattu wskutek dal-

%-wa ilos¢ od-
) . padéw w sto- %-wa réznica
Rodzaj tarcicy sunku do masy o ]
elementu po ob- zuzycia tarcicy
réobce
3 4 5
lisciasta lub
iglasta kl. 11—V 25 100 »/o
lisciasta lub
iglasta kl. I1—IV 45 116,9
tarcica bukowa
lub debowa KkI.
I—11 40 121,7
Rys. 6. Druga faza sklejania — wygiecia na koncowych

lukach krzywizn. Wykonanie obydwu operacji nastepuje
natychmiast po sobie.
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Zasady normalizacji opakowan skrzynkowych
dla przemystu spozywczego

Normalizacja opakowan stanowi najpewniejsza droge do racjonalnej i oszczednej gospodarki, zarébwno ma-

teriatem drzewnym, uzywanym do produkcji opakowan
ustalenie witasciwych wymiaréw poszczeg6lnych elementéw oraz ograniczenie wy-

Ograniczenie: ilosci typow,

skrzynkowych, jak réwniez samymi opakowaniami.

magan jakosciowych do wiasciwego minimum, gwarantujgcego uzyteczno$¢ i trwatlo$s¢ opakowania, umozliwi
oszczedna gospodarke drewnem oraz zaspokojenie potrzeb w zakresie opakowan drewnianych. Ustalenie
wiasciwych konstrukcji zapewni odpowiednig wytrzymato$é, a przy wielokrotnym uzyciu — trwalo$¢ opako-

Ustalanie warunkéw

J ednym z zasadniczych czynnikéw, umozliwiajgcych
ztagodzenie deficytu opakowan drewnianych jest ich nor-
malizacja. Komisja Opakowan Polskiego Komitetu Nor-
malizacyjnego pracuje od dluzszego czasu nad tym za-
gadnieniem, a wiadomos$ci o postepach prac i opracowa-
nych normach ukazujg sie w kronice ,Przemystu Drzew-
nego“.

Normalizacja opakowan drewnianych speini woéwczas
nalezycie swe zadanie, jezeli ustali we wtasciwy sposéb
warunki techniczne odno$nie jakos$ci drewna i konstrukcji
opakowan, umozliwiajace maksymalne wykorzystanie ma-
teriatu drzewnego przy jak najlepszym przystosowaniu
opakowan do przeznaczonego uzytku.

W artykule niniejszym zajmiemy sie zasadami ustala-
nia warunkéw technicznych przy normalizacji opakowan
dla wyrobéw przemystu spozywczego.

Do zasadniczych zadan normalizacji w tym zakresie
nalezy:
iloéci typow i wymiaréow
i zamawianych

a. zmniejszenie do minimum
skrzynek dowolnie konstruowanych
przez odbiorcow,

b. ograniczenie stosowania deficytowych gatunkéw

drewna (Swierk i jodta),

c. ustalenie odpowiednich typéw i wymiaréw skrzy-
nek w zaleznoéci od charakteru i ciezaru ich za-
wartoéci, przeznaczenia i warunkéw transportu,

d. ustalenie wymagan jakosciowych odnos$nie materia-
téw drewnianych, stosowanych w poszczegdélnych
typach skrzyn,

e. okres$lenie odpowiedniej grubos$ci poszczegdélnych
elementow w skrzynkach oraz ich wzajemnej za-
leznos$ci pod wzgledem wytrzymatoSciowym.

f. ustalanie metod taczenia deszczutek w elementy
i elementow w gotowe skrzynki. Ustalenie typéw
gwozdzi, tadm stalowych itp. elementéw konstruk-
cyjnych.

Zasadniczo istnieja 4 typy skrzynek réznigcych sie
miedzy sobg konstrukcjg czét. Czota stanowiag element za-
sadniczy skrzynki, majacy najwiekszy wptyw na jej wy-
trzymatos¢.

Typ I. Jest to skrzynka, ktérej czota sa jedno- lub
wielodeszczutkowe bez zadnego ulistwienia, taczone na
piéro i wpusty styk lub innym sposobem. Skrzynki tego
typu moga by¢ uzyte do ciezaru brutto nie przekraczaja-
cego 50 kg. Uzywa sie ich przede wszystkim do eksportu,
gdyz zajmuja mato miejsca, tatwo daja sie przesuwac itp.

Typ Il. Czota skrzynek tego typu sktadajg sie z kilku
deszczétek potagczonych dwiema poprzecznymi listwami na
zewnetrznej stronie czota. Skrzynek tych uzywa sie do
przewozu réznych towaréw o ciezarze brutto nieprzekra-
czajagcym 120 kg, przewaznie wewnatrz kraju.

Typ Ill. Czota skrzynek wielodeszczutkowe, potaczo-
ne sg czterema listwami zbitymi w ramke na zewnetrz-
nej stronie. Skrzynke tego typu charakteryzuje wielka
wytrzymatosé, praktycznie bez ograniczen ciezaru brutto.

Typ IV. jest podobny do typu Il. Niektére panstwa
zaliczajg ten typ do naszego typu Il, jako pewna jego
odmiane. Czota w tej skrzynce sktadaja sie z kilku desz-
czutek potgczonych listwami naroznymi na wewnetrznej
stronie czota. Listwy moga mieé przekrdj prostokatny,

technicznych jakosci drewna, jak
tradycji lub indywidualnych wymagan poszczeg6lnychodbiorcow.
w oparciu o znajomo$¢ cech i wad drewna z jednej, oraz

rowniez konstrukcji skrzyn nie moze by¢ wyrazem
Warunki techniczne winny by¢ ustalane
rzeczowych wymagan stawianych opakowaniom —

kwadratowy lub tréjkatny. Skrzynki te moga by¢ uzywa-
ne do eksportu wszelkich towaréw, w obrocie wewnatrz
kraju, o ciezarze towaru brutto do 120 kg.

Jak wynika z powyzszego opisu typ skrzynki charakte-
ryzuje budowa jej czofa. Inne elementy, jak boki i wieka
— dna moga by¢ jednodeszczutkowe lub wielodeszczutko-
we. Deszczutki miedzy sobg moga by¢ taczone réznymi
sposobami.

Jednym 2z zasadniczych czynnikéw konstrukcji skrzyn
jest ustalenie grubos$ci poszczegélnych ich elementow.
Dotychczasowa praktyka wykazata, ze znaczna wiekszo$¢
krajowych producentéw i odbiorcéw skrzynek nie zasta-
nawia sie nad tym zagadnieniem. Poprostu planuje sie
grubos$¢ elementéw ,na oko“, ,na zapas“ itd.

Pierwszym czynnikiem oszczednego wykorzystania
drewna powinno by¢ zatem technicznie uzasadnione i wy-
prébowane okreslenie gruboéci elementéw. Instytuty Ba-
dawcze Opakowan Drewnianych w ZSRR, USA i innych
krajach ustality czynniki majace decydujacy wpltyw na
grubos¢ elementow. Wyniki zostaly poparte wieloletnimi
badaniami i praktyka.

Do okres$lenia maksymalnych grubos$ci bokéw i wiek-
den potrzebne sa nastepujace dane:

1. ciezar skrzynki brutto tacznie z zawarto$cia,
2. szeroko$¢ elementu.

Dane te sg tatwe do okre$lenia i wynikajg z przezna-
czenia skrzynki. Szeroko$¢ elementu mozna okres$li¢c wy-
padkowo wzgl. przy pakowaniu towaru np. w puszkach,
butelkach itp. w zaleznos$ci od wymiaréw powyzszych jed-
nostek opakowan przy zatozeniu z géry, ilosci warstw
w skrzynce, sposobu utozenia itp. Trzecim czynnikiem
majacym moze mniejsz3 wptyw na grubos$¢ wyzej wspom-
nianych elementéw jest ksztalt pakowanych jednostek.
Zostato stwierdzone, ze pewne ksztalty jednostek pakowa-
nych wspoétdziatajg w mniejszym lub wiekszym stopniu
ze skrzynka lub tez wcale nie wspédidziatajag. Do towaréw
.wspdtdziatajacych” ze skrzynka, absorbujgcych wstrzasy
i nie ulegajacych tatwo uszkodzeniom mozna zaliczy¢ np.:
mydta, proszki, namiastki kawowe i inne w opakowaniu
tekturowym. Do towaréw o charakterze posrednim zalicza
sie np. jajka we wkitadkach tekturowych. Do niewspdt-
dziatajgcych, nieobsorbujgcych wstrzaséw i tatwo ulegaja-
cych uszkodzeniu zaliczyé najezy np.: stoje, butelki itp.
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Znajac powyzsze dane oblicza
i wiek-den wg wzoru:

sie grubos¢ bokow

gdzie
g — oznacza szukang grubo$¢ w mm,
K — oznacza wspoiczynnik zalezny od rodzaju pa-
kowanego towaru, a mianowicie:

1. dla towaréw wspditdziatajacych ze skrzynkg —
K = 25,

2. dla towaréw o charakterze posrednim — K = 30,

3. dla towaréw niewspoétdziatajacych ze skrzynkg—
K = 35,

G — oznacza ciezar skrzynki brutto wraz z zawar-

tosciag w kg,
b — oznacza szeroko$¢ elementu w mm.

Zamiast wzoru mozna sie postugiwaé¢ specjalnymi su-
wakami lub tablicami, zawierajagcymi odpowiednio odto-
zone wycinki zwyktych suwakéw logarytmicznych.

Wyliczong grubo$¢ mozna zmniejszy¢ o okoto 12°/°, je-
zeli deszczuilki boku i wiek-den sa jednodeszczutkowe lub
taczone na pidro i wpust o ksztalcie jaskélczego ogona,
lub tez tagczone na zwykte piéra i wpusty przy jednocze-
snym taczeniu ich tasma falistg.

Grubo$¢ cz6t oblicza sie réwniez na podstawie wyzej
wymienionego wzoru, przyjmujac, ze grubos$¢ czota po-
winna wynosi¢ przynajmniej |UY» grubos$ci bokéw. Gru-
bos¢é czota moze byé réwna grubos$ci bokéw pod warun-
kiem, ze listwy czota beda wynosity nie mniej niz |3/
grubosci bokéw.

Do zbijania elementow i skrzynek uzywa sie naj-
czesdciej gwozdzi. Gwozdzie powinny byé ostre, proste
i czyste. Nie nalezy uzywaé¢ gwozdzi zardzewiatych, naci-
nanyclj, uszkodzonych lub, jak czesto mozna zauwazy¢,
moczonych w roztworze soli. Gwozdzie takie rzeczywiscie
chwilowo trzymaja lepiej, n;z gwozdzie normalne, lecz po
pewnym czasie wytrzymatos¢ ich maleje, kom6rki drewna
otaczajagce go zaczynajg gni¢ i gwoézdz wypada. Nalezy
zaznaczy¢, ze od sposobu wbicia i rozmieszczenia gwozdzi
oraz odpowiedniego ich doboru w duzym stopniu zalezy
wytrzymatos¢ i trwatos¢ czasowa skrzynki.

Dla wzmocnienia skrzynek, (co nie ma wptywu na gru-
bos¢ elementéw) uzywa sie listew drewnianych, tasmy
stalowej i drutu. Listwy drewniane powinny posiadac
grubos$¢ réownag grubosci listew cz6t i szeroko$é réwng
przynajmniej trzykrotnej ich grubosci.

Jak juz wspomniano na wstenie niniejszego artykutu,
wobec trudnosci stosowania n;ektérych gatunkéw drewna
do produkoji opakowan nalezy ograniczy¢ uzywan;e
Swierka i jodty wytlgczn;e do produkcji opakowan wrazli-
wych artykutéw zywnos$ciowych. Bezsprzecznie niektore
artykuty spozywcze wymagaja stosowania do ich przewo-
zu skrzynek wykonanych z drewna $wierkowego lub jo-
diowego. Bedg to: jaja w skorupkach, sery, masto, dréb
bity. drozdze, margaryna, marmelada, smalec, bekony,
wyroby wedliniarskie i ryby $én;ete. Artykuty te nie mo-
ga bv¢é pakowane do skrzynek wykonanych z drewna so-
snowego. Nieuzasadnione jest uzywanie deficytowych ga-
tunkéw drewna do wyrobu skrzynek, przeznaczonych do
transportu produktéw spozywczych w opakowaniach
szklanych i metalowych.

Czynnikiem powaznie wpilywajgcym na wytrzymatosé
elementow jest jakos¢ drewna w skrzynkach. Odbiorcy
skrzyh czesto zgtaszaja przesadne wymagania, n;e orien-
tujgc sie w jakim stonniu wptlywaja poszczegélne wady
drewna na wytrzymato$¢ skrzyn. Przeanalizujmy nlektére
podstawowe wady drewna, mogace wystepowaé w skrzyn-
kach (nalezy odréznia¢ wady drewna w materiatach tar-
tych, z ktérych produkuje s;e poszczegllne elementy
skrzynek i skrzynki od wad, wystepujacych w elementach
i skrzynkach gotowych) oraz ich wptyw na wytrzymatos$¢
catej skrzynki i jej elementow:

1. Oblina (oflis). Obling nazywamy nieoberznietg
krawedZ deszczutki. Oblina do 2Zs gruboéci deszczutek nie
ma w ogéle zadnego wplywu na jej wytrzymatos¢. Wzgle-
dy estetyczne nie wchodzg w rachube, gdyz deszczuiki
z obb'ng mozna przy kompletowaniu elementéw umiescic¢
wewnatrz skrzynki. Obliny mozna jedynie nie dopuscié
przy stosowaniu potaczen deszczutek na piéro i wpust.

2. Zawoje i rdzehn moga by¢ dopuszczane bez ograni-
czen.
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3. Skret witékien jest niebezpieczng wadag deszczuiki
wptywajagca na jej wytrzymatos¢. Jednak w 100°/° unik-
niecie tej wady jest niemozliwe. Badania wykazaly, ze
skret witdkien do 3°/0 w skrzynce do wielokrotnego uzytku
i do 5°/° w skrzynce do jednorazowego uzytku, w stosun-
ku do gruboéci deszczutki jest bez wptywu na jej wytrzy-
mato$¢.

4. Seki. Wada, na ktéra najbardziej zwracaja uwage
odbiorcy, i ktéra wiele razy przyczynita sie do odrzuce-
nia catych transportéw skrzynek. Zdawatoby sie, ze seki

najbardziej ostabiajg deszczutki w skrzynkach. W rze-
czywistoéci sek w desce ostabia jej wytrzymatosé, ale
w deszczutkach skrzynkowych stopiern ostabienia jest

ré6zny w zaleznos$ci od miejsca wystepowania sekow.

Zostato doktadnie zbadane, ze deszczutka w gotowej
zbitej skrzynce w $rodkowej _jej czesci posiada pewng
wytrzymato$é, ktérg wyrazmy np. liczba 100, w koncach
za$ przybitych do cz6t skrzynki posiada tylko wytrzyma-
tos¢ 75. Z powyzszego wynika, ze szeroko$¢ deszczuiki
moze by¢ w czeséci sSrodkowej zmniejszona o 1/3 i dopiero
woéwczas jej wytrzymatos¢ we wszystkich jej czesciach
bedzie jednakowa. Wobec tego w czes$ciach $Srodkowych
mozemy zupetnie $miato dopusci¢ seki o Srednicy nie
wiekszej niz 1/3 szerokos$ci deszczuiki. Innym zagadnie-
niem sa seki t. zw. zepsute lub wypadajgce. Do tej spra-
wy nalezy podchodzi¢ indywidualnie w kazdej skrzynce
w zaleznos$ci od jej przeznaczenia. Jezeli sekéw zepsutych
wypadajgcych ze wzgledu na charakter przewozonego to-
waru nie mozemy dopuséci¢, nalezy zaznacza¢ w umowach,
ze seki duze powinny by¢ zastapione dobrze wklejonymi
wktadkami, za§ mate seki zaklinowane. Seki nie powin-
ny wystepowac¢ na krawedziach deszczutek i w miejscach
wbijania gwozdzi.

5. Pekniecia deszczutek majg wplyw na wytrzymatosc¢
skrzynki, jedynie przy uzywaniu waskich deszczutek. W
szerszych deszczutkach sa bez wiekszego znaczenia. Roz-
r6znia sie pekniecia powierzchowne i pekniecia przecho-
dzgce na wylot.

6. Mursz miekki jest to jedna z nielicznych wad nie-
dopuszczalnych w deszczutkach skrzynkowych. Mursz
miekki mozna dopusci¢ jedynie w postaci smug o tacznej
szerokos$ci nie wiekszej niz 1/3 szerokoéci i 1/2 dtugosci
deszczutek w skrzynkach, przeznaczonych do jednorazo-
wego uzytku.

