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PRZEMYSŁ DRZEWNY
C Z A S O P I S M O  C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  D R Z E W N E G O  
CENRALNEGO ZARZĄDU PRZEMYSŁU LEŚNEGO i KOŁA DRZEW IARZY S. I. M. P.

ROK II WARSZAWA, STYCZEŃ 1951 NR I

STANISŁAW SCHABINSKI

Drugi rok Planu 6- leJnietjo 
w przemyśle drzewnym

P rzem ys ł d rze w n y  w y k o n a ł p la n  1950 r . Wg w a rto śc i 
p ro d u k c ji ju ż  8 lis topada  1950 r . D o końca  ro k u  p lan
1950 z rea lizow any zosta ł w  120 % . A c z k o lw ie k  w  p o ró w ­
n a n iu  z r . 1949, k ie d y  p la n  w y k o n a n y  zosta ł w  146% , 
s tw ie rdz ić  na leży znaczny postęp w  u re a ln ia n iu  p la n o ­
w a n ia  technicznego i  p ro d u kcy jn e g o  w  u b ie g ły m  ro k u , 
to  je d n a k  p la n  1950 r .  n ie  u w z g lę d n ił w szys tk ich  m o ż li­
w ości w yko rzys ta n ia  reze rw  w e w n ę trzn ych  zak ładów  
p ro d u k c y jn y c h .

M o b iliza c ja  ich  w  tra k c ie  w y k o n y w a n ia  p la n ó w  p rz y ­
czyn iła  się do p rze d te rm in o w e j re a liz a c ji p la n u  na r. 1950 
i  w yko n a n ia  go z nadw yżką .

1. Podstawowe zadania produkcyjne w r. 1951

W  ro k u  1951 p la n  te ch n iczno -p rze m ys ło w o -fin a n so w y  
w  przem yśle  d rze w n ym  je s t p lanem  w y b itn ie  m o b iliz u ją ­
cym . P rze m ys ł d rzew ny, usp ra w n iw szy  m e todykę  p la n o ­
w a n ia  technicznego, k tó ra  u ja w n iła  i  o b lic zy ła  reze rw y  
w ew nę trzne , oddaje  p lan , opracow any oddoln ie  z w sp ó ł­
udz ia łem  a k ty w u  po lityczno-spo łecznego, do re a liza c ji 
za łogom  robo tn iczym .

P rze ło m  dokonany  w  p la n o w a n iu  p rze m ys łu  d rze w ­
nego, po lega jący na osta tecznym  ze rw a n iu  z zan iżan iem  
p lanów , w y n ik a ją c y m  z b ra k u  w  la tach  u b ie g łych  w ła ś c i­
wego us ta len ia  zdolności p ro d u k c y jn y c h , nak ła d a  na za­
ło g i robo tn icze , a d m in is tra c ję  p rzem ysłow ą , a k ty w  zw iąz­
k o w y  i  p a r ty jn y  obow iązek p e łn e j m o b iliz a c ji i  powszech­
nego w p row adzen ia  soc ja lis tycznych  m etod  ry tm iczn e j, 
zdyscyp linow ane j p racy.

W  s tosunku  do p lanow ane j p ro d u k c ji w  r . 1950 —  p la n
1951 r . p rz e w id u je  w z ro s t p ro d u k c ji w  cenach n iezm ien ­
n ych  o 45% , zaś w  s tosunku  do w yko n a n ia  p la n u  na  r. 
1950 —  p rz e w id u je  się w  ro k u  1951 zw iększen ie  p ro d u k c ji 
w g  w a rto śc i w  cenach n iezm iennych  o 23% .

P rocen tow y, ilo śc io w y  w zros t p ro d u k c ji w  r . 1951 
w  s to su nku  do w yko n a n ia  w  r .  1950 w  poszczególnych 
w ażn ie jszych  aso rtym en tach  p rzedstaw ia  się następująco:

a so rtym en t % ilośc iow ego w zro s tu

sk le jka 7
p ły ty  s to la rsk ie 33
beczk i p iw n e 37
beczk i do c ia ł s ta łych 152
beczk i do p ły n ó w 54
sk rzyn ie  cienkościenne w  m 3 22
m eble  w  szt. g ię te 9
m eb le  w  szt. s to la rsk ie 37
m eb le  w  szt. ta p ice rsk ie 25
m eb le  w  kom p l. ok le j. 60
m eb le  w  ko m p l. n ieok le jane 28
sprzęt s to la rsk i 4

S tosow nie  do zapotrzebow ania r y n k u  w  ro k u
cym  g łó w n y  w y s iłe k  p ro d u k c y jn y  sk ie row an y  zostanie na

w zro s t p ro d u k c ji m e b la rsk ie j, uzyskany  g łó w n ie  przez 
u sp ra w n ie n ia  o rgan izacy jno -techn iczne  oraz w  n ieznacz­
n y m  stopn iu  przez p rzestaw ien ie  części zak ła d ó w  z p ro ­
d u k c ji s to la rk i budow lane j na m eble.

P ro d u kc ja  m eb la rska  w  ro k u  1950 s ta n ow iła  oko ło  
55%  ogólnej p ro d u k c ji,  w  ro k u  1951 w ynos ić  będzie p o ­
nad 61% . Z  ty c h  w zg lędów , w  p o ró w n a n iu  z ro k ie m  u b ie ­
g łym , zm nie jszy  się p ro d u k c ja  s to la rk i b udow lane j oraz 
p ro d u k c ja  ta rc ic y  w e  w ła sn ym  zarządzie, zgodnie z w y ­
ty c z n y m i c zyn n ikó w  k ie ru ją c y c h  p o lity k ą  gospodarczą.

W  p la n ie  1951 zak łada  się w z ro s t w yd a jn o śc i p ra cy  na 
1 roboczogodzinę o 17,9% w  s to su nku  do osiągn ię te j 
w  ro k u  1950, oraz p rz e w id u je  się w zros t za tru d n ie n ia  p ra ­
co w n ikó w  p ro d u k c y jn y c h  o 6,3% .

Jednocześnie p la n  p rz e w id u je  znaczną obn iżkę  kosztów  
w ła sn ych  w  przem yśle  d rzew nym .