7. Czerwien, sinizna i zaszarzenie nie sa wadami
wpltywajagcymi na trwato$¢ i wytrzymato$¢ skrzynki i mo-
ga wystepowa¢ bez ograniczen. Inne wady drewna jak
zakorki, zabitki, pecherze zywiczne, mursz twardy itp. nie
sg wadami zasadniczymi, nie wystepujacymi masowo w O-
pakowaniach skrzynkowych i tym samym, nie wplywajag
decydujaco na jako$¢ opakowania do obrotu wewnatrz
krajowego.

Na zakonczenie powyzszego nalezy nadmieni¢, ze jed-
nym z czynnikéw wptywajacych na oszczedna gospodar-
ke drewnem skrzynkowym oraz wptywajgcym na koszt
produkcji opakowania jest okres$lenie wtasciwej obrébki
powierzchni deszczutek. Rzaz trakowy powinien by¢ sto-
sowany wszedzie gdzie to jest tylko mozliwe. Rzaz gtadki
tylko z wewnetrznej strony skrzynki, w skrzynkach uzy-
wanych do transportu artykutdéw spozywczych pakowa-
nych bezposrednio do skrzynki bez opakowania trwatego
(butelki, puszki metalowe itp). Struganie deszczutek
w skrzynkach przeznaczonych do obrotu krajowego po-
winno by¢ stosowane jedynie w wyjatkowych wypadkach,
do specjalnych towaréw. W wypadku umieszczania (ma-
lowania) na skrzynkach specjalnych napiséw i znakéw,
ktore wymagaja powierzchni gtadkiej, nalezy tylko prze-
strugiwac¢ te powierzchnie skrzynki, gdzie sa umieszczane
napisy np. jedno z czé6t lub jeden z bokoéw itp.

Zagadnienie skrzynek zwrotnych jest dzisiaj zagadnie-
niem powszechnym i regulowanym przez specjalne zarza-
dzenia odpowiednich jednostek administracyjnych. Skrzy-
nek do uzytku jednorazowego zasadniczo nie powinno sie
produkowaé¢. Jednak jest szereg odpadkdéw drzewnych,
ktére nadajg sie z powodzeniem do produkcji wtasnie
skrzynek do jednorazowego uzytku.

Przy ustalaniu wymogéw jakosciowych odno$nie dre-
wna oraz konstrukcji poszczegdlnych typéw skrzyn bierze
sie oczywiscie pod uwage czy skrzynia przeznaczona jest
do jednorazowego czy tez do wielokrotnego uzytku.
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Zaprawianie
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wad drewna

Wobec pogilebiajgcego sie stale deficytu drewna, zachodzi konieczno$¢ uzywania gorszych jakos$ci tarcicy.

Réwnoczes$nie nalezy jednak utrzymaé¢ mozliwie uzyteczno$¢ i

poziomie.

wyglad estetyczny wyrobéw na odpowiednim

Jednym ze S$rodkéw zaradczych jest zaprawianie wad drewna. Zaprawianie wad stalo sie operacjg tech-

niczng réwnie wazng, jak
moscig rzeczy.

Nie ma drewna bez wad. lloéé wad oraz ich rodzaje
stanowia podstawe do ustalania klas jakoséci drewna. Do-
puszczajac do produkcji tarcica gorszej jakos$ci, jestesmy
przygotowani do zuzycia materialu obarczonego znaczna
ilosciag wad. Niektére z nich nie dadzg sie usunaé zupet-
nie np. porazenie grzybnia, zaciggi stoneczne, nadmierna
ilo§¢ zywicy itp. Inne wady drewna najczes$ciej spotyka-
ne, jak seki, zakorki, pecherze zywiczne itp. dadzg sie
w wiekszos$ci wypadkéw usungé i zaprawi¢ do tego sto-
pnia, ze moga by¢ tolerowane w produkcji i nie beda
wptywaty na obnizenie warto$ci estetycznej wyrobu.

Zagadnienie zaprawiania wad drewna odsuwa sie nie-
jednokrotnie i zupetnie niestusznie na drugi plan, nato-
miast toleruje sie ,normalny“ sposéb usuwania wad dre-
wna przez proste ich wycinanie. Pity tarczowe lub tasmo-
we nadajg sie oczywiscie do tego celu znakomicie. JeSli
nie mozna usungé¢ wady, poswiecajac na to odcinek tar-
cicy na catej szerokosci, pozbywa s:e niejednokrotnie wa-
dy drewna wycinajac ja w postaci pasma na catej dtu-
gosci tarcicy. Nic dziwnego, ze przy takim rozumowaniu
i postepowaniu, zwieksza sie gwattownie ilos¢ odpadéw
w miare wzrostu drewna gorszych klas jakosci.

Przy analizowaniu przyczyn powstawania odpadéw
z tarcicy, w chwili wycinania z niej elementéw wymiaro-
wych na meble, opakowania, stolarke budowlana i inne
wyroby, nalezy stwierdzi¢ nastepujace powody dla kt6-
rych odpady powstaja:

a) przycinanie tarcicy z dlugosci,

b) przycinanie tarcicy z szerokoéci,

c) usuwanie wad drewna.

Podziat ten w swej prostocie jest stuszny, jednakze
tylko z teoretycznego punktu widzenia. Praktycznie bio-
rac, edvbvémy chcieli przesortowaé powstajace odpady
i podzieli¢ je na wsnomniane trzy grupy, bytoby to nie-
mozliwe. StwierdzilibySmy woéwczas, ze istnieja wpraw-
dzie wyrazne odpady, ktére powstaty na skutek wycina-
nia wad drewna, jednakze wigekszo$¢ z nich pozostata by
w odnadach, ktére ..urzy okazji* zostaly wyciete razem
z r>rzvezvn podanych w pkt. a) i b), tj. w odpadach
z dtugosci i szerokosSci tarcicy.

Dlatego tez iloé§¢ odoaddéw, ktéra powstaje na skutek
wad drewna, jest trudna do ustalenia. llo$¢ ta gm;e zwy-
kle w og6lnej masie odpadéw, jako wielko$¢ nieozna-
czona.

Gdyby$my do produkcji stosowali materiat zupetnie
pozbawmnv wad. wéwczas moglibySmy stwierdzi¢ rzeczy-
wista ilos§¢ odoad6éw, powstalych wytacznie z powodu ma-
nmulacji tarcicy z jei diu«os$"i i szerokosci, ttozumuiac
dalej. edvbvémv usuwali z tarcicy jej wady, wéwczas ule-
gataby zmniejszeniu najwazn:ejsza przyczyna, ktéra ma
wptyw na gromadzenie sie odpadéw.

Zazwyczaj wysitki nasze koncentrujag sie nad zasad-
nien:em zuzytkowania powstajacych odpadéw. Natomiast
za mato poswieca sle uwagi za”admemom, w jaki sposéb
mozna zmniejszy¢ iloéci powstajacych odpadow.

Zagadnienia zaprawiania wad drewna w jednym arty-
kule wyczerpa¢ me mozna. Foéznorodnoé¢ produkciji
(sklejki, ptyty stolarskie, opakowania, meble itp.) wyma-
gataby szczegélowego omoéwienia kazdej branzy produk-
cyjnej osobno. Niemniej poruszenie tej sprawy w zakre-
sie ogblnym, pozwoli na rozwiniecie tego zagadnienia
w przysztoéci i przyczyni sie do wzbudzenia wiekszego za-
interesowania.

Z punktu widzenia zar6wno teoretycznego jak i prak-
tycznego, kazdg wade drewna, skoncentrowana w jednym
miejscu lub kazdy otwd6r mozna usungé i zaprawi¢. Do
dyskusji pozostatby tylko problem optacalnosci stosowa-
nia reperacji wad drewna; jednak logicznie biorgc przy
materiatach deficytowych, nawet negatywne wyniki kal-

inne operacje przy obrébce drewna i powinno by¢ wykonywane z nalezyta znajo-

kulacji finansowej nie powinny tego zagadnienia ograni-

czac.

Jesdli dotychczas zbyt mato poswieca sie uwagi zagad-
nieniu zaprawiania wad drewna, to do pewnego stopnia
ttumaczy nas tylko fakt, ze nie posiadamy dostatecznej
iloSci urzadzen do tego celu przeznaczonych. Niestety wie-
my jednak, ze w niektérych wypadkach urzadzenia te nie
sg nalezycie wykorzystane. Przyczynag tego stanu rzeczy
jest konserwatyzm i przyzwyczajenie szukania rozwigza-
nia po linii najniejszego oporu.

Zaprawianie wad drewna mozemy podzieli¢ na:

a) zaprawianie reczne,

b) a maszynowe,

c) ” jednostronne,

d) a obustronne,

e) a przed obrébka maszynowa elementéw,
f) B po obrébce maszynowej elementow.

Wady drewna zaprawia sie w ten sposob, ze miejsca
uszkodzone Ilub wadliwe wydlutowuje sie lub nawierca,
a powstate w ten spos6b otwory zaprawia sie dobrze do-
pasowanymi i dobranymi pod wzgledem ustojenia ka-
watkami zdrowego drewna, zwanymi ,korkami“.

Najbardziej praktyczne sa korki okragte, zachodza
jednak wypadki, ze z wiertta korzysta¢ nie mozna i dtu-
towanie musimy wykona¢ recznie. Woéwczas stosuje sie
korki w ksztatcie rombéw lub trapezéw jak rysunek 1.

Korei okragty Korei trapezowy Korei rombowy

Rys. 1. Szablon z blachy stalowej do wycinania korkéw
oraz obrysowania wady do diutowania.

Kazde zaprawianie wad trzeba rozpocza¢ od przygoto-
wania dostatecznej iloéci dobrych korkéw, bez wzgledu
na to, czy stosuje sie zaprawianie reczne, czy tez maszy-
nowe. Przyja¢ nalezy zasade, ze nie korki (wstawki lub
tatki) przycina sie do zrobionego otworu lecz odwrotnie—-
do przygotowanych uprzednio korkéw nalezy dobieraé¢ od-
powiedniej wielko$ci wiertta, nastepnie wierci¢ lub recz-
nie wycina¢ otwory.

Wady powinny byé zaprawione w ten sposob:

1. aby linia zetknigcia sie korka z masg drewna byta

jak najmniej widoczna,

2. aby ustojenie korka byto zblizone do ustojenia ma-

sy drewna i przebiegato do niego réwnolegle,

3. aby korek nie wypadat i byt z masg drewna zia-
czony na klej.

Od starannie wykonanych korkéw zalezy dobre zapra-
wienie wady drewna. Je$li rzaz korkéw jest gtadki, nie-
postrzepiony, to miejsca styku korka z masg drewna od-
znaczajg sie tylko w postaci cienkiej linii i sag mato wi-
doczne.
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Korki okragte wykonaé¢ jest najlatwiej. Wymaga to
jednak uzycia specjalnych wiertet podanych na rys. 2c.

ostrze

Rys. 2. Wiertta.

Sag to wiertta, ktére pracujg wystajacym ostrzem o S$red-
nicy korka. Ponizej ostrza osadzone sa zeby, ktére wy-
cinaja w drewnie pierscien szerokos$ci ok. 3—4 mm w ko-
to korka, chronigc przez to ostrze oraz mase wiertta od
nadmiernego nagrzewania sie na skutek tarcia. Tego ro-
dzaju wiertta posiadaja wymiary znormalizowane co
5 mm, od 10 — 50 mm. Wielko$¢ wiertet stosuje sie za-
leznie od potrzeby. Srednica najbardziej przydatnego
i najbardziej pospolitego wiertta dla celéw stolarskich
wynosi 25 mm.

Prymitywne wiertta do robienia korkéw sa wykonane
z rurek stalowych, o zebach rozwiedzionych. Dajg one
korki postrzepione, ktére nigdy dobrze nie pasuja, nada-
jace sie do zaprawiania wad pod farbe oraz pod obtogi.
Pod okleiny mozna je stosowac tylko z wielkg ostrozno-
Scig, poniewaz dajg linie styku wyraznag i zagtebiona, co
p6zniej odznacza sie na okleinach.

Do wycinania korkéw w ksztalcie trapezu i rombu na-
lezy przygotowaé¢ uprzednio szablony z blachy stalowej
lub zelaznej grubos$ci ok 1 mm, jak na rys. 1. Szablon
stuzy jednocze$nie jako sprawdzian przy wycinaniu kor-
kéw, oraz jako znacznik przy pomocy ktérego pracownik
obrysowuje otéwkiem wade, ktérg bedzie diutowat Wy-
cinanie korkow w formie trapezu uwidoczniono na rys. 3.

Na ruchomej plycie ze sklejki, osadzonej miedzy dwo-
ma prowadnicami, przybija sie odpowiednio wyciete list-
wy pod katem odpowiadajgcym trapezowi. Po kazdym
cieciu, listwe przeznaczonag na korki obraca sie o 180°
i przyktada do oporu, po czym nastepuje nastepne ciecie.
Wyciety korek powinien przechodzi¢ przez odpowiedniej
wielkosci otwor szablonu i doktadnie przylega¢ do jego
krawedzi. W razie zauwazonych niedoktadnos$ci nalezy
zmieni¢ potozenie ptytki ze sklejki, dopoki nie otrzyma
sie zadanych wymiaréw. Korki o ksztattach rombu wy-
cina sie w sposo6b identyczny, przy czym listwy na korki
obraca¢ nie trzeba.

Po wykonaniu korkéw, nalezy do ich $rednicy dopa-
sowaé¢ wiertta, z takim wyliczeniem, aby wchodzit do
otworu ciasno. Otwor musi by¢é mniejszy od $rednicy kor-
ka o 0,2 — 0,4 mm. Zbyt ciasno pasowa¢ nie nalezy, po-
niewaz korek zachowuje sie wéwczas jak ttok i nie wy-
puszcza nadmiaru wprowadzonego w otwoér kleju.

Jedli wiertto daje otwé6r za duzy, mozna go tatwo do-
szlifowa¢, jesli daje otwdr za maty mozna boczne zadta
dogigé. W kazdym wypadku jest na to szereg sposobdw,
podczas gdy przy wierttach do robienia korkéw tych za-
biegéw wykona¢ nie mozna, lub tez sa one bardzo trudne
do wykonania.

Zaprawiania wad drewna nie mozna traktowac¢ jako
upos$ledzonej i mato waznej operacji, jak to najcze$ciej
ma miejsce w zaktadach, zatrudniajgcych przy zaprawia-
niu wad drewna najmniej wprawnych pracownikéw. Jest
to mniemanie, ktére trzeba przezwyciezyé. Zaprawianie
wad drewna prowadzi zawsze do powaznych oszczedno$ci
materiatowych, a jednocze$nie musi by¢ wykonane bar-
dzo starannie, aby nie ostabiato wygladu estetycznego
wyrobu.

Do zaprawiania wad powinien by¢ przydzielony przy-
najmniej jeden pracownik o kwalifikacjach stolarza, kté-
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ry bedzie odpowiedzialny zaréwno za organizacje pracy,
jak rowniez za jako$¢ wykonanych zapraw przez innych,
mniej wykwalifikowanych, a przydzielonych mu pracow-
nikow.

Niezaleznie od wielkoéci zaktadu dazy¢ nalezy do wy-
odrebnienia wszelkich istniejgcych zapraw drewna i skon-
centrowania ich w jednym miejscu w ten sposéb, aby
znajdowato sie ono na linii potoku produkcyjnego. Wszel-
kie zaprawy wad drewna, poza doraznymi reperacjami,
winny stanowié operacje specjalnie wyodrebniona, a nigdy
operacje przygodna i wspélna z inng operacja, jak to cze-
sto ma miejsce.

O ilosci dopuszczalnych wad drewna, ktére mozna pod-
da¢ zaprawie oraz ich dopuszczalnej wielko$ci powinni by¢
w pierwszym rzedzie doktadnie poinformowani pracowni-
cy zatrudnieni przy pitach do ciecia poprzecznego drewna
z diugosci, oraz pracownicy zatrudnieni przy pitach do
ciecia z szerokosci. Réwnie wazng jest $cista wspédipraca
miedzyoperacyjna miedzy kontrolg techniczng a pracow-
nikami zatrudnionymi przy obrébce maszynowej.

Rzecz jasna, ze nie wszystkie wady drewna mozna za-
prawia¢. Ograniczenia w tym zakresie dyktowane sg wa-
runkami technicznymi, a czasem ograniczaja nas posia-
dane urzadzenia. Granica dopuszczalnych zapraw istnie¢
musi wszedzie, lecz mozliwosci zaktadéw powinny by¢
wykorzystane $Swiadomie, a nie w spos6b przypadkowy.

a) Reczne zaprawianie wad stosowac nalezy tam, gdzie
usuniecie wady i wykonanie otworu wierttem staje sie
niemozliwe, albo tez wada posiada ksztalt podtuzny (za-
prawa w ksztalcie rombu). Na krawedziach, na wregach
(felcach) stosowac¢ nalezy zaprawy o ksztatcie trapezu. Ma
to przede wszystkim zastosowanie przy wyrobie stolar-
ki budowlanej (drzwi, okna). Ksztat diutowania figury
nalezy oznacza¢ prz ypomocy szablonéw rys. 1 i cigé¢ dtu-
tem po linii otdwka lub rysika. W ten spos6b wykonany
otwér bedzie mniejszy od korka. Przyktadanie korka do
wady a nastepnie rysowanie linii cigcia daje otwory za
duze.