2. Środki realizacji planu w r. 1951
Zadania  p ro d u k c y jn e  p rze m ys łu  drzew nego w  r . 1951 

są ca łko w ic ie  rea lne  i  będą z pew nością  w ykonane.

N a leży podkreś lić , iż  w obec sk ie row an ia  g łów nego w y ­
s iłk u  inw es tycy jn e g o  w  r . 1951 na budow ę now ych  fa b ry k  
p rze m ys łu  drzew nego, k tó re  oddane zostaną p ro d u k c ji 
w  la ta ch  następnych, ta k  znaczny p rz e w id y w a n y  w zros t 
p ro d u k c ji w  r. 1951 uzyskany  będzie przez m o b iliza c ję  re ­
ze rw  w ew n ę trzn ych , a przede w szys tk im  reze rw  w y d a j­
ności p ra cy  oraz m ocy p ro d u k c y jn e j m aszyn i  urządzeń.

P od ję ta  p rzez p rze m ys ł d rze w n y  w a lk a  o rea lizac ję  p la ­
n u  na r . 1951 to  nade w szystko  w a lk a  o w yższą w y d a j­
ność p racy, o oszczędność czasu roboczego, p rze jaw ia jąca  
się w  zm n ie jszen iu  p racoch łonnośc i go tow ych  w y ro b ó w  
i  w  p e łn y m  w y k o rz y s ta n iu  d n ia  p racy.

D e cydu jącym  czyn n ik ie m  p rz y  w y k o n a n iu  p la n u  w  r.

1951 będzie uw zg lędn iona  w  u s ta lonych  zdolnościach p ro ­
d u k c y jn y c h  za k ładów  na  ro k  b ieżący, zm iana  n o rm  cza­
sow ych oraz zw iększen ie  zakresu  ro b ó t norm ow anych . 
N o rm y  z r . 1950, przekraczane w  p rz e k ro ju  całego p rze ­
m y s łu  o 157% p rz y  n is k im  p rze c ię tn ym  procencie  z a k o r- 
dow anych  robó t, w ynoszącym  55% , p rze s ta ły  być  cz y n n i­
k ie m  m o b iliz u ją c y m  d la  w z ro s tu  p ro d u k c ji.

W prow adzone obecnie nowe, sp ra w ied liw e , u sp ra w n io ­
ne n o rm y  pozw o lą  na rze te lną  ocenę p ra cy  ro b o tn ik ó w , 
usuną d ysp ropo rc ję  za robków , pow sta łą  w s k u te k  stosowa­
n ia  ń o rm  dotychczasow ych, p rzyczyn ią  się do dalszego 
ro z w o ju  w spó łzaw odn ic tw a  i  zm o b iliz u ją  za łog i ro b o tn i­
cze do w yko n a n ia  p lanu .

W  n a jk ró ts z y m  czasie na leży zw iększyć zakres rob ó t 
zako rdow anych  co n a jm n ie j do 70% .

P rzew idyw ane  w  r . 1951 usp ra w n ie n ia  o rg a n iza cy jn o - 
techniczne, pe łna  m o b iliza c ja  reze rw  w e w n ę trzn ych  p o ­
zw o lą  ro b o tn ik o m  na szybk ie  p rzekroczen ie  n o w ych  n o rm  
i  da lszy w z ro s t za robków , k tó ry c h  s iła  nabyw cza w  n o ­
w e j, w ysokow artośc iow e j w a luc ie , opa rte j na z łocie, jes t
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znacznie w iększa  n iż  za robków  w  d a w n ym  p ien iądzu  
p rz y  s ta rych  norm ach.

P lanow any w zro s t p ro d u k c ji w  p rzem yśle  d rzew nym  
w  ro k u  1951, op ie ra jący  się na zw iększen iu  w yd a jn o śc i 
p racy , os iągn ię ty zostanie n ie  ty lk o  na drodze u sp ra w n ie ­
n ia  in d y w id u a ln e j p ra cy  ro b o tn ik a  ( ja k  i  persone lu  ad­
m in is tra cy jn e g o ), lecz w  sze rok im  zakresie przez dalszą 
in te n sy fika c ję  o rgan izac ji p ro d u k c ji,  procesów  techno lo ­
g icznych  i  w y ko rzys ta n ie  o b ra b ia re k  i  urządzeń techn icz ­
nych.

W  ro k u  1951 w  p rzem yśle  d rze w n ym  w yko rzys ta n e  zo­
staną znacznie reze rw y  p ro d u k c y jn e  przez w p row adze ­
n ie  pe łne  lu b  częściowe p ro d u k c ji po toko w e j na dalszych 
50 zakładach, p rz y  jednoczesnej m oż liw e j do p rze p ro w a ­
dzenia spec ja lizac ji zak ładów , przez co uzyska  się s k ró ­
cenie c y k lu  p ro dukcy jnego .

R o k  1951 będzie okresem  dalszego in tensyw nego  w y ­
ko rzys ta n ia  m ocy p ro d u k c y jn e j o b ra b ia re k  i  urządzeń 
przez rac jon a ln ą  gospodarkę p a rk ie m  m aszynow ym  i  n a ­
rzędziam i, w p row adzen ie  p ra cy  w ie lozm ianow e j, oraz 
w spó łp racę  m iędzyzak ładow ą  w  zakresie  w za jem ne j p o ­
m ocy  w  p o k o n yw a n iu  „w ą s k ic h  p rz e k ro jó w “ , p rzez p rze ­
ka zyw an ie  e lem entów  częściowo ob rob io n ych  in n y m  za­
k ła d o m  do dalszej o b ró b k i itp .

W  ro k u  1951 ko n tynu o w a n a  będzie a kc ja  unowocześ­
n ien ia  procesów  techno log icznych  w  op a rc iu  o w sp ó łp ra ­
cę z k ra ja m i d e m o k ra c ji lu d o w ych , w  szczególności w  za­
k res ie  now ych  k o n s tru k c ji,  p rzysp ieszonych m etod k le je ­
n ia , po le row an ia  przez n a try s k  p rz y  u ż y c iu  p o litu r  syn ­
te tycznych , usz lache tn ian ia  p o w ie rzch n i m e b li przez u ż y ­
cie ś rod kó w  chem icznych  i  innych .

Akcja^ rac jon a liza to rs tw a  w  ro k u  1951 w in n a  skup iać 
się w  o k ó ł podstawowego p ro b le m u  p ro d u k c ji —  obn iżenia  
kosztów  w łasnych , w  szczególności w prow adzen ia  u sp ra w ­
n ie ń  do p ro d u ko w a n ych  m e b li p o p u la rn ych  i  w y k o rz y ­
stan ia  odpadów.

W  r. 1951 w prow adzone  będą do p ro d u k c ji dalsze n o ­
w e  zestaw y m e b li p o p u la rn ych , m eble  św ie tlicow e , m eble 
d la  ż łobków , p o pu la rne  b iu rk a , b ib lio te c z k i i  p ó łk i na 
ks ią ż k i do m ieszkań robo tn iczych .

Zorgan izow ane  w  r. 1951 C en tra lne  L a b o ra to riu m  
P rze m ys łu  D rzew nego p rzep row adz i n a jp iln ie jsze  z p u n ­
k tu  w id ze n ia  po trzeb  p ro d u k c ji prace dośw iadczalne nad 
zastosow aniem  n o w ych  p ó łfa b ry k a tó w : p ły ty  p ilśn io w e j, 
p ły ty  tro c in o w e j i  p ły ty  p us takow e j, no w ych  złącz i  k o n ­
s tru k c ji ,  zastępczych m a te r ia łó w  ta p ice rsk ich  oraz no w ych  
m etod  usz lache tn ian ia  p o w ie rzch n i d rew na.

R ów no leg le  z a kc ją  ilośc iow ego w zro s tu  p ro d u k c ji,  m o ­
b iliz u ją c e  zadanie p rze m ys łu  drzew nego w  ro k u  1951 sta­
n o w i spraw a obn iżen ia  kosztów  w łasnych . D la tego  szybciej 
m u s i rosnąć w yda jność  p ra cy  a n iże li p łace. W  te n  spo­
sób pow sta ją  dodatkow e  zasoby w  gospodarce soc ja lis tycz­
n e j w  postaci fun du szu  akum u la cy jn e g o  niezbędnego d la  
up rze m ys ło w ie n ia  k ra ju , d la  b u d ow y  n o w ych  fa b ry k , d la  
w sze lk ich  in w e s ty c ji.

D ru g im  ź ród łe m  a k u m u la c ji soc ja lis tyczne j je s t w y k o ­
rzy s ty w a n ie  reze rw  m a te ria ło w ych , w a lk a  o oszczędne 
zużyc ie  m a te r ia łó w  —  su row ców , p ó łfa b ry k a tó w , pa liw a , 
e n e rg ii i  w sze lk ich  m a te r ia łó w  pom ocniczych.

Zagadn ien ie  w yko rzys ta n ia  reze rw  m a te r ia ło w y c h  —  
to  d rug ie , poza w zrostem  w yd a jn o śc i p racy , m ob ilizu jące  
zadanie p rze m ys łu  drzew nego w  r .  1951. O bow iązk iem  
każdego z a k ła d u  p ro d u kcy jn e g o  je s t upow szechnian ie  
i  pog łęb ian ie  rozpoczęte j a k c ji ko ra b ie ln iko w có w , d la  
zm nie jszen ia  zużycia  m ateria łow ego.

U sp raw n ien ie  rachunkow ośc i m a te r ia ło w e j, w łaśc iw e  
i  szybk ie  sporządzanie k a lk u la c ji w y n ik o w y c h , to  n ie ­
zbędne c z y n n ik i p lanow ego k ie ro w a n ia  a kc ją  obn iżania  
kosztów  w ła sn ych  przez zak łady.

W  ro k u  1951 opracow ane zostaną d la  podstaw ow ych  
a so rtym en tów  m e b li s k rzy n io w y c h  techniczne  n o rm y  z u ­
życ ia  m a te ria łow ego, k tó re  us ta lą  dopuszcza lny p rocen t 
odpadów  i  w skażą na jodpow iedn ie jsze  m etody tech no lo ­
g iczne najlepszego w yko rzys ta n ia  p ó łfa b ry k a tó w .

N a leży dążyć do w y ko rzys ta n ia  k ró tk ic h  odpadów 
u ż y tk o w y c h  do dalszej p ro d u k c ji e lem entów  m eb la rsk ich , 
na drodze k le je n ia  uży tecznych  jeszcze części o różne j 
d ługośc i i  szerokości.

3. Usprawnienie pracy przedsiębiorstw 
i zakładów

_ Zw iększone zadania p rze m ys łu  drzew nego w  ro k u  
1951 w ym a ga ją  szybk ie j i  ra d y k a ln e j zm ia ny  w  m etodach 
i  o rgan izac ji p ra cy  zarów no p rzeds ięb io rs tw  w ie lo  i  je d n o ­
zak ładow ych , ja k  i  w szys tk ich  zak ładów  p ro d u k c y jn y c h , 
pod le g łych  p rzeds ięb io rs tw om  w ie lo za k ła d o w ym . P rzesta ­
w ie n ie  się na now e m etody  p ra c y , ca łk o w ite  lu b  znaczne 
usam odzie ln ien ie , zmusza k ie ro w n ic tw o  fa b ry k  do w a lk i
0 w łaśc iw ą  organ izację  zak ładów , do w a lk i o ekonom icz­
ne w y n ik i p ro d u k c ji.

P ro je k to w a ne  usp ra w n ie n ia  o rgan izacy jno -techn iczne  
p o w in n y  być ukończone w  ja k  n a jk ró tszym  czasie, aby 
e fe k ty  ty c h  usp ra w n ie ń  d a w a ły  się odczuwać m o ż liw ie  
w  okres ie  całego ro k u . D la tego  też w prow adzana  p rze m y­
s łow a o rgan izacja  p ro d u k c ji,  t j .  o rgan izow an ie  p o to ku
1 zw iązane z ty m  p rzestaw ien ie  m aszyn, upo rządkow an ie  
tra n s p o rtu  p o w in n o  być dokonane p rzed  u p ły w e m  I  k w a r ­
ta łu  b. r .