Rys. 3. Spos6b wycinania korkéw w ksztalcie trapezu na
pile tarczowej.
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b)Zaprawienie maszynowe polega na stosowaniu wier-
tarek do wykonania otworéw, a wiec mechanicznym usu-
nieciu wady drewna. Stosuje sie w tym przypadku wy-
tacznie korki okragte.

Do wiercenia otworéw uzywacé nalezy wiertet specjal-
nych, podanych na rys. 2 a i b. Sg to wiertta opatrzone
zadtem Srodkowym. Na bokach posiadajg ostrza tnace, po-
nizej ktérych potozone sa réwniez ostrza nachylone do
wybierania masy drewna. Otwdér wykonany takimi wier-
ttami jest zupetnie gtadki.

Najlepiej do nawiercania otworéw nadaja sie wiertarki
wielowrzecionowe, a najbardziej pospolite sa wiertarki
trzywrzecionowe. Daje to mozno$¢ zalozenia trzech wier-
tet o r6znych wymiarach $rednicy. Wielko§¢ wierconego
otworu zalezna jest wowczas od wielko$ci wady. Jest to
bardzo wazny moment, ktéry decyduje o estetyce i ja-
kosci wyrobu. Stosowanie jednego wymiaru zaprawy do-
wodzi tylko wielkiego zacofania. Jeéli zaktad nie dyspo-
nuje wiertarkg wielowrzecionowg mozna obok siebie usta-
wi¢ dwie lub trzy wiertarki pojedyncze.

Pracownik zatrudniony przy wierceniu nie powinen
jednoczesne zaprawia¢ korkéw. Robi to pracownik drugi
lub inni pracownicy, do obowigzkéw ktédrych nalezy wbi-
cie korkéw na klej, ich $ciecie diutem i oczyszczenie «—
ostruganie zaprawy.

Do zaprawiania wad drewna stosowane sa réwniez
automaty ktérych wzér podany jest na rys. 4. Automat po-
siada wade polegajgca na tym, ze wierci stale te same ot-
wory, poniewaz pracuje na jednym wrzecionie.

Podany na rysunku automat f-my B. Raiman K. G.
Freiburg — St. Georgen, najczes$ciej spotykany w naszych
zaktadach, w zaleznos$ci od gatunku drewna, oraz gru-
bosci desek lub ptyt mozna dowolnie regulowaé¢ na gte-
bokos$¢ wiercenia od 5—20 mm. W zaleznoéci od gtebokoséci
wiercenia nalezy stosowac tej samej grubos$ci listewki,
7. ktéorych automat wycina w czasie pracy korki do za-
prawiania. Wielko$¢ korkéw zalezna jest od doboru kom-
pletu wiertet, to znaczy do robienia korkéw oraz otworu,
od 10—35 mm.

Rys. 4. Automat do zaprawiania sekow,
a. podstawa, b. stét ruchomy, c. regulator, d. urzadzenia
napedowe, e. transmisja, f. silnik, g. wspornik, h. wiertta,
i. rura wydmuchowa, k. dysza do kleju, 1 zbiornik kleju,
m. wrzeciono wiertta, n. wodz'dto, o. drugie wrzeciono
zderzaka, p. zderzak.

Od chwili poruszenia dzwigni pedatu, operacja zapra-
wiania trwa zaledwie 5 sekund. Je$li wada jest wieksza
od S$rednicy wiertta tub tez nieregularna, stosuje sie za-
prawe wady z dwoéch lub wiecej korké6w zaleznie od po-
trzeby, jak podano w przyktadzie na rys. 5.

c) Zaprawianie jednostronne stosuje sie wéwczas, jesli
wada nie przechodzi na drugg strone deski. Zaprawianie
jednostronne przy drewnie litym nie moze by¢ piytsze od
10 mm. Zbyt gtebokich zapraw, powyzej 20 mm stosowac
nie nalezy, poniewaz ostabia to mase drewna, chyba ze
wada na krawedzi jest widoczna z obu stron. Woéwczas
nalezy wierci¢ lub diutowac gtebiej.
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d) Zaprawianie obustronne stosoje sie przede wszyst-
kim do desek cienkich, uzywanych do wyrobu opakowan
skrzynkowych, elementéw mebli, gdzie wada drewna jest
widoczna z obu stron deski. Obustronne zaprawianie po-
lega na tym, ze miedzy obu korkami pozosta¢ musi war-

Rys. 5. Zaprawianie wad drewna przy pomocy automatu.

stwa drewna. Oba korki powinny by¢ wprawione w ten
sposo6b, aby ich potozenie jednego nad drugim byto prze-
suniete, jak podano na rys. 6.

obustronnie

Rys. 6. Obustronne zaprawianie wad drewna. Grubo$¢ kor-
ka uzalezniona jest od grubosci tarcicy.

e) Zaprawianie wad przed obrébka maszynowa powin-
no znalezé¢ jak najszersze zastosowanie. Przede wszystkim
gotowe elementy mebli przed ich struganiem, deski do
opakowan skrzynkowych, elementy uzywane przy wyro-
bach stolarki budowlanej, $rodki do ptyt stolarskich (pa-
nele), stowem to wszystko co znajduje sie w postaci jesz-
cze nieobrobionej niestruganej na wymiar grubosci,
winno podlega¢ operacji zaprawiania wad.

f) Zaprawianie wad drewna po obrébce maszynowej
zmusza nas do dokltadnego strugania korka, a nastepnie
jego szlifowania. Kazde zdzieranie wystajacych czesci kor-
ka prowadzi zawsze w mniejszym lub wiekszym stopniu
do uszkodzenia raz przestruganej plaszczyzny drewna
i wymaga potem silnego szlifowania.

Gdybysmy przyjeli, ze fornirowanie drewna miedzy
innymi polega na przykryciu catej jego powierzchni cien-
kg warstwg drewna ozdobnego, o tadnym ustojeniu tyl-
ko dlatego, aby otrzyma¢ efekt estetyczny, to zaprawianie
wad winno polega¢ réwniez na usunieciu lokalnej wady
drewna w ten sposéb, aby zaprawa byta najmniej widocz-
na i nie szpecita catosci wyrobu.

Oczywiécie tam, gdzie usuniecie wady wymagane jest
tylko dla celéw technicznych, np. dla otrzymania réwnej
powierzchni pod farbe lub ptaszczyzny do obtogowania,
strona estetyczna zaprawy moze by¢ postawiona na dru-
gim planie.

Tam jednak, gdzie zaprawione wady pozostang pdézniej
widoczne, nalezy na techniczna strone wykonania zwr6-
ci¢ baczniejsza uwage.
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Produkcjo | oceno beczek z drewna
uszlachetnionego

eczeg debowych. i>tad tez od szeregu

,Dt @u surov?ca deb°wego postawit szereg gatezi produkcji w obliczu trudnosci, spowodowanych brakiem
lat wysitki producentéw

bowegoZ masywu debowego innym typem beczki, wymagajgcym mniejszego zuzycia cennego

zastgpienia beczki
materiatu de-

beczek zmierzaly do

Autor artykutu zaznajomit sie w czasie swego pobytu w Niemieckiej Republice Demokratycznej z produk-
cja beczek z drewna uszlachetnionego w najwiekszej w Europie fabryce beczek w Lipsku (Holzueredelungs-
werke, Leipzig). Art[)(/ku} niniejszy omawia stosowane w tej fabryce metody produkcji oraz ocene wartosci

uzytkowej tycn beczek.

1. WSTEP
iosng 1933 roku zniesiono prohibicje w Stanach
Zjednoczonych. Przemyst beczkowy wszystkich krajow

europejskich otrzymat zupetnie niespodziewanie olbrzy-
mie zamoéwienia na beczki. Zamo6wienia te nie obejmo-
waly jednaka szerszego wachlarza asortymentow beczek;
ograniczaly sie one do jednego tylko, amerykarnskiego ty-
pu beczki ,,half barret, o pojemnosci 58 litr. Nic wiec
dziwnego, ze caly zapas klepek tupanych o wymiarach
odpowiadajgcych typowi ,half barret', zostat w ciggu 6
miesiecy wyczerpany nie tylko w krajach importujgcych
klepke debowag (Niemcy), ale i krajach eksportujgcych
ja (ZSRR, Polska, Czechostowacja, Rumunia, Jugostawia).

Uzycie $wiezo wyprodukowanych klepek do wyrobu
beczek uwazano za niemozliwe ze wzgledu na konieczno$¢
diuzszego suszenia.

Niemiecki przemyst beczkowy, pragngc za wszelka ce-
ne opanowaé¢ amerykanski rynek zbytu, postawit sobie
zadanie wyprodukowania takiego rodzaju klepki, z kt6-
rej bez zadnych strat czasu moznaby natychmiast wyra-
bia¢ beczki. Oznaczato to: wyprodukowac¢ klepki beczko-
we z forniru, ktéry mozna wysuszyé w ciggu niewielu
godzin, a nawet minut.

Dazenie to zbiegto sie z dawniejszymi juz staraniami
zastgpienia kosztownej masywnej klepki debowej do be-
czek piwnych, innym materiatem, zapewniajgcym oszczed-
niejsze wykorzystanie cennego surowca debowego.

Rozwigzania tego zadania podjety sie Zaktady Uszla-
chetniania Drewna w Lipsku. W trakcie realizacji tego
zadania wytonity sie olbrzymie trudnos$ci, zwigzane z ko-
niecznociag wynalezienia takiego sposobu sklejania forni-
row, aby uzyskana z nich klepka byta bezwonna, bez sma-
ku, odporna na dziatanie wilgoci i wysokich temperatur
(do 250°C) i tak wytrzymata mechanicznie, aby znosita
trudne waruki transportu (toczenie po bruku, zrzucanie
z wagonu itp.). — Kiedy zadanie to uwazano juz za roz-
wigzane w sensie masowej produkcji fabrycznej, dawno
wygasty ostatnie terminy zamoéwien dla Stanéw Zjedno-
czonych. Zdobycze jednak fabryki w Lipsku majg war-
to$¢ nieprzemijajaca, a beczki z drewna uszlachetnionego
produkowane sa do dzisiejszego dnia i znalazly zbyt
w wielu krajach na calym S$wiecie.

2. SPOSOB PRODUKCJI

Podstawowym materiatem do produkcij beczek z dre-
wna uszlachetnionego jest tuszczony fornir debowy i bu-
kowy. Fornir ten tuszczy sie z klocow o dtugosci, odpo-

wiadajgcej diugosci klepki z uwzglednieniem nadmiaru
na dalsza obrébke. Dtugie wstegi forniru, wychodzace
z tuszczarki nawija sie na bebny, ktére podawane sa do
nozyc. Nozyce przecinaja fornir na waskie arkusze o sze-
rokosci odpowiadajacej szerokosci klepki, réwniez z nad-
miarem na p6znejsza obrobke. Przy cieciu forniru odby-
wa sie réownoczes$nie jego manipulacja i sortowanie. Na
klepki beczkowe przeznacza sie fornir najlepszej jakos$ci.
Czesci forniru, obarczone wadami (sekami, dziurami, $la-
dami murszu, wiekszymi peknieciami itp.) przeznacza sie
na $rodki do sklejek.

beben clo ndij<ani<a fomienj

\ 2- hisle.ea fbmienj

\ 5- nozyce

\ 4- tsrhjsifornieru pnetnaacny do

\ ek/ejaniG kiepici

535b. ocipdafy

\ <* - k&1 p>riebiequ widkien w stosunku
\ do dtugosci &rkusi¢ (15°-20°)

?\

(8)—J

Schemat wycinania arkuszy
fornieru o ekosnum orzebieou wtékien

Rys. 1

Arkusze forniru wycina sie w dwojaki sposéb:

1) o wtdéknach réwnolegtych do dtugoéci arkusza,

oraz 2) o witdknach ukoénie przebiegajacych w stosun-
ku do ditugoéci arkuszy (najczesciej pod katem 15—20°).

W tym drugim przypadku ustawia sie wat bebna z na-
winietym fornirem ukoé$nie w stosunku do nozyc; przy
cieciu wstegi forniru w tym potozeniu otrzymujemy arku-
sze o ksztalcie romboidéw (poza pierwszym, w ksztatcie
trojkata, ktory nie znajduje zastosowania przy produkcji
klepek) — rys.r 1—b5a. Szereg tych romboidalnych arku-
szy, ztozonych $ciSle jeden na drugim przycina sie na pile
wahadtowej na prostokaty, tracac przy tym trojkatne od-
pady (rys. 1—5b).

Przyciete w ten spos6b arkusze, suszy sie nastepnie
w suszarni rolkowej. Przy suszeniu arkuszy o gruboséci
35 mm w temperaturze 130°C, osiggaja one po 35 minu-
tach wilgotno$¢ 5%. Po wyjSciu z suszami umieszcza sie
je w pomieszczeniu klimatyzacyjnym, gdzie pozostaja oko-

tygodnia. Tu nastepuje ponowne sortowanie, przy czym
szczeg6lng wage przykiada sie do odpowiedniego doboru
arkuszy zewnetrznych i wewnetrznych (tzw. ,oktadek").

Wysuszone, przesezonowane i przesortowane arkusze
transportuje s'e do klejarek o walcach powleczonych war-
stwag gumy grubos$ci 10 mm. Klejem powleka sie dwustron-
nie co drugi arkusz, przepuszczajac go przez walce kle-
jarki. (Na zdjeciach Nr 3 i Nr 5, na ktérych widoczna jest
klepka w stanie nieobrobionym, arkusze powlekane kle-
jem maja kolor ciemny). Jes$li chodzi o przebieg wtdkien,
to arkusze dobiera sie¢ w ten sposéb, ze skiada sie na prze-
mian arkusze o witdéknach réwnolegtych do ich diugosci
i o wtdknaclg przebiegajagcych sko$nie w stosunku do ich
dtugoséci. Tak utozone arkusze forniru datyby po skleje-
niu klepke o jednakowej grubos$ci. Tymczasem do beczek
przeznaczonych na takie ptyny, jak piwo, wino, spirytus,
konieczng jest znacznie wieksza grubo$¢ w koncowych
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czesciach klepki, anizeli w $rodkowych, a to ze wzgledu
na umiejscowienie watoru w koncowych czesciach klepki.
Dla uzyskania tej zwiekszonej grubos$ci wkiada sie po-
miedzy Srodkowe arkusze forniru specjalne kliny. Kliny
te skleja sie z 3 krotkich arkuszy forniru (sa to zwykte
odpady z diugosci), ktérym nadano uprzednio klinowaty
ksztatt przy pomocy poziomej pity tarczowej.

43.6.8 - arkusze suche
2/t s.y- arkusze pomeczone klejem
tc - kliny

Schemat wzajemnego potozenia poszczeqd/nych
arkuszy'fornienj w klepce,

Rys. 2

Schemat wzajemnego potozenia poszczeg6lnych arkuszy
w klepce do beczek piwnych przedstawia rys. 2. Arkusz
pierwszy i 6smy — to fornir debowy o grubosci 3,5 mm,
pozostate arkusze — to fornir bukowy o grubos$ci 2,5 mm.
Poszczeg6lne arkusze, utozone na sobie w odpowiedniej
kolejnosci spina sie klamra metalowg i w tym stanie po-
zostajg one do czasu umieszczenia ich w prasach hydra-
ulicznych.

Do klejenia uzywa sie kleju fenolowego, bezwonnego,
o kolorze brunatno-wisniowym, odpornego na dziatanie
wody i wysokich temperatur w pewnych granicach. Na
1000 jednostek ciezaru kleju fenolowego przypada 330 jed-
nostek fenolu, 560 jedn. formaldehydu, 50 jedn. sody kau-
stycznej i 60 jedn. wody.

Wilgotno$¢ poczatkowa przy zastosowaniu tego kleju
wynosi¢ musi do 6%. Fornir powleczony klejem fenolo-
wym moze pozostawaé¢ na hali przez diuzszy okres czasu
(przeszto 4 tygodnie), nie wykazujgc zadnych zmian, wpty-
wajgcych ujemnie na zdolno$¢ i site wigzania. W grani-
cach do kilku dni stwierdzono nawet korzystny wplyw
sktadowania na hali powleczonych klejem arkuszy. Z tego
wzgledu ustalono jako minimalny okres czasu, ktory musi
uptynag¢ od momentu powleczenia arkuszy klejem feno-
lowym do momentu prasowania — na 24 godziny.