W  zakładach  p ro d u k c y jn y c h , k tó re  p rz y g o to w a ły  się 
do p ro d u k c ji p o tokow e j, k ie ro w n ic tw o  zatroszczyć się m u ­
si o szybk ie  skom p le tow an ie  persone lu  technicznego b iu r  
fa b ry k a c y jn y c h  i  rozdzie lczych. Zorgan izow an ie  ty c h  b iu r  
s tanow i podstaw ow y w a ru n e k  ra c jo n a ln e j p ra cy  fa b ry k i 
i  na leżytego w y ko rzys ta n ia  p row adzone j potokow ości.

D la  ry tm icznego  p rzeb iegu  re a liz a c ji p lanu , z lik w id o ­
w an ia  sz tu rm ow ośc i w  p ra cy  we w szys tk ich  zakładach, 
k tó re  w p ro w a d z iły  c a łk o w itą  lu b  częściową potokow ość, 
kon ieczne je s t n iezw łoczne  p rzys tąp ien ie  do o rgan izac ji 
p ra w id łow e g o  p lanow an ia  w ew ną trzzak ładow ego , ro z p ra ­
cowanego n ie  ty lk o  na oddz ia ły , lecz rów n ież  na  poszeze-r 
gólne s tanow iska  robocze. D oprow adzen ie  p lanow an ia  
opera tyw nego na zak ładz ie  do p lanow an ia  dziennego 
i  k o n tro la  jego w yko n a n ia  —  to  m o b ilizu jące  zadanie 
w  I  k w a r ta le  1951 r . d la  zak ładów , k tó re  w p ro w a d z iły  
ju ż  p ro d u k c ję  po tokow ą.

U sam odzie ln ien ie  za k ładów  p rze m ys łu  drzewnego, 
przez p rze jśc ie  ic h  na rozrachunek  gospodarczy, nak łada  
w  r. 1951 na k ie ro w n ic tw o  za k ładów  i  persone l p ro d u k ­
cy jn o -te ch n iczn y , poważne odpow iedzia lne  obow iązki. 
D y re k to rz y  p rzeds ięb io rs tw  i  zak ładów  m uszą g łęboko  
uśw iadom ić  sobie, że is to tą  k ie ro w n ic tw a  je s t roz ra ch u ­
ne k  gospodarczy, da jący  fin a n sow y  obraz w szys tk ich  p o ­
czynań gospodarczych zak ładu . D la tego  też w  r . 1951 
k ie ro w n ic tw a  p rzeds ięb io rs tw  i  za k ładów  za jm ow ać się 
będą ope ra tyw n ie  zagadn ien iam i w y n ik ó w  p la n u  fin a n so ­
wego, śledzić ksz ta łto w a n ie  się kosztów  w ła sn ych  p ro ­
d u k c ji,  inge row ać w  spraw ie  n o rm  zużyc ia  m ateria łow ego, 
n o rm a ty w ó w  zapasu, będą m u s ia ły  um ieć  czytać i  a n a li­
zować bilanse.

S łow a  w ygłoszone przez W iaczesław a M o ło to w a  na 
X V I I I  Z jeździe  W K P (b )  m a ją  a k tu a ln ą  w ym o w ę  w  o d ­
n ie s ie n iu  do k ie ro w n ic tw a  zakładem :

„ Is tn ie ją  jeszcze tacy k ie ro w n ic y  p rzeds ięb io rs tw , k tó ­
rz y  uw aża ją  zag lądanie do b ilansów , ana lizow anie  sp ra ­
w ozdawczości i  troszczenie się o rozra ch u n ek  gospodar­
czy za coś stojącego pon iże j ich  godności —  z tą  n ie fra ­
sob liw ością  i  n ieuc tw em  na leży zdecydow anie  skończyć, 
ja k o  an typańs tw ow ą  i  an tybo lszew icką  p ra k ty k ą “ .

N a ty m  sam ym  Z jeźdz ie  W K P (b )  ta k  sprecyzowano 
o b o w ią zk i a d m in is tra c ji p rzem ys łow e j:

„D o  p ra w id ło w e g o  k ie ro w a n ia  p rzeds ięb io rs tw em  po­
trzebna  je s t znajom ość rzeczyw is tych  n a k ła d ó w  na je ­
dnostkę  w y tw o ru  w  zasadniczych e lem entach kosztu  
w łasnego, a w ię c  p łacy , kosztu  su row ców , pa liw a , e ne r­
g ii  e le k tryczn e j, odp isów  am o rtyza cy jn ych , n a k ła d ó w  ad ­
m in is tra c y jn y c h , kon ieczne je s t k ie ro w a n ie  ekonom iczną 
s troną  dz ia ła lnośc i p rzeds ięb io rs tw , ta k  aby p la n y  kosz­
tó w  w ła sn ych  i  z ysku  b y ły  bezw arunkow o  w yko n a n e “ .

W  d ru g im  ro k u  re a liz a c ji 6 -le tn ie g o  p la n u  te ch n icz - 
no -p rze m ys ło w o -fin a nso w e g o  w  p rzem yśle  d rzew nym  
i  le śnym  rozpoczyna d ru g i ro k  dz ia ła lnośc i rów n ież  n a ­
sze czasopismo, „P rz e m y s ł D rze w n y “ . K o m ite t R e d a kcy j­
n y  u s iłu je  w  swej p ra cy  w iązać a k tu a ln ą  te m a tykę  czaso­
p ism a z p o d s taw ow ym i p ro b le m a m i re a liz a c ji p la n ó w  go­
spodarczych p rze m ys łu  leśnego i drzew nego. W  r. 1951 
nada l s łużyć będziem y ro z w o jo w i p ro d u k c ji,  k rz e w ie n iu
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postępu technicznego i  p o g łę b ia n iu  um ie ję tnośc i facho ­
w y c h  w śród  persone lu  technicznego i  za łóg robo tn iczych .

W  p ra cy  swej R edakcja  p ragn ie  uzyskać ja k  n a jw ię ­
cej uw ag  i  g łosów  k ry ty c z n y c h ; będą one św iadczyć o 
ty m  w  ja k im  s to p n iu  uda je  się nam  spe łn iać zadania 
i  czego oczeku ją  od p ism a C zy te ln icy . Bez w sp ó łp racy  
C z y te ln ik ó w  nad  k ie ru n k ie m  ro zw o jo w ym  czasopisma

n ie  uda nam  się usunąć dotychczasow ych niedomagań.

D la tego  też p ro s im y  w szys tk ich  naszych C zy te ln ikó w  
o rzeczową k ry ty k ę  i  w yda tn ie jszą  w spó łp racę  z czaso­
p ism em , aby w  ro k u  1951 „P rze m ys ł D rze w n y “ , p rze ­
ksz ta łcony  na m iesięczn ik, z lepszym i n iż  dotychczas w y ­
n ik a m i zaspaka ja ł po trze b y  te re n u  i  sku teczn ie j rea lizo ­
w a ł w ysu n ię te  cele.

MARIAN SZYDŁOWSKI

Nowe normy pracy w przemyśle drzewnym
Podejmując in ic ja tyw ę załóg robotniczych w ielu zakładów, przemysł drzewny rozpracował nowe m ob ili­

zujące normy pracy w oparciu o istniejące rezerwy w poszczególnych zakładach.
Nowe, słuszne i  spraw iedliwe normy przyczynią się do osiągnięcia właściwego wskaźnika wzrostu w yda j­

ności, będącego podstawowym warunkiem rea lizacji Planu 6-letniego.

W  a lka  o rea lizac ję  P la n u  G -letn iego toczy się od ro k u . 
P rze m ys ł nasz w y k o n a ł p ie rw szy  ro k  P la n u  6 -le tn iego  
p rzed te rm inow o , co je s t św iadectw em  jego duże j d yn a ­
m ik i,  a le rów nocześn ie  św iadczy o tk w ią c y c h  jeszcze p o ­
w ażnych  reze rw ach  zarów no  w  w yd a jn o śc i p racy , ja k  
i  w  urządzen iach  fab rycznych .

N a leży sta le  pam iętać, że w z ro s t p ro d u k c ji w  P lan ie  
6 - le tn im  o p a rty  je s t przede w szys tk im  na w zroście  w y ­
da jnośc i p racy, w  p rze c iw n ym  bow iem  raz ie  liczba  za­
tru d n io n y c h  m us ia łab y  w zrosnąć n iepom ie rn ie , co p rz y  
rozporządza lnych  dotychczas reze rw ach  s iły  roboczej jes t 
n iem ożliw e .

Jeże li p rz y jrz y m y  się w yd a jn o śc i p ra cy  w  naszym  
przem yśle , to  zobaczym y, że spraw a ta  n ie  p rzedstaw ia ła  
się dobrze. P rzeprow adzone osta tn io  ana lizy  w yk a z a ły , że 
p rzyczyną  niedostatecznego w z ro s tu  w yd a jn o śc i p ra cy  b y ­
ły  przesta rza łe  n o rm y , zbudow ane w a d liw ie  na szacunku 
i  s ta tystyce, n ie  m o b ilizu ją ce  ro b o tn ik ó w  do w a lk i o 
w iększą  p ro d u kc ję .

Jeże li p o ró w n a m y  ś redn ie  w y ro b ie n ie  n o rm  naszego 
p rzem ys łu , k tó re  w yn o s iło  ponad 150°/o, z w yko n a n ie m  
n o rm  ta k ic h  p rzem ys łów , ja k  w łó k ie n n ic z y , w ę g lo w y  
i  inne , to  zobaczym y, że sy tu a c ja  w  p rzem yśle  d rzew nym  
p o w in n a  b y ła  u lec  ra d y k a ln e j pop raw ie .

Co b y ło  p rzyczyn ą  ta k  w ysok iego  p rzekraczan ia  n o rm  
w  p rzem yśle  d rzew nym ?

O dpow iedź s tanow i fa k t,  że n o rm y  nasze usta lone 
w  1948 r. na podstaw ie  szacunku, a w  na jlepszym  w y ­
p a d ku  oparte  o s ta tys tykę , b y ły  ju ż  wówczas zaniżone, 
a obecnie zupe łn ie  p rze s ta ły  odpow iadać w a ru n k o m  p ro ­
d u k c ji is tn ie ją cym  w  naszych fa b ryka ch . Oznacza to , że 
p rze m ys ł d rze w n y  w  ro z w o ju  o rg a n iza cy jn ym  poszedł 
da leko  naprzód, oznacza to , że w y ro ś li n o w i p ra co w n icy  
w ra z  z now ą  o rgan izacją  i  te c h n ik ą  p ro d u k c ji,  że w ie lu  
ro b o tn ik ó w  p rzyu czy ło  się, że p rzyuczen i s ta li się k w a li­
f ik o w a n y m i, podczas gdy n o rm y  pozostaw a ły w ciąż te 
same, n o rm y  ro k u  1948, n o rm y  przestarza łe , n ie rea lne , 
dziś ju ż  dem ob ilizu jące .

D o n a jb a rd z ie j podstaw ow ych  usp ra w n ie ń  o rgan iza­
cy jn o -te ch n iczn ych , k tó re  m ia ły  w p ły w  na zm nie jszen ie  
się czasów p o trzebnych  do w yko n a n ia  op e ra c ji b y ło  
w prow adzen ie  po tokow ośc i p ro d u k c ji.  W  w ie lu  zakładach, 
w  k tó ry c h  po tokow ość zosta ła w  p e łn i lu b  częściowo 
w prow adzona, czasy zadane zm n ie jszy ły  się o k ilka n a śc ie  
do k ilk u d z ie s ię c iu  p rocen t, co au tom atyczn ie  u czyn iło  
is tn ie jące  n o rm y  n ie re a ln ym i.

U sta len ie  p ro f i lu  p ro d u kcy jn e g o  zakładów , zm nie jsze­
n ie  ilo śc i a so rtym en tów  p ro d u ko w a n ych  w  poszczególnych 
zakładach  p o zw o liło  na  da leko  idącą  specja lizac ję  po ­

szczególnych ro b o tn ik ó w , a co za tym  idz ie  —  u m o ż liw iło  
im  w y k o n y w a n ie  zadań w  czasie znacznie k ró tszym , po d ­
czas gd y  n o rm y  w  da lszym  ciągu pozostaw a ły  te  same, 
n iezm ien ione.