Witasciwy proces klejenia oraz réwnoczesnego nadawa-
nia klepkom odpowiedniego ksztattu odbywa sie w spe-
cjalnych prasach hydraulicznych. Ptyty pras ogrzewane
sg goraca woda, wttoczong pod cisnieniem 3 do 4 atmo-
sfer. Temperatura plyt w czasie prasowania wynosi 135

Rys. 3

do 145°C. Cisnienie wynosi¢ musi 200 atmosfer; kiedy ob-
niza sie ono w pewnych momentach do 180 atmosfer, auto-
matycznie witacza sie kompresor, ktéry pracuje do czasu,
kiedy ci$nienie znéw osiggnie 200 atmosfer.

Arkusze forniru, skladajace sie na jedna klepke, po
zdjeciu przytrzymujacych je klamer, uktada sie na po-
szczegOllnych plytach prasy (rys. 3). Nastepnie zwiera sie
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ptyty za pomoca cisnienia hydraulicznego (rys. 4); zwie-
ranie ptyt zaczyna sie po przekroczeniu ci$nienia 10 atm.

Plyty prasy maja taki ksztalt, ze nadajg klepkom wy-
giecie zaréwno w diugosci, jak i w szerokos$ci; wyglad
klepki bezposrednio po opuszczeniu prasy przedstawia
rys. 5.

Rys. 4

Tasma stalowa niewatpliwie przeciwdziata w pewnym
stopniu silnemu rozerwaniu sie zewnetrznej oktadki klep-
ki, nie usuwa go jednak catkowicie; ca 50% klepek opu-
szcza prase z peknieciami. Peknigcia te wystepujg tylko
w jednej, zewnetrznej warstwie forniru — i nie sg w pra-
ktyce grozne; kituje sie je w gotowej klepce wodoodpor-
nym kitem z dodatkiem odpowiedniego barwnika (pek-
niecie takie widoczne jest w postaci ciemnej rysy na jed-
nej z klepek na rys. 9).

Wskutek bardzo matej wytrzymatos$ci forniru na roz-
cigganie w kierunku prostopadtym do dtugos$ci wtdkien,
nastepuje rozerwanie zewnetrznej ,oktadki“, szczegbdlnie
w $rodkowej czeéci klepki. Dla przeciwdziatania temu,
wpoprzek $rodkowej czesci ptyty umieszczona jest tadma
stalowa ze sprezyna; w miare zwierania sie ptyt prasy,
klepka naciska na tasme stalowa, ktéra $ciskajac sprezy-
ne, wygina sie; rbwnoczes$nie jednak mocno nopieta tasma
stalowa silnie przylega do zewnetrznej oktadki klepki,
utrudniajgc w znacznym stopniu jej rozerwanie sie nasku-
tek rozciggania (schematycznie przedstawia to rys. 6).

W jednej prasie do klepek mozna umies$ci¢ réwnocze-
$nie 11 klepek. Czas prasowania wynosi 15 do 20 minut.
Prasowane klepki sa o przeszto 15% ciensze w stosunku
do tacznej pierwotnej grubosci arkuszy forniru, z ktérych
sg ztozone. Po opuszczeniu prasy klepki leza na hali 3 dni,
sg bowiem zbyt wysuszone, aby przejs§¢ bezposrednio do
dalszej obrobki.

Rys. 5

Dna prasuje sie w osobnych prasach. Ptyty tych pras
nadajg im ksztatt lekko wklesty dla przeciwdziatania ci-
$nieniu panujagcemu wewnatrz beczki oraz dla uzyskania
pewnej ich podatnosci na $ciskanie przy uszczelnianiu be-
czki za pomoca dociskania obreczy; dna ptaskie bylyby
zupetnie sztywne i uniemozliwialyby uszczelnienie beczki
przez dociskanie obreczy. Plyty pras do den zaopatrzone
sag w odpowiednie kolce, wyznaczajace przy prasowaniu
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Srodek dna, co utatwia pézZniejsze wyrzynanie den na

okragto.

Klepki do beczek piwnych posiadaja wewnatrz précz
kliné6w 6 arkuszy forniru bukowego o grubo$ci po 25 mm
oraz nazewnatrz 2 arkusze forniru debowego (tzw. ,oktad-
ki“) o grubosci po 3,5 mm.

Dna do beczek piwnych skitadajg sie z 8 arkuszy for-
niru bukowego i 2 arkuszy forniru debowego. Arkusze

Rys. 6

Srodkowe w dnach sa czesto taczone na styk z wezszych
czeéci, co w klepkach jest niedopuszczalne.

Przez pewien okres czasu stosowano przy produkcji
klepek do beczek piwnych tylko jedna, wewnetrzng, ok-
tadke debowag. Okladke zewnetrzng, podobnie jak i arku-

Rys. 7

sze S$rodkowe, produkowano z buczyny. Przekrdj przez
takg beczke przedstawia rys. 7. Wskutek mniejszej wy-
trzymatoséci i trwato$ci buczyny, beczki wykonan® z ta-
kich klepek ulegaly zniszczeniu szybciej, anizeli beczki
o dwoéch oktadkach debowych.

PRZEMYSt DRZEWNY
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Beczki do wina maja klepki ztozone z szes$ciu, dna za$
z o$Smiu arkuszy. Jedynie arkusze wewnetrzne sa debo-
we, wszystkie pozostate sga bukowe.

Surowe klepki obrzyna sie na dilugo$¢ na tzw. skra-
carce; dzieki ukosnemu ustawieniu pit, czota klepki otrzy-
muja ukosne $ciecia.

Nastepng operacjag jest fugowanie klepek, polegajace
na:

a) zestruganiu spoin w ptaszczyznach promieniowych
beczki,

b) stopniowym zwezeniu klepek od $rodka ku kon-
com (dla nadania beczce odpowiedniego wybrzu-
szenia).

Obie te czynnos$ci wykonuje sie robwnoczeénie na tzw.

fugownicy do klepek, ktéra rézni sie od fugownicy sto-
sowanej do klepek masywnych nastepujacymi cechami:

a) frezy strugajace spoiny klepek umieszczone sa pod

statym katem; jest to uwarunkowane tym, ze wszystkie
klepki maja jednakowa szeroko$¢; w odréznieniu od tego
klepki z drewna masywnego sg ré6znej szerokos$ci i dlatego
tez wymagajag frez6w ruchomych, t.j. zmieniajacych auto-
matycznie w zaleznos$ci od szerokos$ci klepki kat ich wza-
jemnego ustawienia oraz wzajemna odlegtos¢;

Rys. 8

b) prowadnica,
sza sie w poziomie, a zmniejszajaca sie ku koncom sze-
rokos$¢ klepki uzyskuje sie dzieki temu, ze klepka jest wy-
gieta, a frezy sa ustawione uko$nie; na skutek tego kon-
cowe czesci klepki jako wygiete ku goérze (rys. 8) struga-
ne s¥*go6rnymi czesciami frezéw, tj. w miejscu, gdzie od-
legto$¢ miedzy frezami jest mniejsza, w wyniku czego

i klepka uzyskuje mniejsza szeroko$¢. Fugownica do
klepek masywnych posiada prowadnice, podajaca do fre-
z6w niewygiete klepki w réznych poziomach, zgodnie
z odpowiednim szablonem.

Sktadanie klepek w korpus beczkowy odbywa sie na
tzw. stawniku (rys. 9); jest to operacja, nie wymagajgca
wiekszego wysitku fizycznego na skutek tego, ze kazda
beczka o danym litrazu posiada jednakowa ilos¢ klepek
0 réwnych szerokos$ciach; odpada tu wiec konieczno$¢
zmudnego whbhijania miotem ostatniej klepki, ktérej sze-
rokos¢ jest zawsze nieco wieksza od pozostatej wolnej
przestrzeni — jak to ma miejsce przy sktadaniu beczek
z klepek masywnych. Po ztozeniu korpusu beczkowego
1 zatozeniu obreczy roboczych $ciska sie klepki na tzw
dzwonie do beczek. Trzech ludzi sktada i $ciska na dzwo-
nie 350 beczek 55 Itr. lub 250 beczek 128 Itr Inny ro-
botnik wyréwnuje specjalnym nozem drobne nieré6wnosci
stykéw klepek na wewnetrznej powierzchni beczki. Wa-
torowanie korpuséw beczkowych odbywa sie na dwu-
stronnej watornicy, niczym nie réznigcej sie od wator-
nic, uzywanych do grubos$ciennych beczek masywnych.

Dalsze operacje t.j. rogozynowanie i denkowanie wy-
konuja bednarze. Je$li chodzi o denkowanie, praca ich jest
bardzo uproszczona, a to na skutek tego, ze zar6wno kor-
pusy jak i dna majg stale jednakowe wymiary, dzieki cze-
mu odpada konieczno$¢ tzw. pasowania den.

Bednarze mof£3 tu mie¢ daleko mniejsze kwali-
fikacje, anizeli przy produkcji beczek masywnych, a po-
nadto wydajno$¢ ich pracy jest znacznie wyzsza: jeden
bednarz denkuje i rogozynuje dziennie 100 beczek piw-
nych 55-litrowych (u nas 15). Wyrzynanie i frezowanie
den odbywa sie na denkarce zblizonej budowa do den-
karki do den masywnych. Dzieki doktadnie jednakowej

podsuwajaca klepke do frezéw poru-
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wielkosci kwadratéw denkowych oraz oznaczeniu przez
ptyty prasy Srodka dna, straty przy wyrzynaniu den nie
przekraczajg strat teoretycznie nieuniknionych.

Na zadenkowane beczki zaktada sie obrecze ostateczne
i zbija sie z nich obrecze robocze. Dociskanie obreczy
nastepuje na naciggarce do obreczy. Wszystkie obrecze
sg spawane. Stosowanie obreczy spawanych zamiast nito-

Rys. 9

wanych mozliwe jest dzieki temu, ze beczki z drewna
uszlachetnionego nie zmieniaja swego obwodu zewnetrz-
nego na skutek zmian wilgotno$ci, a tym samym nie za-
chodzi koniecznos$¢ przenitowywania obreczy, stosowanego
przy beczkach masywnych. Stosowanie obreczy spawa-
nych daje oszczedno$¢ na bednarce i nitach.

Ostatnig operacjg produkcyjna jest wygtadzanie cz6t
beczek i obwodowej czesci den na specjalnej obrabiarce,
zwanej oczyszczarka czét beczkowych (rys. 10). Po tej

Rys. 10
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operaciji
1.

Zaklad, posiadajacy wyposazenie: 11 pras hydraulicz-
nych do klepek, 4 prasy hydrauliczne do den, 1 skrecar-
ke, 2 fugownice, 2 dzwony do beczek, 2 watornice dwu-
stronne, 2 denkarki, 2 naciggarki do obreczy, 2 oczyszczar-
ki czoét beczkowych — jest w stanie wyprodukowac¢ rocz-
nie 120 tys. beczek do piwa, wina, olejéw, pulp owocowych
itp.

beczki poddawane sag ostatecznej kontroli

(rys.

3. OCENA BECZEK Z DREWNA USZLACHETNIONEGO

Beczki z drewna uszlachetnionego wykazujg szereg nie-
zmiernie cennych zalet:

1. Zapewniaja one wysoki procent wykorzystania su-
rowca okragtego. Przy produkcji klepek masywnych do
beczek grubosciennych wykorzystanie surowca wynosi
30 do 40°/o. Przy produkcji klepek z forniru wykorzysta-
nie surowca okragtego wynosi 60 — 70°o0.

2. Na skutek giecia arkuszy forniru w prasach hydra-
ulicznych, unika sie catkowicie pekania klepek, tak cze-
stego przy gieciu klepek masywnych. Daje to dodatkowa
oszczedno$¢ na materiale.

3. Umozliwiaja w znacznym stopniu zastgpienie cen-
nego drewna debowego drewnem bukowym.

4. Zapewniajag catkowitag i bezwzgledng normalizacje
wszystkich czeéci beczki. Klepki i dna zachowuja za-
rowno swoéj ksztatt jak i wymiary; pod tym wzlgedem
beczka z drewna uszlachetnionego szczegoélnie korzystnie
wyréznia sie od beczki masywnej, w ktérej np. dna nie
tylko stale zmieniaja swe wymiary pod wplywem zmian
wilgoci, — ale i ksztatt (dno koliste w miare zsychania sie
staje sie owalne).

Normalizacja poszczeg6lnych czesci beczki utatwia wy-
bitnie jej montaz, i wymiane czesSci w czasie remontu.

5. Beczka odznacza sie b. wielkg wytrzymato$cia me-
chaniczng, a ponadto jest Izejsza od beczki masywnej, co
ma szczegdlne znaczenie przy transporcie morskim.

Précz tych niewatpliwych zalet, beczki z drewna uszla-
chetnionego posiadajg jedna zasadniczg wade: nie wytrzy-
muja wysokich temperatur smoétkowania, tak czesto po-
wtarzajgcego sie przy uzytkowaniu beczek piwnych. Cho-
ciaz wiec tworcom beczki z drewna wuszlachetnionego
przyé$wiecat cel stworzenia nowego typu beczki piwnej,—
to jednak w rezultacie wieloletnich préb i badan udato
im sie wyprodukowa¢ nowy typ beczki, nadajacy sie do-
skonale na wszelkie ptyny, z wyjatkiem piwa.

Jakkolwiek brzmi to paradoksalnie, to jednak wielo-
letnie doswiadczenia wykazuja, ze w beczkach piwnych
z drewna uszlachetnionego po kilkakrotnym smodétkowaniu
pojawiajg sie pecherze, a po ich wycieciu odkleja sie po
pewnym czasie sagsiadujgcy z nimi fornir. Nie pomagaja
tu najsciélejsze instrukcje, nakazujace smoétkowanie
w temperaturze 180 —e 200°C, a ostatnio nawet w temp.
160 — 180° C. Zadne $rodki ostroznosci nie moga zapo-
biec wytwarzaniu sie po pewnym czasie pecherzy. Z tego

Rys, 11
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powodu zywotno$¢ piwnych beczek z drewna uszlachet-
nionego wynosi 3 — 5 lat, podczas gdy zywotnos$¢ beczek
masywnych do piwa wynosi 15 — 20lat.

Ogo6lnie nalezy uznaé, ze beczki z drewna uszlachetnio-
nego stanowig powazny postep w dziedzinie produkcji be-
czek i wytyczajg wtasciwa droge, na ktérg winien wkro-
czy¢ przemyst beczkowy. Beczki z drewna uszlachetnio-
nego posiadaja ze wzgledéw ekonomicznych niewatpliwag

MIECZYSLtAW FORMANOWICZ

DRZEWNY ZESZYT 1

przewage nad beczkami masywnymi w zastosowaniu do
przechowywania i transportu wina, olejéw, pulp owoco-
wych etc. Sa one jednak bez poréwnania gorsze od be-
czek masywnych w zastosowaniu do transportu piwa, co
jednak wcale nie przesgdza sprawy, ze w miare dalszego
postepu badan nad klejami do drewna oraz technikg pra-
sowania, beda one mogly zdoby¢ wyzszos$¢ i w tej dzie-
dzinie.

Kilka uwag na leniat wykorzyslania
odpadéw drzewnych

W 3 numerze ,Przemystu Drzewnego" ukazat sie artykut p.t. ,Realne mozliwosci wykorzystania odpadoéw

zawierajgcy m. in. ogolny projekt wspétpracy miedzy-zaktadowej na tym odcinku.

Autor niniejszego artykutu

w rozwinieciu powyzszej mys$li podaje konkretne mozliwosci i przyktady wykorzystania odpadéw drzewnych przez
ich przerabianie na najprostsze elementy wyrobéw produkowanych na tym samym lub tez innym zaktadzie Tran-

sFort elementow
nieobrobionych o

Sprawa zuzytkowania przemystowych odpadéw drzew-
nych byta i jest w dalszym ciggu kwestig otwarta.
Istniejace metody nie wyczerpuja catkowicie zagad-
nienia i posiadajg na og6t te ujemna strone, ze wymaga-
ja nieraz kosztownych urzadzen. Dlatego szukanie real-
nych sposob6w wykorzystania odpadéow w skali poszcze-
go6lnego zaktadu (fabryki), czy tez w skali szerszej win-
no postepowac stale naprzéd i stanowi¢ jedno z wazniej-
szych zagadnien w gospodarce surowcem drzewnym.

Przy przerobie drewna powstaja réznego rodzaju od-
pady, ktérych przyczyng powstawania jest fakt, ze wiek-
szo$¢ masy drzewnej uzytkujemy dopiero po obrébce
recznej lub maszynowej. Powstawanie wiec odpadéw jest
nieuniknione. llos¢ i jako$¢ odpadéw zalezy od materia-
tu, jakim dysponujemy i od ksztattéw, jakie chcemy na-
daé¢ wytwarzanym przedmiotom. Zrédtem wiec powsta-
wania odpadoéw jest:

1. nadawanie ksztattu,

2. wady drewna.

Z zagadnieniem odpadoéw drzewnych
sprawy:

1. sprawa zmniejszenia ilosci odpaddéw,

2. sprawa ich zuzytkowania.

Pomijajgc sprawe pierwsza, jako stanowigcag zagadnie-
Siéewdla siebie, zajmiemy sie sprawg zuzytkowania odpa-

bYerreiter*) dzieli uzytkowanie odpadéw na dwa spo-
soby:

tacza sie dwie

1. zuzycie odpadow,
2. przer6b odpadow.

Pierwszy spos6b polega na uzytkowaniu odpadéw w
pierwotnej ich formie, np. przez ich spalanie. Jest to naj-
prostszy i do niedawna najczes$ciej stosowany spos6b zu-
zytkowania odpadéw.

Drugim sposobem zuzytkowania jest przeréb. Zakta-
damy tutaj, ze odpad drzewny stanowi surowiec, ktory
po przejsciu przez fazy obrébki, daje elementy pewnych
okredlonych sprzetéw.

, Przer6b odpadéw pocigga za sobg pewien naktad kosz-
tow, jednak efekt gospodarczy, jaki on nam daje, jest bez
poréwnania wiekszy.

Przedstawiona w niniejszym artykule metoda przerobu
odpadéw moze da¢ w praktyce przy produkcji mebli, no-
we obfite Zrédto surowca drzewnego.

Punktem wyjSciowym metody jest zalozenie, ze:

1. kazdy produkowany sprzet posiada takie elementy,
ktére z uwagi na ich wymiary, mozna wykona¢ z odpa-
dow,

e u2' Zalirac* (fabryka) posiadajacy odpady nie wysyta
ich w pierwotnej postaci, ale dopiero po przerobie na
z géry przewidziane elementy.

Typowymi elementami, jakie mozna i powinno sie pro-
dukowac¢ z odpaddéw sg miedzy innymi:

*) T. Yerreiter: Handbuch fur Holzabfallwirtschaft.

&%%??J,‘,’”K?erz \A?;‘/’Sé‘i‘é’gwbi?ééo%ﬁ?é‘é’ésf”e calkowicie optacalny w BrzeC|W|enstW|e ao

rzecjwjenstwje do frans ortu
ransPonu
1. elementy taboretow kuchennych, jak: a. nogi b.

oskrzynie, c. taczyny,

2. elementy krzeset, jak: a: nogi przednie, b. oskrzy-
nie, c. taczyny, d. ramki siedzeniowe,

)3. krotkie listewki zaluzjowe (do stolikéw pod maszv-
ne).
Zuzytkowanie odpadéw dzieli sie na dwie zasadnicze
czynnosci:

I. przygotowanie do przerobu,
i Il. przeréb witasciwy.
I. Przygotowanie do przerobu.

1. Punktem wyjSciowym pracy jest wyszukanie takich
elementéw z produkowanych sprzetéw, ktére mozna be-
azie pozyska¢ z odpadéw. Uwzgledni¢ nalezy rodzaj i ja-
kosc posiadanych odpadow.

LtLEMcA/ry TABORETU KUCHENNEGO
OSKRZYNIE
LacZYNY
2. Dalsza czynnos$cia jest opracowanie szczeg6to-

wych warunkéw technicznych poszczegdlnych elementéw.
W warunkach tych nalezy uwzgledni¢:

a. rodzaj drewna,

b. jakos¢ drewna (klase),

c. wymiary (podawac nalezy diugos$é¢, szerokos¢ i gru-

boé¢ w wymiarach z pod pity).

3. Wreszcie nalezy sporzadzi¢ rysunki robocze elemen-
tow w skali 1:1 (patrz rysunek).

Poniewaz, jak powiedziano, bedzie sie pozyskiwac ele-
menty w stanie surowym, przy sporzadzaniu rysunkéw
i warunkéw technicznych uwzgledni¢ trzeba nadmiary na
skurcz drewna (o ile odpady pochodzi¢ beda z tarcicy
Swiezej), oraz na obrébke.

Il. Przeréb wtasciwy.

Do przerobu odpaddéw potrzeba jedynie pity tarczowej
o nieduzej $rednicy tarczy (do 20 cm).

Robotnik obstugujacy pite otrzymuje rysunki robocze
lub szablony, zaznajamia sie z warunkami technicznymi,
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po czym przystepuje do wycinania elementéw wg wymia-
réw okreslonych rysunkami.

Jest rzeczg pozadana, aby z uwagi na lepsze wykorzy-
stanie odpadow, robotnik dysponowat rysunkami na kil-
ka elementéw. Sam przeréb ogranicza sie do czynnosci
prostych, polegajacych na przepuszczeniu odpadbéw przez
pite tarczowa; dalsza obrobka elementéw odbywa sie na
tym zaktadzie, ktéry jest konsumentem wspomnianych
elementéow.

Pozostaje jeszcze do omoéwienia sprawa odbioru i pa-
kowania. Przed wysytkg elementy musza by¢ poddane
kontroli technicznej pod wzgledem jakos$ci i wymiaréw.

Przygotowanie do wysytki odbywa sie przez powigza-
nie elementéw w wigzki, przy czym ilo$¢ sztuk w wigzce
zaleze¢ bedzie od wielko$ci elementéw.

Jesli elementy wytwarza sie w kompletach (np. kom-
plety czesci taboretu) nalezy zwréci¢é uwage, aby przy
wysytce zachowany byt wtasciwy stosunek poszczegél-
nych czeséci sktadowych tego kompletu.

Czynnos$ci wyzej opisane, ktdre nazwaé mozna sorto-
waniem odpadéw na pile tarczowej, pozwalajg na roz-

Racjonalizacja

RUCH RACJONALIZATORSKI
W SWIETLE NOWEJ USTAWY

Rozwijajagcy sie ruch racjonalizatorski powodowat wy-
dawanie coraz to nowych zarzadzen, stwarzajacych dla
tego ruchu podstawy prawne. Przepisy te jednak nie byty
w stanie przewidzie¢ calej rozpietosSci zagadnien, ktore
powstawaly w trakcie rozwijania sie¢ ruchu, a ponadto
nie byty one nalezycie zsynchronizowane i dlatego zaréw-
no kierownicy ruchu, jak i racjonalizatorzy odczuwali brak
jednolitej ustawy, obejmujacej i wyczerpujacej cato$¢ za-
gadnienia.

To tez wydanie przez Rzad dekretu z 12. X. 1950 r.
o wynalazczos$ci pracowniczej (Nr 47 Dziennika Ustaw
R.P.) powitaly masy racjonalizatorskie z wielkim uzna-
niem. W dekrecie tym przebija sie troska Rzadu o wzmo-
zenie wynalazczos$ci pracowniczej, jako wazkiego czynni-
ka rozwoju gospodarki narodowej, oraz o zapewnienie
pracownikom opieki i pomocy Panstwa w zakresie wyna-
lazczosci.

Ustawa, majgca donioste dla dalszego rozwoju ruchu
racjonalizatorskiego znaczenie, objeta wszystkie uspotecz-
nione zaktady pracy. Zgloszone pomysty dekret dzieli na:
wynalazki, udoskonalenia techniczne i usprawnienia.

Art. 1 p. 3, 4 i 5 dekretu mowi, ze:

a) wynalazkiem jest nowe rozwigzanie zagadnienia te-
chnicznego, na ktére moze by¢ udzielony patent i ktore
moze znalez¢ zastosowanie w gospodarce narodowej;

b) udoskonaleniem technicznym jest rozwigzanie za-
gadnienia technicznego, ktére nie bedac wynalazkiem, ule-
psza konstrukcje lub procesy technologiczne w uspotecz-
nionym zakladzie pracy;

c) usprawnieniem jest ulepszenie, ktére bezposrednio
wplywa na bardziej wydajne wykorzystanie w procesie
produkcyjnym urzadzen technicznych, narzedzi pracy, ma-
teriatbw i sity roboczej, nie zmieniajac jednak istotnie
konstrukcji lub proceséw technologicznych, albo wprowa-
dza korzystne zmiany w zakresie techniki lub organizacji
produkcji w uspotecznionym zaktadzie pracy.

Ponadto dekret wyraznie moéwi, ze dodatkowe udosko-
nalenie techniczne Iub dodatkowe usprawnienie uwaza

Do aktywnego wudzialu w ruchu racjonalizatorskim
ustawodawca uprawnia, a nawet zobowigzuje caly $wiat
sie za samoistne udoskonalenie i usprawnienie,
pracy, a wiec zaréwno robotnikéw, jak i technikéw, czy
naukowcéw. Ustawa nawet przewiduje sankcje karne
przeciwko tym, ktdérzy zatajajga pracowniczy wynalazek
lub udoskonalenie techniczne.

Dla twércéw pracowniczych wynalazkéw, udoskonalen
technicznych, i wusprawnien dekret przewiduje upraw-
nienia, ktérymi sa: prawo do uzyskania nagrody pie-
nieznej, zaswiadczenia lub $wiadectwa autorskiego, a po-
nadto zaklad pracy zobowiazany jest do udzielenia im
pomocy oraz zapewnienia udziatu w pracach nad reali-
zacja zgtoszonych pomystow.

DRZEWNY STR. 19

dzielenie elementéw uzytecznych od odpadéw nadajacych
sie wytagcznie na opat.

Dzieki tym zabiegom otrzymany materiat zuzytkowany
na miejscu, czy wystany do innej fabryki, w dalszej ob-
r6bce traci nie wiecej niz 5° masy.

Opisana metoda pozwala na przesytanie materiatu,
uzyskanego z odpaddéw, prawie w stu procentach petno-
wartosciowego. Moment ten jest szczeg6lnie wazny z pun-
ktu widzenia nalezytego wykorzystania $rodkéw transpor-
towych, a zwiaszcza wagonéw kolejowych.

Na zakonczenie przypomnie¢ trzeba, ze chociaz nale-
zyte zuzytkowanie odpadéw jest zagadnieniem bardzo
waznym, jednak w gospodarce surowcem drzewnym na
plan pierwszy wysuwacé sie musi zagadnienie zmniejszania
iloéci powstajacych odpadéw oraz dazenie do jak najeko-
nomiczniejszego wykorzystania drewna naturalnego.
Jedno i drugie zagadnienie stanowi wdzigeczne pole dla
pomystéw racjonalizatorskich, zmierzajacych do osiagnie-
cia jak najdalej idacej oszczednos$ci drewna. Poszukiwa-
nie i zgtaszanie takich pomystéw jest obecnie w dobie
doficytowosci drewna obowigzkiem wszystkich drzewiarzy.

I nowatorstwo

Obszerniej o przepisach wykonawczych do dekretu,
napiszemy w jednym z nastepnych numeréw.

W razie powstania jakichkolwiek niejasnos$ci i trudno-
$ci przy stosowaniu w zyciu przepis6w dekretu, prosimy
zwracac¢ sie o wyjasnienia do naszego dziatu. Wicz.

RACJONALIZATOR — JUBILAT

Jest nim ob. J. Bzomowski, kierowca samochodu cie-
zarowego w tartaku w Hajnéwce. Jubilat przejechat
100 tysiecy kim na samochodzie, ktéry zmontowat ze sta-
rych czeéci wraka i dostosowat do napedu gazowego, da-
jac przez to tartakowi duze oszczedno$ci przez nie uzy-
wanie deficytowej benzyny.

W dniu swego jubileuszu ob. Bzomowski otrzymat dy-
plom racjonalizatora, nadany mu przez Urzad Patentowy.

MLODZIEZ W SZEREGACH RACJONALIZATOROW.

Zagadnieniem ruchu racjonalizatorskiego zyja w Pol-
sce prawie wszystkie zaktady pracy.
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Niestety, do tej pory zagadnieniem tym nie zajmujag
sie os8rodki szkoleniowo, gimnazja i licea przemysthu
drzewnego i lesnego, ktére majag przygotowa¢ do zawodu
petnowarto$ciowe kadry. Programy nauczania nie nada-
zajg za tempem przemian zyciowych i nalezatoby je pod-
da¢ rewizji. Musza one uwzgledni¢ zaznajomienie mto-
dziezy z najnowszymi zdobyczami wiedzy technicznej,
a przede wszystkim z osiggnieciami przodujgcej techniki
Zwigzku Radzieckiego.

Mtodziez, po uzyskaniu cenzusu naukowego, powinna
jeszcze na tawie szkolnej poznac¢ zagadnienie ruchu racjo-
nalizatorskiego. Azeby to mitodziezy utatwi¢ — trzeba na
terenie naszych osrodkéw naukowych zorganizowaé szkol-
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ne Kluby Techniki i Racjonalizacji. Wniosek taki zgto-
sit Klub Techniki i Racjonalizacji przy Ministerstwie
Les$nictwa, na odbytym ostatnio w Rogowie Zjezdzie nau-
kowcoéw leénych.

Ponadto, dla powigzania $wiata nauki z zyciem Klub
wysunagt propozycje, azeby kazdy Klub szkolny miat swe-
go opiekuna, ktérym bytby naukowiec z wyzszej uczelni
lub Instytutu Badawczego Le$nictwa.

Zebrani na zjezdzie naukowcy uchwalili powyzszy
wniosek, deklarujac jak najécislejszy udziat i wspotprace
z ruchem racjonalizatorskim, ze specjalnym uwzglednie-
niem opieki nad mtodziezg. Cet.

Skrzynko porad

ODPADY W FABRYKACH SKLEJEK.

w jaki sposob sa
fabrykach

Ob. K. P. z Biategostoku zapytuje:
uzytkowane odpady drzewne, powstajace w
sklejek.

OdpowiedZ: Odpady drzewne w fabrykach sklejek wy-
stepuja pod réznymi postaciami, poniewaz powstaja one
w réznych fazach produkcyjnych. Postepujac za przebie-
giem produkcji wymienimy odpady w kolejnosci ich
powstawania.

Przy manipulacji surowca powstaja:

a) trociny,
b) obrzynki czét,
a ponadto przy korowaniu surowca — kora.

Przy tuszczeniu surowca powstajg:
a) nieregularne ptaty forniru,
b) watki potluszczarskie.

Przy przecinaniu forniru na arkusze i ich spajaniu po-
wstajg odpady w postaci paskéw forniru.

Przy obrzynaniu gotowej sklejki powstajg:

a) trociny,

b) paski sklejki.

Przy szlifowaniu sklejki powstaje pyt drzewny.

W 1 m3 surowca sosnowego udziat wymienionych wy-
zej odpadéw wynosi w przyblizeniu:

a) trociny tacznie — ok. 1,57",

b) obrzynki czét — ok. 2,07,

c) kora — ok. 8 — 107",

d) ptaty i paski forniru — tgcznie ok. 15%,
e) watki potuszczarskie — ok. 12°/o,

f) paski sklejki — ok. 4,5%0,

g) pyt drzewny — ok. 1,57».

Przy przerobie surowca brzozowego, — ilo$¢ odpadéw
w postaci obrzynkéw czoét, ptatow i paskéw forniru oraz
watkéw potuszczarskich jest wieksza, co wynika z cech
i wad drewna liSciastego, a gtdwnie z mniejszej przeciet-
nej $rednicy tego drewna.

Jezeli chodzi o zuzytkowanie odpadéw, to cze$¢ z nich
jest spalana, cze$¢ za$ przerabiana lub zbywana w stanie
nieprzerobionym. Spalaniu ulega: kora, trociny, niefo-
remne ptaty i waskie paski forniru, paski sklejki i pyt
drzewny. Obrzynki czét spalane sa czeéciowo. Obrzynki
sosnowe i olszowe o wiekszych wymiarach zbywane sa
z przeznaczeniem na galanterie drzewng. Obrzynki brzo-
zowe i bukowe przeznacza sie na wyréb wegla aktywo-
wanego. Rowniez na wyréb wegla aktywowanego prze-
znacza sie brzozowe i bukowe watki potuszczarskie. W at-
ki sosnowe przecierane sg na deseczki do wyrobu opa-
kowan. W atki olszowe nabywaja wytwoérnie galanterii
drzewnej. W atki murszywe i nienadajace sie do dalszego
przerobu sag spalane. Nieznaczne ilo$ci pytu drzewnego
sg zuzytkowywane przy wyrobie mas plastycznych

M. S.

SKLEJKI SUCHO | MOKRO KLEJONE.

Ob. W. S. z Warszawy zapytuje: jaka jest istotna r6z-
nica pomiedzy sklejkami sucho-klejonymi a mokro-kle-
jonymi.

OdpowiedZz: Dla wyjaénienia réznicy pomiedzy sklej-
kami sucho-klejonymi, a mokro-klejonymi opiszemy po-
kréotce proces produkcji sklejek i podkreslimy réznice
zachodzace w produkcji jednego i drugiego rodzaju.