N o rm y  te  n ie  b y ły  p ra w id ło w y m  m ie rn ik ie m  w spó łza ­
w o d n ic tw a  i  w  ko n se kw e nc ji p ro w a d z iły  do zaniżania 
p la n ó w  p ro d u k c y jn y c h . Tego ro d z a ju  stan rzeczy n ie  
m ó g ł być d łu że j u trzym a n y . Z ro z u m ia ły  to  za łog i w ie lu  
zak ła d ó w  w e  w szys tk ich  p rzeds ięb io rs tw ach . W ym ie n ić  
tu  na leży za k ła d y  N r  3 i  4 w  Łodz i, N r  2 w  O lszyn ie  
N r  1 w  Ś w id n icy  i  inne , k tó re  z w łasne j in ic ja ty w y  za­
o s trz y ły  n o rm y  od k i lk u  do k ilk u n a s tu  p rocent.

To przechodzenie na now e n o rm y  n ie  m og ło  się je d n a k  
odbyw ać sporadyczn ie  i  odcinkow o , lecz m us ia ło  ogarnąć 
c a ły  nasz p rzem ys ł, gdyż ty lk o  u re a ln ie n ie  n o rm  w  p rze ­
k ro ju  całego p rze m ys łu  może dać zw iększen ie  w y d a jn o ­
ści p racy , po trzebne do w yko n a n ia  zadań P la n u  6 - le t-  
niego.

P ro b le m  w yd a jn o śc i p ra c y  i  n o rm  łączy  się z zagad­
n ien iem  p łac. W  gospodarce soc ja lis tyczne j obow iązu je  
słuszna zasada, że p łace  n ie  m ogą rosnąć szybcie j n iż  
w yda jność p racy. Tym czasem , gdybyśm y w  w ie lu  za k ła ­
dach naszego p rze m ys łu  p o ró w n a li w s k a ź n ik i w zros tu  
p ła c  i  w yd a jn o śc i p racy , okaza łoby się, że zasada ta  b y ­
ła  stale łam ana, a za tym  n ie  m og ło  być  m ow y  o a k u m u ­
la c ji i  o w ła ś c iw y m  w ska ź n ik u  w z ro s tu  p ro d u k c ji.

N ie k tó rz y  uw aża ją , że re w iz ji n o rm  w yd a jn o śc i po ­
w in n a  tow arzyszyć obn iżka  p łac. Jest to  pog ląd b łę d n y  
i  s zko d liw y . W  rękach  sam ych ro b o tn ik ó w  leży  możność 
w yko rzys ta n ia  posiadanych rezerw , podnies ien ie  p ro d u k ­
c j i  przez lepsze w y ko rzys ta n ie  m aszyn  i  czasu p racy.

O pracow yw ane obecnie p ierw sze n o rm y  techniczne 
w y k a z a ły  znaczną ilość czasów traco n ych  w  w ie lu  za k ła ­
dach i  na w ie lu  s tanow iskach  roboczych, bądź na sku te k  
b ra k u  w ła śc iw e j o rg a n iza c ji p ra cy  z w in y  a d m in is tra c ji, 
bądź też przez m a ło  sp raw ną  organizację, m ie jsca  p racy  
przez samego rob o tn ika . P rz y  is tn ie ją cych  reze rw ach  w y ­
da jnośc i p ra cy  w  naszym  p rzem yśle  przeprow adzona re ­
w iz ją  n o rm  n ie  może spowodować o b n iż k i p łac. M oże ona 
je d y n ie  do tknąć  tych  ro b o tn ik ó w , k tó rz y  z b ra k u  u św ia ­
dom ien ia  lu b  też u lega jąc podszeptom  w roga  klasowego 
n ie  podw yższa ją  sw o je j w yda jnośc i. D la tego  niezbędna, 
powszechna re w iz ja  n o rm  w  przem yśle  d rze w n ym  d o ko ­
n u je  się na ta k ie j bazie, aby now e n o rm y  s ta ły  się is to t­
n ie  słuszne i  sp raw ied liw e .

N ow e n o rm y  oparte  o analizę p rzeprow adzoną na za­
k ła d a ch  przez a k ty w  ro b o tn iczy  i  zw ią zko w y  p o w in n y  
spotkać się z p e łn ym  zrozum ien iem  w śród  załóg, gdy ka ż ­
d y  ro b o tn ik  będzie p rzekonany  o ic h  szłuszności. N a leży 
rów nocześn ie  zw alczać n ies łuszny  pog ląd, że now e n o rm y



STR. 4 PRZEMYSŁ DRZEWNY ZESZYT 1

n ie  m ogą być  przekraczane. N ow e n o rm y  m ogą i  p o w in ­
n y  być p rzekraczane i  to  ja k  n a jw yże j, a s ta łym  obo­
w ią zk ie m  a d m in is tra c ji je s t k o n tro la  i  spraw dzan ie  czy 
w z ro s to w i w yko n a n ia  n o rm  to w a rzyszy  odpow iedn i 
w zros t w yd a jn o śc i i  p ro d u k c ji.

P rze m ys ł d rze w n y  s to i p rzed  w ie lk im  i  w ażnym  zada­

n iem . W prow adzen ie  w  życ ie  now ych , s łusznych, sp ra ­
w ie d liw y c h  i  ce low ych  no rm , p o zw o li na  w yzw o le n ie  s ił 
roboczych, zw iększy  w yda jność  p ra cy  i  p rzyczyn i się do 
w zro s tu  p ro d u k c ji.  W zrost p ro d u k c ji w  s k a li całego p rze ­
m y s łu  k ra jow eg o  p ro w a d z i do w z ro s tu  d o b ro b y tu  k lasy  
robo tn icze j, do lepszej p rzysz łośc i mas p racu jących .

ANTONI PARCZEWSKI

Kleje białkowe stosowane 
w przemyśle sklejkowym

A riy k u i jest pierwszą częścią cyklu omawiającego kleje białkowe stosowane w przemyśle sklejkowym. A rty ­
ku ł omawia kleje kazeinowe i  albuminowe oraz mieszanki tych dwu rodzajów, podając najwłaściwsze receptury 
i  sposoby przyrządzania tych klejów.

W drugie j części cyklu, jaka ukaże się w następnym numerze „P rzem ysłu Drzewnego" , omowione zostaną 
cechy dobrego kle ju białkowego oraz właściwe warunki kle,ei ia  sklejek.