Pierwszg fazg w procesie produkcji sklejek jest parze-

nie surowca drzewnego. Parzenie odbywa sie w zbiorni-
kach napetnionych gorgca wodg (ok. 70°) lub w komo-
rach napetnianych para.

Parzenie ma na celu rozmiekczenie wtokien drzew-
nych i utatwienie tuszczenia. Po parzeniu, surowiec za-
wiera znaczng ilo$¢ wilgoci (np. po parzeniu w zbiorni-
kach z goraca woda surowiec sosnowy zawiera: w czesci
ok.

bielastej ok. 160% wilgoci, w czesci twardzielowej
145% wilgoci, a surowiec lisciasty — ok. 120% wilgoci).
sig fornir mo-

Po ziuszczeniu tego surowca pozyskuje
kry. W dalszej fazie produkcji, w zaleznoéci od rodzaju

sklejek, jakie sie produkuje — sucho czy tez mokro —
klejone, fornir poddawany jest suszeniu, do ok 123/o w il-
gotnosci, a nastepnie sklejany — w wypadku produkciji

sklejek sucho-klejonych, lub nie suszony i sklejany w sta-
nie mokrym — w wypadku produkcji sklejek mokro-
klejonych. Fornir suchy skleja sie przewaznie klejem
kazeinowym lub kazeinowo-albuminowym. Fornir mokry
skleja sie przewaznie klejem albuminowym Ilub krwig by-
dleca. Ptyty prasy siluzgcej do sklejania ogrzewane sa
parg do temperatury 80 — 100u, przy czym przy skleja-
niu forniru suchego umieszcza sie¢ pomiedzy dwoma pty-
tami przewaznie po jednym arkuszu sklejki (sktadajgce-
go sie z 3 lub wiekszej ilosci warstw forniru), a przy
sklejaniu forniru mokrego umieszcza sie pomigedzy dwo-
ma ptytami prasy kilka arkuszy sklejek — t. zw. ,pacz-
ke“, ktérej grubo$¢ wynosi przewaznie ok. 30 m/m.
W zwigzku z tym r6zny jest czas sklejania forniru suche-
go i mokrego. Arkusze sklejek np. grub. 4 m/m, sformo-
wane z suchego forniru, trzyma sie¢ w prasie ok. 5 — 6
minut, natomiast ,paczki* skladajace sie ze sklejek grub.
4 m/m, sformowanych z mokrego forniru, trzyma sie
w prasie ok. 40 — 45 minut. Sklejki sklejone z forniru
mokrego wymagaja, po opuszczeniu prasy klejgcej, dosu-
szenia w prasie suszacej, podczas gdy sklejki sklejone
z forniru suchego moga by¢ niedosuszane (zwtaszcza
sklejki cienkie — do 6 m/m grub.). Dalsze procesy pro-
dukcji sklejek sucho- i mokro-klejonych, sprowadzajace
sie juz do wykonczenia arkuszy, a wiec obrzynania, szli-
fowania itp., nie r6znig sie od siebie.

Proces suszenia forniru, — przy produkcji sklejek su-
cho-klejonych, — powoduje skurcz drewna i ubytek ma-
sy drewna z tego tytutu wynosi ok. 8°/0, podczas gdy przy
produkcji sklejek mokro-klejonych straty z powodu su-
szenia sg mniejsze i wynoszg zaledwie ok. 4%, poniewaz
w tym ostatnim wypadku osuszka nastepuje podczas skle-
jania fornir6w w prasie, a wiec pod ci$nieniem wynosza-
cym ok. 16 — 18- kg/cm2 i ograniczona jest gtéwnie do
jednego kierunku — prostopadtego do powierzchni for-
niru (promieniowego). Natomiast fornir suszony w su-
szarniach ma mozno$¢ swobodnego kurczenia sie réwniez
w innych kierunkach, tj. w kierunku prostopadlym do
wiékien (stycznym), a takze minimalnie w kierunku ré-
wnolegtym do wtékien (podituznym). Sklejki sucho-kle-
jone produkuje sie wiec z fornir6w wysuszonych, a za-
tem z drewna niejako zgeszczonego, podczas gdy sklejki
mokro-klejone — z fornir6w niewysuszonych, a zatem
z drewna niejako rzadszego, co oczywiscie wplywa na
wytrzymato$¢é mechaniczng obu rodzajéow sklejek.

Dalsze réznice poza wytrzymatoécia mechaniczng skle-
jek sucho i mokro-klejonych, wynikaja ze stopnia napre-
zen wewnetrznych w obu rodzajach sklejek, a takze z wy-
gladu zewnetrznego (réznica barwy drewna).

Sklejajac mokry fornir, ktérego kurczenie sie zostato
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ograniczone ci$nieniem prasy, otrzymuje sie sklejke o du-
zych naprezeniach wewnetrznych i o znacznej skionnos$ci
do wichrowania sie¢ pod wptywem wilgoci. Przez wysu-
szenie forniru — przed jego sklejeniem — zmniejsza sie
naprezenia wewnetrzne w sklejce, przez co zmniejszona
jest sklonno$¢ do odksztatcen.

Czas trwania procesu sklejania, rézny dla obu rodza-
jow sklejek wptywa na wyglad (barwe) gotowej sklejki.
Drewno w sklejce sucho-klejonej posiada barwe natu-
ralnga — zywa i jasng. Drewno w sklejce mokro-klejonej,
wskutek diugotrwatego niejako gotowania w prasie, traci
w pewnym stopniu naturalng zywa barwe i przybiera bar-
we ciemniejszg, niekiedy z lekko zo6tawym (cytryno-
wym) odcieniem. Nalezy jeszcze dodacd, ze kleje stosowa-
ne przy produkcji sklejek mokro-klejonych, (albumina,
a przede wszystkim krew bydleca) wydzielaja charakte-
rystyczny ostry zapach, ktéry utrzymuje sie przez diuz-
szy okres czasu w gotowej sklejce. Klejona kazeing
sklejka sucho-klejona zapachu tego nie posiada, wzglednie
przy zastosowaniu mieszanki kazeinowo-albuminowej za-
pach jest stabszy niz przy zastosowaniu czystej albuminy
lub krwi.

Biorac pod uwage wymienione wyzej réznice pomie-

dzy sklejka sucho- i mokro-klejong nasuwaja sie wnio-
ski dotyczace mozliwos$ci stosowania obu rodzajow skle-
jek.

Sklejki sucho-klejone ze wzgledu na:

a) wieksza wytrzymato$¢é mechaniczna,

b) mata skionno$¢ do paczenia sie,

c) naturalng barwe drewna,

d) brak zapachu (przy zastosowaniu czystej kazeiny)
nadaja sie do wyrobu wszelkich mebli i niektérych ele-
mentow budowlanych, a takze do wyrobu opakowan
przeznaczonych na artykuty spozywcze. Sklejki mokro-
klejone nie nadaja sie do wyrobu mebli. Ze wzgledu na
przykry zapach sa one uzywane tylko do wyrobu opako-
wan przeznaczonych na artykuty niespozywcze. M. S.

JAK SZTAPLOWAC TARCICE NIEOBRZYNANA LI-
CEM CZY PRZECIWLICEM DO GORY.

Ob. Stary Tartacznik z Augustowa pisze do nas: Po-
siadam diugoletnia praktyke tartaczna i zawsze sztanlo-
watem tarcice nieobrzynanag wezszag strong do gory. W tym
roku wyszto polecenie, aby wspomniang tarcice sztaplo-
wacé szeroka strong do goéry. Przy tym uktadaniu woda
sptywajac po nieoberznietym boku zacieka na wezszg
ptaszczyzne powodujac plamy, zacieki, a nawet sinizne.
Niewtadciwos$ci te nie wystepuja natomiast przy dawniej
stosowanym sposobie uktadania. Prosze mi wyttumaczy¢
dlaczego zmieniono wyprébowany sposéb sztaplowania
tarcicv nieobrzynanej."

Oduowiedz: Wezsza strona tarcicy, zwana przeciwli-
cem lub ptaszczyzng przedwrdzem owa, posiada znacznie
wieksza cze$s¢ drewna miodszego lub bielastego nmzeli
strona szersza, zwana licem lub ptaszczvzna przyrdzemo-
wa. Wiadoma jest rzeczg, ze drewno mitodszo oraz b"el
wvsvr>haiac kurcz»» sie znacznie wiecei. an;zeli drewno
starsze i twardzielowe o matej zawartoéci b;elu, i dlatego
prz-r wysychaniu na plaszczyznie przeciwicowej (wez-
szojl powstaia wiekszo sity $ciggaiace powierzchnie ani-
zeli na ptaszczyznie rdzeniowej. Jezeli nieoberznieta de-
ske lub bal. szczegéln;e z bocznych partii ktodv wysu-
szymy orHzwlnie to wykrzywia sie one korytkowato. przy
czwn wkle$niecie no,,-stanie no stronie nrzociwlicowej
wezszej), a wybrzuszenie po strome licowej (szerszej).

Przy schnieciu za$ tarcicy w sztapiu zbadano, ze gor-
na ptaszczyzna tarcicy zawsze schnie szvbciei an;z»l; dol-
na. Przy stosowanym przez Obywatela snosobie uktadania
przeciwlicem (wezsza strong) do gdry napiecia na ptasz-
czyznach ieszcze bardz'ei sie potegowaly, gdyz wezsza
strona schia znaczme szvbciej niz lice (strona szersza).
Z te°o powodu bardzo duza ilo$¢ tarcicy krzywita sie,
szczeg6lnie sztuki wierzchnie» czcécj sztapla. ktére n;e
bviv dostatecznie obcigzone. Zjawisko to zaobserwowat
zapewne Obywatel szczeg6lnie przy deskach nieobrzyna-
nych bocznych.

Uktadajgc licem (szerszg strong) do go6ry powoduie-
my, ze strona ta wysycha szybciej, natomiast przeciwlice
(strona wezsza) schnie wolniej. W wyniku tego na po-
wierzchni lica (strony szerszej) powstaja naprezenia sil-
niejsze, na powierzchni natomiast przeciwlica (wezszej
strony) — stabsze. Tarcica w takich warunkach zsycha
sie (kurczy sie) bardz:ej réwnomiernie i nie paczy sie
tak bardzo, jak przy dawnym sposobie uktadania.

Wady i niedogodnoéci uktadania licem (szeroka stro-
ng) do wierzchu przytoczone przez Obywatela sg zupet-
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nie stuszne. Jednak wady te nie sg w zasadzie zbyt gro-
Zne i dadza sie przy dalszej obrébce usungé, chociazby
przy struganiu.® Natomiast gdy deska lub bal spaczy sie,
juz zadna obrébka wady tej nie bedzie mozna usunat.
Wad podkreslonych przez Obywatela mozna unikna¢
przez stosowanie grubszych przektadek, aby splywajaca
woda niezwiocznie wysychata i nie gromadzita sie w po-
staci wiszgcych kropel. Pamigetamy jeszcze o tym, ze tar-
cice nieobrzynang, szczeg6lnie wyzszych klas jakosci, pro-
dukuje sie w okresie zimowym i wczesno-wiosennym.
Przesycha wiec ona w okresie najbardziej sprzyjajacym
i dlatego obawy Obywatela nie znajdujg peinego uzasad-
nienia.

Zarzadzony spos6b uktadania w sztapiu tarcicy nie-
obrzynanej licem (szerszg strong) do wierzchu, a prze-
ciwlicem (wezsza strong) do dotu wyprébowany =zostat
przez naszych tartacznikéw z dodatnimi wynikami. Ich
doswiadczenia potwierdzitly jedynie zdobycze nauki ra-
dzieckiej, ktérej fachowa literatura od dawna zaleca sto-
sowanie wprowadzonego u nas sposobu uktadania w szta-
plu tarcicy nieobrzynanej licem do wierzchu.

S. G.

PARZENIE SWIEZEJ TARCICY BUKOWEJ.

C)b. B. K. pisze: W 1 numerze ,Przemystu Drzewne-
go“ wyczytatem w ,Skrzynce Porad“ ciekawe uwagi na
temat parzenia $wiezo przetartej tarcicy bukowej prze-
znaczonej na produkcje fryzéw. W wyniku takiego pa-
rzenia buczyna nabiera tadnej ciemnej barwy oraz staje
sie odporniejsza na pekanie i spaczenie. Parzenie takie
odbywa sie w specjalnych parzelniach. *

Wiadomo mi, ze we wszystkich nowoczesnych suszar-
niach istnieja urzadzenia do parzenia drewna przed i w
czasie suszenia. Czvm rozni sie parzenie $Swiezej tarcicy
bukowej od ,normalnego”“ parzenia innych gatunkéw dre-
wna w czasie ich sztucznego suszenia?

Odpowiedz: Parzenie drewna w nowoczesnych suszar-
niach ma na celu:

a) przed suszeniem: mozliwie szybkie i ro6wnomierne
rozgrzanie drewna oraz wyréwnanie stanu wilgot-
nosci catego tadunku drewna. Chodzi tu zatem o to,
by poszczegélne deski, bale itp. osiagnety jednako-
wa wilgotnos¢ w warstwach wewnetrznych i ze-
wnetrznych oraz aby wyréwnac¢ ewentualne rézni-
ce w wilgotnosci réznych czesci tego samego ta-
dunku. (Np. na jednym woézku moze by¢ tarcica
suchsza, na drugim — nieco wilgotniejsza).

b) w czasie suszenia: wyréwnywanie wilgotnoéci.nie-
rownomiernie wysychajacych czeséci tadunku, przy
czym dotyczy to zar6wno nierbwnomiernego wysy-
chania zewnetrznych i wewnetrznych warstw po-
szczegblnych desek czy bali jak rbwmez nieréwno-
miernego wysychania réznych partii tadunku. Ta-
kie ,nawilzanie“ w czas»e suszenia ma réwniez na
celu usuwanie t. zw. zeskorupienia, ktére nastepu-
je w wyniku zbvt szybkiego suszenia.

,Rozgrzewanie* Iub ,nawilzanie® drewna w suszar-
mach odbvwa sie przez wprowadzenie do suszarni pary na
okres od iednej do trzech godzin. Tylko w wyjatkowych
wypadkach stosuje sie diuzsze parowanie. Parzenie drew-
na w suszarniach jest zatvm czes$cig procesu sztuczne-
go suszenia drewna. Parzenie takie stosuie sie najcze$ciej
przy suszeniu drewna sezonowanego, a wiec uprzednio su-
szonego na wolnvm powietrzu.

Mamy nadz;eje, ze powyzsze krotkie uwagi wyjasnity
Obywatelowi zasadnicze réznice miedzy parzeniem S$wie-
zej buczyny a parowaniem lub parzeniem drewna w no-
woczesnych suszarniach. Dalsze szczeg6ly znajdzie Oby-
watel w kazdym podreczniku o sztucznym suszeniu
drewna.

Poniewaz domyslamy sie. ze Obywatel jest pracowni-
kiem zaktadu podlegtego CZPD. radzimy zwréci¢ sie do
kierownictwa zaktadu o umozliwienie mu zaznajomienia
sie z Instrukcja o Sztucznym Suszeniu Drewna oraz In-
strukcjg o Parzeniu Tarcicy Bukowej. R. P.

WIAZANIE ZRZYN PAPIERNICZYCH

Ob. W. Z. z Tymborka m. in pisze: ,W Nr. 3 Przemy-
stu Drzewnego znalaztem odpowiedZz na moje pytanie
o0 zrzynach papierniczych. Uwazam, ze odpowiedZ jest nie-
wystarczajgca, gdyz nie podaje tatwego i prostego spo-
sobu wiagzania zrzynéw papierniczych”.

OdpowiedZ: SadziliSmy, ze wszyscy terenowcy znaja,
pamietaja i stosujag nadal sposoby wigzania praktykowa-
ne od dawna w naszym tartacznictwie, a wprowadzone
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do wigzania listewek i listew eksportowych. Z listu Oby-
watela wynika, ze popetnilismy niedopatrzenie. Obecnie
spieszymy uzupetni¢ nasze wyjasnienia i podajemy wspo-
mniany sposéb wigzania.

RSO BVS.4

Wolnym koncem sznurka opasuje sie materiat prze-

znaczony do wigzania i zawija sie go dwa razy dookota
rek (rys. 2). Koniec wystajacy poza oczka nie powinien

Kron

SZKOLNICTWO ZAWODOWE W C. Z. P. L.

Centralny Zarzad P. L. dla podniesienia kwalifikacji
zawodowych swych robotnikéw i pracownikéw z awansu
spotecznego, uruchomit w Os$rodku Szkolenia Zawodowe-
go w Zagoérzu kursy szkolenia na kierownikéw tartakow
i zawiadowcow sktadéw tarcicy. Pierwszy turnus zakon-
czony w pazdzierniku 1950 r. ukonczyto:

na kursie kierownikéw tartakéw — 40 stuchaczy,
zawiadowcéw sktadéow — 38 N

Wszyscy absolwenci, natychmiast po ukornczeniu kursu

zostali skierowani na kierownicze stanowiska w tarta-

kach.