K  le je  znane b y ły  ju ż  w  s tarożytności. W  grobow cach 
fa ra o n ó w  eg ipsk ich  znaleziono in k ru s to w a n e  k u f r y  
i  sk rzyn ie , a w  s ta roży tne j G re c ji i  R zym ie  używ ane b y ­
ły  różne w y ro b y  sto la rsk ie , ok le ja n e  c ie n k im i deseczka­
m i. Z  b ieg iem  czasu w  państw ach, k tó re  znane b y ły  
z w y ro b u  p ię k n y c h  m e b li stosowanie c ie n k ich  deseczek 
z cennych g a tu n kó w  d rzew  p rz y b ie ra ło  coraz w iększe  ro z ­
m ia ry .

R ozw ó j współczesnego m eb la rs tw a  w  ta k  pow ażnych  
rozm ia rach  m o ż liw y  b y ł  ty lk o  d z ię k i tem u, że po tra fio n o  
w y tw o rz y ć  k le je , k tó re  g w a ra n tu ją  m ocne i  trw a łe  zw ią ­
zanie ze sobą p łaszczyzn drew na.

Już starożytność zna ła  k le je  z k r w i i  tw a ro g u . Z  b ie ­
g iem  czasu p o w s ta w a ły  now e k le je  z coraz szerszym  za­
kresem  stosowania, z coraz w yższą s iłą  w iązan ia  i  w o d o - 
odpornością. W  os ta tn ich  la tach  do k le jó w  „n a tu ra ln y c h “  
dosz ły  k le je  sztuczne, synte tyczne.

S Y S T E M A T Y K A  K L E J Ó W
Znane obecnie k le je  różn ią  się m iędzy  sobą sposobem 

o trzym yw a n ia , u tw a rd za n ia , w odoodpom ością  itp . K le je , 
w iążące d rew no , m ożna usystem atyzow ać pod w zględem : 
pochodzenia, sposobu u tw a rd za n ia , w odoodporności. Pod 
wzg lędem  pochodzenia k le je  d z ie li się na 3 g ru p y : I .  zw ie ­
rzęce, I I .  roś linne , I I I .  synte tyczne.

D o k le jó w  zw ie rzęcych  należą k le je  g lu tyn o w e  (s k ó r­
ny, ko s tn y  i  r y b i) ,  kaze inow e (kaze ina  i  tw a ró g ) oraz 
w łó k n ik o w e  (a lb u m in a  i  k re w ). R oślinnego pochodzenia 
są: k le je  b ia łko w e , w y tw a rza n e  z ro ś lin  bogatych  w  b ia ł­
ko , ja k  łu b in ,  soja, w y k a  itp . i  k le je  n ie b ia łko w e  (s k ro ­
b iow e, p ek tynow e , ce lu lozow e i  gum ow e). K le je  syn te ­
tyczne  o b e jm u ją  żyw ice , będące w y n ik ie m  kondensac ji 
fo rm a ld e h y d u  z ta k im i tw o rz y w a m i o rgan icznym i, ja k : 
feno l, k rezo l, m oczn ik , m elam ina , fu r fu ro lu  z fenolem  
oraz k le je  ce lu lozow e, k le je  ze sztucznego k a u czu ku  itp .

Pod w zg lędem  sposobu u tw a rd za n ia  k le je  d z ie li się 
na 3 zasadnicze g ru p y :

1. k le je , u tw a rdzane  p rz y  pom ocy zm iany  te m p e ra tu ry ,
2. k le je , u tw a rdzane  w  w y n ik u  re a k c ji chem icznych,
3. k le je , u tw a rdzane  przez w yp a ro w a n ie  w ody.
K le je , u tw a rdzane  pod w p ły w e m  te m p e ra tu ry , tw a r -

przez podw yższenie je j ( k le je  z k r w i i  a lb u m in y  oraz 
sztuczne żyw ice ).

D o  g ru p y  k le jó w  tw a rd n ie ją c y c h  pod w p ływ em ^ re a k c ji 
chem icznej należą k le je  kaze inow e i  k le je  z roś linnego  
b ia łk a . Przez w yp a ro w a n ie  rozpuszcza ln ika  tw a rd n ie ją  k le ­
je  skrob iow e , szk ło  w odne (w yp a ro w a n ie  w o d y ), k le je  ce­
lu lozow e  (w yp a ro w a n ie  s p iry tu s u  lu b  acetonu) itd .

Pod w zg lędem  w odoodporności k le je  m ożna podz ie lić  
na 3 g ru p y :

1. k le je , dające spoinę such o trw a łą
2. k le je , „  „  pó łw odoodporną
3. k le je , „  „  w odoodporną
D o p ie rw sze j g ru p y  na leżą k le je  zw ierzęce i  roś linne , do 

d ru g ie j —  m ieszank i k le jó w  b ia łk o w y c h  z syn te tycznym i, 
do trzec ie j —  k le je  syntetyczne.

W  a rty k u le  n in ie jszym  o m ó w im y  szerzej k le je  b ia łko w e , 
stosowane w  p rzem yśle  s k le jko w ym .

K le je  te, ja k  pow iedz iano  ju ż  w yże j, są pochodzenia 
zw ierzęcego lu b  roś linnego, u tw a rd z a ją  się pod w p ły w e m  
re a k c ji chem iczne j lu b  przez podnies ien ie  te m p e ra tu ry , 
a ch a ra k te ry z u ją  się s tosunkow o n iską  wodoodpom ością , 
chociaż b iją  na ty m  p o lu  szereg in n y c h  k le jó w , używ anych  
w  p rzem yśle  d rzew nym , ja k  np. k le je  g lu tyn ow e .

K le je  b ia łko w e , stosowane obecnie przez k ra jo w y  p rze ­
m y s ł s k le jk o w y  d z ie li się na: A  —  k le je  se rn ikow e , B  —  
k le je  w łó k n ik o w e , oba pochodzenia zw ierzęcego.

A . K le je  sern ikow e.
S e rn ik  o trz y m u je  się przez w y trą ce n ie  b ia łk a  kw asem  

o rgan icznym  lu b  m in e ra ln y m  ze s ta rann ie  odtłuszczonego 
m leka . W  ty m  ce lu  m le ko  zakwasza się (na jczęście j k w a ­
sem m le k o w y m  w  postaci s e rw a tk i)  i  podgrzew a. W y trą ­
cone b ia łk o  p rzem yw a  się z pozosta łości s e rw a tk i i  usuw a 
n a d m ia r w ody. T a k  o trzym a n y  tw a ró g  je s t su row cem  go­
to w y m  do w y ro b u  k le ju . Jednak su row iec k le jo w y  w  po ­
staci tw a ro g u  je s t n ie w yg o d ny  w  użyc iu , g łó w n ie  z p ow o­
d u  jego k ró tk ie j trw a ło śc i, tzw . żyw otności. Z  ty c h  p o w o ­
dów  tw a ró g  suszy się w  tem pe ra tu rze  do 70° celem  u su ­
n ięc ia  w spom n ianych  wad.