W drugim turnusie, rozpoczetym w listopadzie 1950 r.

bierze udziak:

na kursie kierownikéw tartakéw — 40 stuchaczy,
zawiadowcow — 40 N

Realizujagc wytyczne Polskiej Zjednoczonej Partii Ro-
botniczej, Centralny Zarzad Przemystu Le$nego urucho-
m it jako pierwszy w resorcie Ministerstwa Le$nictwa,
Osrodek Szkolenia Zawodowego Kobiet z awansu spotecz-
nego. OSrodek ten miesci sie w Sobieszowie, pow. Jele-
nia Goéra. W pierwszym turnusie szkoleniowym, przeszko-
lono 52 robotnice na sortowniczki tarcicy iglastej, w dru-
gim turnusie wzieto udziat 46 stuchaczek, ktére przeszko-
lono na stanowiska ekspedytorow w tartakach.

Do uruchomienia Os$rodka, przyczynit sie w duzej mie-
rze KW PZPR we Wroctawiu i KP PZPR w Jeleniej Gé6-
rze, udzielajac pomocy w uzyskaniu budynku, zorganizo-
waniu stotdwki oraz kompletowaniu zespotu wyktadow -
cow. Z.

POLSKIE NORMY Z DZIEDZINY PRZEMYStU
DRZEWNEGO.

W miesigcach lipcu i sierpniu 1950 r. zostaly przez
PKN wydane drukiem nastepujgce normy z zakresu prze-

mystu drzewnego i leSnego:

PN/F — 78040 Meble biurowe drewniane. Krzesto.
PN/D — 96010 OlIchowe materiaty tarte.
PN/M — 81010 Gwozdzie zawiasowe do drzwi i okien.

W zeszycie 8/50 i 9/50 ,Wiadomos$ci PKN*“ zostaly opu-
blikowane nastepujagce projekty norm z zakresu przemy-

stu drzewnego:

PRZEMYSt DRZEWNY

ZESZYT 1

by¢ diuzszy niz 5 cm. Skolei owijamy dalsza cze$¢ sznur-
ka na jakim$ trzonku, na rysunku pokazaliSmy na nozu
dluzszej czeséci sznurka (rys. 1). Nastepnie wolny koniec
przesuwamy przez oczka utworzone przez owiniety sznu-
(rys. 2), w celu umozliwienia doktadniejszego zaci$niecia
sznurka. Obwiniecie sznurka na trzonku noza wykonuje
sie przy pomocy prostej petli odpowiednio zatozonej, kt6-
ra po zsunieciu z trzonka rozwigzuje sie nie tworzac we-
ztow i splatan (rys. 2).

Przygotowawszy w ten sposéb wigzanie mocno $cigga-
my, zaciskajac szczelnie sznurek na wigzanym materiale
(rys. 3) strzatki na rys. 2 wskazujg kierunek, w ktédrym
nalezy ciggna¢ sznurek. Po zaci$nieciu sznurka z diugiego
jego konca formuje sie oczko (rys. 3) i naktada na pozo-
stawiony przy pierwszym zawigzaniu wystajacy koniec.
Zacisngwszy oczko, odcina sie nozem sznurek, pozosta-
wiajac wolny koniec nie dituzszy od 5 cm (ok. 3 palce).

Podany spos6b wigzania nalezy stosowaé¢ do wszyst-
kich materiatéw (szczegdlnie drobnych) wymagajacych
wigzania.

& G.

ko

PN/D — 79627 skrzynki i komplety skrzynkowe do ryb

¢ wedzonych.

PN/D — 79634 skrzynka i komplet skrzynkowy do we-
dlin eksportowych.

PN/B — 91071 Drzwi balkonowe zespolone w budow-
nictwie mieszkaniowym. Dane ogdlne.

PN/B — 91072 Drzwi balkonowe zespolone w budow-
nictwie mieszkaniowym. Szczeg6ty kon-
strukcyjne.

PN/D — 79613 Skrzynki i komplety skrzynkowe lite do
owocoOw i warzyw.

PN/D — 79620 Skrzynki i komplety skrzynkowe do kon-
serw puszkach, zeberkowe.

PN/D — 79637 Skrzynka i komplet skrzynkowy do ma-
sta.

PN/D — 79657 Skrzynki i komplety skrzynkowe do
sptonek gérniczych —e zewnetrzne.

PN/D — 79658 Skrzynki i komplety skrzynkowe do
sptonek gdérniczych — zewnetrzne.

PN/F — 78032 Meble biurowe drewniane ,Szafa Biblio-

teczna“.

OBNIZENIE KOSZTOW PRODUKCJlI KLEJOW DLA
PRZEMYStU SKLEJKOWEGO.

Zwalczanie biezgcych trudnos$ci produkcyjnych i wal-
ka o obnizenie kosztéw stanowia statag troske zalég ro-
botniczych zaktadéw przemystu lesnego. Duzej pomocy
w tym zakresie udzielajg zakladom: Instytut Badawczy
Les$nictwa i laboratoria fabryczne.

Jednym z biezacych osiagnie¢ jest obnizenie kosztow
produkcji kleju syntetycznego, stosowanego przy produk-
cji sklejek wodoodpornych. Koszt produkcji 1 kg stoso-
wanego obecnie ,Neo Alpitu“ obnizyt sie w poréwnaniu
z poprzednio stosowanym Kklejem ,Alpit® o okoto 22°o,
przy zachowaniu dotychczasowej wodoodpornosci sklejek
i mocy kleju. Zastosowanie tego kleju do catej produkcji
sklejek wodoodpornych przyniesie powazne obnizenie
kosztow. W. F.
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I KONGRES NAUKI POLSKIEJ.

W marcu b. r. odbedzie sie w Warszawie | Kongres

Nauki Polskiej. Kongres ten, zainicjowany pod trzema
naczelnymi hastami:
le jednoéci teorii i praktyki i upowszechnienia nauki;

2. stosowania metodologii naukowej opartej na zasa-
dach materializmu dialektycznego;

3. wiagczenia nauki do ogélnego planu panstwowego —
bedzie dla nauki polskiej wydarzeniem przetomowym,
wydarzeniem, ktére pchnie nauke na tory intensywnej,
planowej pracy, bedacej fundamentem budownictwa so-

cjalizmu w Polsce.

Aby zadanie to wykonaé¢, Kongres Nauki musi:

1. zanalizowa¢ obecny stan nauki polskiej,

2. sprecyzowac jakie zadania ma do rozwigzania nau-
ka, aby mogta sprosta¢ potrzebom dynamicznego zycia,

3. okresli¢, w jakich formach organizacyjnych, zadania
te nauka najlepiej wykona.

Prace przygotowawcze do Kongresu rozpoczely sie
z poczatkiem 1950 r. Wszystkie dziedziny nauki, ze szcze-
gbélnym uwzglednieniem potrzeb zycia praktycznego roz-
bito na 11 zasadniczych grup.

Zagadnienia naukowe interesujgce drzewiarzy, wig-
czono do Podsekcji Les$nictwa, bedacej jedna z 6-u Pod-
sekcji Sekcji Biologii i Nauk Rolniczych.

Prezydium Sekcji Biologii i Nauk Rolniczych powo-
tano w sktadzie:

Prof. dr Kulczynski
Pienigzek

Stanistaw m Przewodniczacy,
N N Szczepan — Z-ca Przewodni-
czacego,

Prof. dr Listowski Anatol — Referent.

Prezydium Podsekcji Le$nictwa tworzga:

Prof. dr Grochowski Jerzy — Przewodniczacy
(SGGW)

” , lhnatowicz Stanistaw — Z-ca Przewodni-

czacego (SGGW)

Prof. dr Molenda Tadeusz — Referent (UP).

W sktad cztonkéw grupy organizacyjnej Podsekcji Le-
$nictwa wchodza:

Prof. Dreszer Lestaw — Warszawa (SGGW)

Dr Fromer Rudolf — Warszawa (PKPG)

Prof. dr Gieruszynski Tadeusz — Krakéw (UJ)

Dyr. inz. Godera Nikodem — Warszawa (CZPL)

Inz. Krajski Wactaw — Warszawa (Min. Les$nictwa)

Dyr. inz. Kreutzinger Maksym. — Warszawa (IBL)

Prof. dr Krzysik Franciszek — Warszawa (SGGW)

Prof. dr Nunberg Marian — Warszawa (SGGW)

Prof. dr Witoczewski T. — Warszawa (SGGW).

Podsekcja Les$nictwa, powotana z poczatkiem 1950 r.
odbyta pierwsze posiedzenie w dn. 4 lutego 1950 r. W cza-
sie nastepnych posiedzen, oraz zjazdu naukowego odby-
tego dnia 6 maja 1950 r. w Warszawie, Podsekcja omdwita
i ustalita tezy: ideologiczne, organizacyjne i merytoryczne
polskiej nauki leénictwa i drzewnictwa oraz problematyke
prac i badan naukowych wynikajacych z potrzeb zycia go-
spodarczego i nauki — budujacych w planie 6-letnim,
podstawy socjalizmu w Polsce.

Tezy te i*problematyke oméwiono na zorganizowanym
przez Podsekcje Le$nictwa, zjezdzie naukowym pracow-
nikéw leénictwa, jaki odbyt sie w dniach 11, 12 i 13 listo-
pada 1950 r. w Rogowie.

Zjazd, po wszechstronnej i gtebokiej dyskusji, w kté-
rej gtos zabierali przedstawiciele zycia gospodarczego i na-

Biblio

PROF. INZ. KAZIMIERZ SZAWLOW SKI:

Sitownie cieplne przemystu drzewnego (Ruch, obstuga,

konserwacja, badania).

Praca ta ukazata sie naktadem Instytutu Badawczego
Lednictwa w serii D — podreczniki. Stanowi ona powazny
dorobek w dziedzinie podrecznikow naukowych. Zadania
podrecznika okresla autor w przedmowie:

Wysokoé¢ optacalnosci przedsiebiorstw przemystu

drzewnego zalezy w duzej mierze od prawidiowego

prowadzenia sitowni, na ktérg skitadaja sie nie tylko
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uki, przyjat i zaaprobowat tezy i problematyke prac nau-
kowych i badawczych.

Drzewiarzy, bardzo nielicznie reprezentowanych na wy-
mienionym Zjezdzie, zainteresuja na pewno problemy nau-
kowe z zakresu drzewnictwa, uznane przez Zjazd za pil-
ne, a wiec konieczne do opracowania w pierwszej kolej-
nosci.

Problemami tymi sa:

a) w dziale badania drewna —

1. opracowanie norm badania drewna,

2. badania z zakresu racjonalnego wykorzystania su-

rowca drzewnego,

3. utrwalanie drewna (utrwalanie drewna w budowni-
ctwie, walka z grzybem domowym, impregnaty
przeeiwogniowe),

4. badania nad mozliwos$cia zastapienia importowanych
gatunkéw drewna gatunkami krajowymi,

5. wplyw zywicowania na jako$¢ drewna.
b) w dziale mechanicznej technologii

na—

1. badania z zakres$li sezonowania i suszenia drewna,

2. badania nad racjonalng konserwacja surowca na
sktadowiskach fabrycznych,

drew -

3. racjonalizacja i mechanizacja obrébki drewna,

4. racjonalizacja i normalizacja narzedzi i pomocni-
czych urzadzen tartacznych.

c) w dziale ulepszania drewna —

1. produkcja sklejek z drewna bukowego,

2. ptyty pilsSniowe,

3. ptyty z odpadkéw drzewnych,

4. wykorzystanie odpadéw drzewnych,

5. klejenie drewna,

6. utrwalanie drewna.

d) w podgrupie organizacji i projektowania

w przemys$le drzewnym —

1. organizacja proceséw wytworczych,

2. $rodki podnoszenia wydajnosci produkciji,

3. wspéizawodnictwo i racjonalizacja jako czynniki or-
ganizacyjne podnoszenia produkcyjnosci,

4. transport wewnetrzny w zaktadach przemystowo-
drzewnych,

5. organizacja przedsiebiorstw przemystowo-drzew-
nych,

6. opracowanie norm technicznych zaopatrzenia przed-

siebiorstw przemystowo-drzewnych w artykuty
i materialy pomocnicze,
7. opracowanie norm zuzycia materiatow i artykutéw

pomocniczych w zaktadach przemystowo-drzewnych.

Realizacja tych problemoéw bedzie ogromnym wkiadem
nauki w budownictwo socjalizmu w Polsce.

Aby zadania te pogtebi¢, Scislej jeszcze zwigza¢ z po-
trzebami zycia i potrzebami klasy robotniczej — nie wy-
starczy tylko inicjatywa naukowcoéw. Tematy prac musza
nauce narzuca¢ praktycy. Ale nie tylko narzucaé. Musza
oni zada¢ takze szybkiego ich rozwigzywania. Nauka bo-
wiem szybko musi nadrobi¢ zalegto$ci w zakresie techno-
logii mechanicznej drewna.

Zadania, jakie w Planie 6-letnim stojg przed przemy-
stem drzewnym i leénym — sg wyjatkowo powazne.

Sprosta¢ im musimy s— a sprostamy tylko w Scistej
wspotpracy nauki z praktyka, w $cistej, planowej, wza-
jemnej pomocy.

N. G.

grnfio

kotty parowe i silniki, lecz réwniez liczne urzadzenia
dodatkowe obejmujgce sprzet rurociagowy i kontrol-
ny, jak tez catoksztalt ré6znych przewodoéw dla pary,
wody, smaréw itp. Pod stowami ,prawidtowe prowadze-
nie sitowni“ rozumiemy prace maszyn przy wysokich
spoétczynnikach sprawnosci, nalezytag konserwacje wsze-
lkich urzagdzen maszynowych, tworzacych catos¢ insta-
lacji i petne zrozumienie czynnikéw, ktére wplywaja
na najlepsze wykorzystanie sitowni“.
Na 233 stronach tekstu, ilustrowanego 198 rysunkami,
omawia autor szczegdétowo budowe oraz obstuge kottéw
i maszyn parowych i taczacych je rurociagéw. W korncu
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omdéwiono réwniez turbiny parowe, cieplarki i silniki spa-
linowe napedzane gazem generatorowym, w zakrese od-
powiadajgcym zastosowaniu tych urzadzeh w przemys$le
drzewnym.

Uktad pracy jest przejrzysty, rysunki dobrane wtasci-
wie i wykonane starannie.

Podrecznik stanowi cenna i udang probe podrecznika
technicznego dostepnego réwniez dla posiadajacych mniej-
szy zas6b wiadomoséci technicznych. Rozdziaty przeznaczo-
ne dla palaczy i maszynistéw ttoczone sa wiekszymi czcio-
nkami, za$ wstep przypomina podstawowe wiadomosci
z mechaniki i termodynamiki technicznej.

Czeé¢ dotyczaca kottowni — wraz z obliczeniem ruro-
ciagébw ujeta trafnie. Dotagczone opisy dokonywania po-
miaréw sitowni, tak czesto potrzebne w praktyce sprawia-
ja, ze przez wydanie tej ksigzki przemyst drzewny uzys-
kat bardzo wazng pozycje w tej dziedzinie.

Podrecznika nie zaopatrzono, jak to zwykle ma miej-
sce w tego rodzaju pracach, w wykaz literatury fachowej
z danej dziedziny i autor odsyta do niej przewaznie w spo-
s6b ogdlnikowy. By¢ moze, ze autor celowo pominat nie
zawsze dostepng literature w obcych jezykach.

Przy omawianiu palenisk kottéw pominieto sprawe
wtasciwego uzycia materiatbw ogniotrwatych, a obmurze
kottow potraktowano zbyt pobieznie. Z 11 rysunkow
przedpalenisk , najczesciej w przemys$le drzewnym uzy-
wane jest przedpalenisko kotta lokomobilowego, lecz to
wtasnie palenisko przedstawione jest tylko schematycznie
na rys. 14. Nie potozono w opisie odpowiedniego nacisku
na wazno$¢ wtasciwego odszlamowywania kottéw, co z do-
ktadnie przedstawionym opisem sposobéw zmiekczania
wody datoby petniejszy obraz zadania obstugi kottow i ich
stanu.

Powotujgc sie na przepisy, nie podano jakie przepisy
w danej dziedzinie sg obowigzujgce; podano np. ze dla
budowy kominéw obowigzujag normy. Gdyby je wymie-
niono, np. PN/B — 1724, to wéwczas czytelnik miatby pet-
ny obraz zagadnienia.

Przy omawianiu rurocigg6w pobieznie tylko omdwiono
garnki kondensacyjne, nie podajac nawet rysunku garnka
z zamknietym plywakiem, ani danych o doborze garnka
dla danych warunkéw, ani tez wskazéwek o ich kontroli
i obstudze.

Ogo6lnie biorgc, cze$¢ o kottach jest opracowana bar-
dziej szczegbétowo i wszechstronnie, niz cze$¢ o maszy-
nach parowych. Tu gtéwny nacisk potozono na rozrzad
pary w maszynie, pobieznie poruszajac takie zagadnienia,
jak dziatanie sit w ukladzie korbowym, regulatory, ich
wielkosci i typy, dobér sprezyn wzgl. ciezarkéw, zmiany
zakresu regulacji itp. Pobieznie réwniez przedstawiono za-
gadnienie kondensacji, chtodni kominowej oraz wptywu
na uktad sit przy przejSciu maszyny z kondensacja — na
prace z przeciwcisniemem. Niewiele powiedziano réwniez
0 technice smarowania (wtasciwe doprowadzenie smaru
do tozyska), a zalecone kilkakrotnie ,lepsze smarowanie”
jako $rodek do usuniecia usterek, moze prowadzi¢ do nie-
oszczednej gospodarki smarami.

Oprécz wyzej wymienionych zagadnien, ktéorych omo-
wienie chetnie zobaczyt by pracownik przemystu drzew-
nego w tym podreczniku, na koncu jego znalazto sie bted-
ne okreslenie zapotrzebowania mocy dla maszyn do ob-
rébki drewna. Podane tam wielkos$ci, jak — pita tasmo-

wa 1—6 KM, trak 8—16 KM, heblarka 3—6 KM itp. nie
odpowiadaja ani wielko$ciom praktycznym ani danym
w katalogach fabryk maszyn.

Ten niewatpliwy btad nie moze jednak ostabi¢ stwier-

dzenia, ze podrecznik prof. Szawtowskiego speini swe za-
danie, zwracajac zainteresowanym uwage na tak czesto
niedoceniane w przemys$le drzewnym znaczenie sitowni,
wzglednie pomagajgc w poprawnym rozwigzaniu wielu
problemoéw. Zyczyé nalezy przemystowi drzewnemu, by
1 w innych interesujacych go dziedzinach zdobyt takie
podreczniki, jak Sitownie prof Szawtowskiego.

S. Z.
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ZESZYT 1

WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECHNICZ-

NYCH W 1951 ROKU

Instytucje wydajgce czasopisma techniczne:
Naczelna Organizacja Techniczna
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne
Wydawnictwa Komunikacyjne
dziatajace na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw
Technicznych przy Panstwowej Komisji Planowania Go-
spodarczego
— biorac pod uwage doniosta role jaka prasa techni-
czna powinna spetnia¢ przy realizacji Planu 6-cio-
letniego

— w dazeniu do uprzystepnienia literatury fachowej

jak najszerszym rzeszom pracownikow,
ujednolicity warunki przedptaty i ceny czasopism tech-
nicznych na rok 1951.

Wysoko$¢ normalnej przedptaty zostata uzalezniona od
objeto$ci czasopisma.

Przedptate ulgowa ustalono dla wszystkich czasopism
jednakowo w wysokos$ci zt. 1.50, badz zt. 3. — za jeden
zeszyt poszczegblnego czasopisma, bez wzgledu na obje-
tos¢.

Wyzej wymienione instytucje wydawnicze proszg zwig-
zki zawodowe, instytucje i przedsiebiorstwa gospodarki
uspotecznionej, stowarzyszenia inzynierow i technikéw
kluby racjonalizatorow, dyrekcje szk6t zawodowych oraz
kota naukowe studentéw szkdt wyzszych, aby przystapity
do zorganizowania zbiorowej przedptaty czasopism tech-
nicznych.

Do korzystania z przedptat ulgowych sa uprawnieni:
przy zgtaszaniu prenumeraty czasopism zaliczonych do
grupy A czasopisma na poziomie magistersko-inzynier-
skim i B czasopisma na poziomie inzyniersko-technicz-
nym
— cztonkowie Stowarzyszenn Technicznych zrzeszonych
w NOT przy indywidualnym zgtoszeniu prenumeraty
czasopism technicznych wydawanych przez NOT bez
wzgledu na ilo§¢ abonowanych egzemplarzy oraz przy
zgtaszaniu prenumeraty zbiorowej powyzej pieciu eg-
zemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawa-
nych przez PWT i WK.

Studenci wyzszych uczelni przy zgtaszaniu prenume-
raty zbiorowej powyzej pieciu egzemplarzy jednego
z czasopism technicznych wydawanych przez NOT,
PWT i WK, poprzez koto naukowe lub inne zrzeszenie
studentéw wyzszych uczelni.

Przy zgtaszaniu prenumeraty czasopism'zaliczonych do

grupy B:

— czlonkowie zwigzkéw zawodowych — poprzez oddziat
zwigzku lub rade zaktadowa

— uczniowie szkét zawodowych — poprzez dyrekcje szko-
ty

— kluby racjonalizatorskie

przy zgtaszaniu prenumeraty zbiorowej powyzej pieciu
egzemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawa-
nych przez NOT, PWT, WK.

Jednoczes$nie przypominamy, ze zamdwienia na prenu-
merate normalng i ulgowag czasopism technicznych wyda-
wanych przez NOT nalezy kierowa¢ na adres: Warszawa
ul. Czackiego 3/5 — Dziat Czasopism Technicznych, a na-
leznos$ci przekazywaé¢ na konta PKO dla kazdego czaso-
pisma oddzielnie.

Cztonkowie stowarzyszen zrzeszonych w NOT wpta-
caja naleznosci za prenumerate ulgowa czasopism tech-
nicznych wydawanych przez NOT tylko na jedno konto
PKO 1-16 598/110 bez wzgledu na tytut zamawianego cza-
sopisma.

Zgtoszenia prenumeraty i przekazywanie naleznosci
za czasopisma wydawane przez PWT i WK nalezy prze-
syta¢ bezposrednio na adresy i nr konto PKO podane przy
kazdym tytule czasopisma.

UWAGA: -f- cena 1 egz. czasopisma ,Horyzonty Tech-

niki®* w prenumeracie normalnej i ulgowej jest jedna-
kowa.
Warszawa, ul. Czackiego 3/5. Redaguje zespol.

Redaktor Techniczny Centralnej Redakcji Tech-

NOT Czestaw Piekarski.

Adres Administracji: ul. Czackiego 3/5,

telefon 8.95.10 do 15. Administracja czynna codziennie od godz. 9 do 15.

uruiiarnia w linotuo* lecunlczna u: Warszawie, ul.
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WARUNKI PRENUMERATY CZASOPISM TECZNICZNYCH W 1951 ROKI

Instytucje wydajace czasopisma techniczne:
Naczelna Organizacja Techniczna,
Panstwowe Wydawnictwa Techniczne,
Wydawnictwa Komunikacyjne
dziatajac na podstawie wytycznych Komisji Wydawnictw Technicznych przy Panstwowej Komisji Pla-
nowania Gospodarczego,
biorgc pod uwage doniosta role jaka prasa techniczna powinna spetnia¢ przy realizacji Planu 6-ciolel
niego,
w dazeniu do uprzystepienia literatury fachowej jak najszerszym rzeszom pracownikéw, ujednolicity
warunki przedptaty i ceny czasopism technicznych na rok 1951.

Wysokos$¢ normalnej przedptaty zostata uzalezniona od objetos$ci czasopisma. Przedptate ulgowag ustalono dla wszyst-
kich czasopism jednakowo w wysokoéci zt 1,50, badZz zt 3.— za jeden zeszyt poszczegdblnego czasopisma bez wzgledu na
objetos¢.

Wyzej wymienione instytucje wydawnicze prosza zwigzki zawodowe, instytucje i przedsiebiorstwa gospodarki uspo-
tecznionej, stowarzyszenia inzynieréw i technikéw, kluby racjonalizatoréw, dyrekcje szké6t zawodowych oraz kota naukowe
studentéw szkét wyzszych i szkét technicznych: aby przystapity do zorganizowania zbiorowej przedptaty czasopism tech-
nicznych.

1 Czasopisma wydawane przez Naczelng Organizacje Techniczna

Grupa A

Czestosé Cena Przedptata normal. Przedptata ulgowa
Nazwa czasopisma Konto PKO ukazywania nomin.
sie 1951  kwar- ot kwar- 6t-

talna ro?:zna roczna talna rogzna roczna

ATChiteKtUra oo 1-4632 mies. 15. - 45.- 90.- 180.- 18.- 36.- 72.-
Gospodarka Wodna 1-1960/113 f. 7,50 2250 45.- 90.- 9.- 18.- 36.-
Inzynieria i Budownictwo 1-1505/110 ” 9,- 27.- 54— 108.- 9.- 18.- 36.-
Przeglad Elektrotechniczny 1-4242/113 9 .- 27.— 54.— 108.- 9.- 18.- 36.-
Przeglad Geodezyjny....... 1-130/110 6 .- 18.— 36.- 72.- 9.— 18.- 36.—
Przeglad Mechaniczny 1-4665 " 6.— 18.- 36.— 72.- 9.— 18— .36.-
Przeglad Papierniczy... 1-15595 " 450 1350 27.- 54.- 9.— 18.- 36.-
Przeglad Techniczny... 1-8503 w1 9.- 27.- 54.- 108.- 4,50 9.— 18.-
Przeglad Telekomunikacyjny. 1-4430 " 6 .- 18.- 36.- 72.- 9.- 18.- 36.-
Przemyst Chemiczny... 1-4680/112 " 12— 36.- 72.- 144.- 9. —«+ 18.- 36.-
Technika Lotnicza.. 1-8100 kwart. 6 .- 6.- 12.- 24.- 3.- 6.- 12.-
Technika Morza i Wybrzeza.... L5508/112 mies, 6,— 18.- 36 - 72.- 9.— 18.- 36.—

Grupa B

Energetyka 1-15593 mies. 6 .- 18.- 36.- 72.- 9.- 18 36.-
Gazeta Cukrownicza... 1-1544 450 1350 27.- 54.- 9.- 18.- 36.-
Gaz. Woda i Technika Sanitarna 1-1133/113 6.— 18.— 36.- 72.- 9.- 18.- 36.-
Horyzonty Techniki 1-8211 6 .- 18.- 36.- 72.- 9.- 18.- 36.-
Materiaty Budowlane. 1-624 9.- 27— 54.- 108.- 9.- 18.- 36.-
Mechanik 1-15595 3.- 9.- 18.- 36.- 4,50 9.- 18.-
Papiernik 1-1022/110 9— 27.- 54.- 108.- 9.- 18.- 36.-
Przeglad Budowlany ... VII-4472 " 450 1350 27.- 54.- 9.- 18.- 36.-
Przeglad Skoérzany 1-9437 450 1350 27— 54.-\9.— 18.- 36.—
Przeglagd Spawalnictwa ... — ] 7,50 7,50 15. 30.- 3.- -6 - 12.-
Przemyst Drzewny 1-4629/113 " 7,50 22,50 45. 9.0.- 9.- 18.- 36.-
Przemyst Rolny i Spozywczy.. VII-2350 " 9.- 27.- 54.- 108.- 9.- 18.- 36.-
Przemyst Witékienniczy... VII-731/114 ” 450 1350 27.- 54 .- 9.— 18.- 36.-
Szkto i Ceramika 1-4242/113 » 3 .- 9.- 18- 36.- 4,50 9.- 18—
Technika MOtOryzacyjna ... 1-16205 kwart. 450 1350 27.- 54.- 9.— 18.- 36.-
Wiadomos$ci Elektrotechniczne . . . . 1-4430 mies. 3.- 9.- 18.- 36.- 4,50 9.- 18.-

Wiadomos$ci Telekomunikacyjne . . . mies. 3.— 9.— 18.- 36 - 9.- 18.- 36.-



2. Czasopisma wydawane przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

Grupa A

Czestosé Cena Przedptata normal Przedptata ulgowa
Nazwa czasopisma ukazywania  nomin.
sie 1951 kwar-  pot- kwar- ot-
talna roczna '°¢2"@ talna ro?:zna roczna
Biuletyn Przemystu Materiatdw Ogniotrwatych,
konto PKO nr 111-56571/110, adres admin. Gliwice,
Labedzka 45 s pélrocznik 6. 12 .- o)
Przeglad Gdrniczy, konto PKO nrlll-5572/110, adres
admin. Katowice, Stawowa 1 9 ..., inies. 9 .- 27. - 54... 108.- 9.- 18 B
Hutnik, konto PKO nr 11-5574/110, adres admin. Ka-
towice, Stawowa 19 ... 9. 27.- 54- 108.- 9.- 18 8
L U
Grupa B
Cement, konto PKO nrlll-5315/110, adres admin. Sos-
nowiec. 3-go Maja 2 2 ... e mies. 4,50 1350 27.- 54. - 9.— 18.- 36.-
Chemik, konto PKO nr 111-5570/110, adres admin.
Katowice, Stawowa 19 ... 4,50 13,50 27.- 54.- 450 9. 18-
Nafta, konto PKO nr 1V-2651, adres admin. Krakow,
tobzowska 49 6 .- 18.- 36- 72.- 9.— 18 36.-
Przeglad Odlewniczy, (pismo nowe, bedzie wydania-
NE 00 1.1.51) it b. 18. 36. 72.- 9.- 18 36,-
Wiadomos$ci Gérnicze, konto PKO nr HI-5573/110,
adres admin. Katowice, Stawowa 1 9 .............. mies. 4,50 13,50 27. - 54. - 4,50 9. 18.—
Wiadomos$ci Hutnicze, konto PKO nr HI-5575/110,
adres admin. Katowice, Stawowa 1 9 ... 4,50 13,50 27. 54.— 4,50 9.- 18-

3. Czasopisma wydawane przez Wydawnictwa Komunikacyjne
Grupa A

Drogownictwo, konto PKO nr 1-8523, adres admin.

Warszawa, Kazimierzowska 5 2 ....ccccevviivieiiiiiniiieenns mies. 6 .- 18.- 36.- 72.- 9.- 18.- 36 —
Motoryzacja, konto PKO nr 1-1955/110, adres admin. .
Warszawa. Zurawia 24-a, M. 2 1 .eiceeieeens mies 4,50 13,50 27 .- 54 .- 4,50 9 .- 18.-

Grupa B

Przeglad Kolejowy, konto PKO nr 1-8523, adres admin.
Warszawa, Kazimierzowska 52 . .. ... mies. 7,50 22,50 45 .- 90.- 9.— 18.- 36.-

Do korzystania z przedptat ulgowych sag uprawnieni:
Przy zgtaszaniu prenumeraty czasopism zaliczonych do grupy A (czasopisma na poziomie magistersko - inzynierskim)
B (czasopisma na poziomie inzyniersko - technicznym)

—cztonkowie Stowarzyszen Technicznych zrzeszonych w NOT przy indywidualnym zgtaszaniu prenumeraty czasopism

technicznych, wydawanych przez NOT bez wzgledu na ilo§¢ abonowanych egzemplarzy oraz przy zglaszaniu prenu-

meraty zbiorowej powyzej pieciu egzemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawanych przez PWT i WK.

—studenci wyzszych uczelni przy zgtaszaniu prenumeraty zbiorowej powyzej pieciu egzemplarzy jednego z-czasopism

technicznych wydawanych przez NOT, PWT, WK, poprzez koto naukowe lub inne zrzeszenie studentéw wyzszych uczelni.

Przy zgtaszaniu prenumeraty czasopism zaliczonych do grupy B

— czlonkowie zwigzkéw zawodowych — poprzez oddziat zwigzku lub rade zaktadowa,

— czlonkowie szkét zawodowych — poprzez dyrekcje szkoty,

— Kkluby racjonalizatorskie,

przy zgtaszaniu prenumeraty zbiorowej powyzej pieciu egzemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawanych

przez NOT, PWT, WK.

Jednoczes$nie przypominamy, ze zamdwienia na prenumerate normalng i ulgowa czasopism technicznych wydawanych
przez NOT, nalezy kierowaé¢ na adres Warszawa, ul. Czackiego 3/5 — Dzial Czasopism Technicznych, a naleznosci przeka-
zywacé¢ na konto PKO dla kazdego czasopisma oddzielnie.

Cztonkowie Stowarzyszen zrzeszonych w NOT, wptacaja naleznosci za prenumerate ulgowa czasopism technicznych
wydawanych przez NOT tylko na jedno konto PKO 1-16598/110, bez wzgledu na tytut zamawianego czasopisma.

Zgtoszenia prenumeraty i przekazywanie naleznosci za czasopisma wydawane przez PWT i WK nalezy przesyta¢ bez-
posérednio na adresy i nr nr kont PKO podane przy kazdym tytule czasopisma.

UWAGA: cena 1 egz. czasopisma ..Horyzonty Techniki” w prenumeracie normalnej i ulgowej jest jednakowa.

NACZELNA ORGANIZACJA TECHNICZNA
PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE
WYDAWNICTWA KOMUNIKACYJNT