O trzym ana  w  ten  sposób tzw . kaze ina  je s t dużo w a r ­
tośc iow szym  surow cem  k le jo w y m , gdyż da je  się łatwo^ 
p rzesy łać  na na jda lsze n a w e t od leg łośc i i  p rzechow yw ać

M a k r o s k o p o w e A n a l i t y c z n e

W y g lą d Z apach S m ak

Z a w a rto ść  w  % K w a s o ­
w o ś c i 
w  Cm3 

0,1 N aO H
W o d y P o p io łu B ia łk a T łuszczu

D ro bn e  z ia rn a  o k o ­
lo rz e  ja s n y m  od 
b ia łe g o  do jasno  
żó łte g o . N ie  p o w in ­
n o  b y ć  za n ie czysz ­
czeń o b c y m i Cia­

ła m i.

z d ro w y , św ie ży , p o ­
d o b n y  do m le k a . 
N ie  dopuszcza  się 
zapachu  s tę c h liz -

ny-

św ieżego  tw a ro g u , 
n ie  p o w in n a  b y ć  

w y ra ź n ie  kw a śn a m ax.

12

m in .

4

m ax.

78

m ax.

3 12,5
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przez d łuższy okres czasu bez obaw y u tra ty  w łasności k le ­
jących .

D ob ra  kaze ina k le jo w a  pow in n a  posiadać w e d łu g  n o rm  
n ie m ieck ich  następu jące w łasności:

S p o r z ą d z e n i e  k l e j u .
Z  ka ze in y  lu b  tw a ro g u  m ożna przyrządzać k le j w iążą ­

cy  na gorąco lu b  na zim no.
W  naszych fa b ry k a c h  s k le je k  p rzew ażn ie  stosu je  się k le j 

kaze inow y w iążący na gorąco, chociaż w  pew ne j, d robne j 
części używ a  się ró w n ież  k le ju  w iążącego na zim no, m ia ­
n o w ic ie  do sk le ja n ia  ś rodków  z lis te w  lu b  desek do p ły t  
s to la rsk ich .

Za g ran icą  na tom iast stosu je  się m asowo k le j kaze ino ­
w y  w iążący na z im no do p ro d u k c ji s k le jk i s to la rsk ie j.

K le ju  kaze inow ego u żyw a  się w  postac i em u lsy jnego 
ro z tw o ru  ko lo ida lnego  b ia łk a  w  a lka lia ch  ( łu g a ch ).

N a jtańszym  i  na jlepszym  łu g ie m , bo g w a ra n tu ją cym  
na jw yższą  w odoodporność spo iny k le jo w e j, je s t łu g  w a ­
p ienny , c z y li m le ko  w ap ienne  C a (O H )2. Za  g ra n icą  ro z ­
pow szechnione są k le je  kaze inow e w  postac i go tow ych  
p roszków , sk łada jących  się z d robno  zm ie lone j kaze iny, 
hyd ra tyzow anego  w apna i  pew nych  dom ieszek, w zm aga­
ją cych  przede w szys tk im  wodoodporność k le ju  (Z .S .R .R .).

T ak ie  gotow e k le je  na leży p rzed  użyc iem  rozp row adz ić  
je d y n ie  w  w odz ie  w  s tosunku  podanym  przez w y tw ó rn ię  
k le ju .

D o p ro d u k c ji s k le jk i używ a  się w  naszych fa b ry k a c h  
k le ju  bieżąco p rzygo tow yw anego  na m okro , tzn . poszcze­
gó lne s k ła d n ik i k le ju  łączy  się w  fo rm ie  roz tw o ró w .

K le j p rzyg o to w u je  się w  m ieszad łach poz iom ych  lu b  
p io n o w ych  (przew ażn ie  spo tyka  się poziom e), zaopatrzo­
n ych  w  ło p a tk i, obracające się z szybkością 15— 20 
o b r/m in . W iększa szybkość je s t n iew skazana z u w a g i na 
pow staw anie  p ia n y  na k le ju  (pę ch e rzyk i p o w ie trza  w  k le ­
ju )  .P ra w id ło w o  p rzyg o to w a n y  k le j z ka ze in y  p o w in ie n  
zaw ierać:

100 części w a gow ych  kaze iny  
10 —  15 części w agow ych  w apna —  Ca (O H ) 2

500 —  550 części w agow ych  w o d y  
lu b  z tw a ro g u :

100 części w agow ych  tw a ro g u  o w ilg . 70— 75%
5 „  „  w apna —  C a (O H )2

100 „  „  w o d y
D ro b n o z ia rn is tą  kaze inę (do  2 m m ) na leży up rzedn io  

nam oczyć w  w odzie  w  s tosunku  3 do 1 (w oda  : ka ze in y ). 
Czas m oczenia p o w in ie n  w ynos ić  cona jm n ie j 30 m in u t. 
K aze inę  m oczy się w  m ieszadle lu b  w  kadz iach  (na leży 
uważać, aby do m oczenia n ie  używ ać w o d y  lu b  w ia d ra  
zanieczyszczonego w apnem ). N astępnie  dodaje  się k i lk a  
w ia d e r w o d y  i  m iesza przez k i lk a  m in u t (10— 15). P rzed 
dodaniem  w apna wskazane je s t w la n ie  reszty  w o d y  z od ­
liczen iem  2— 3 w ia d e r po trze b n ych  d la  rozrzedzenia  w a p ­
na. W  ty m  czasie p rzyg o to w u je  się m le ko  w ap ienne, ro z ­
tw a rza ją c  10—15% (w  s tosunku  do suchej m asy kaze iny) 
suchego, hyd ra tyzow anego  w apna —  Ca (O H ) 2.

M le k o  w ap ienne  na leży rozp row adz ić  ró w n o m ie rn ie  po 
ca łym  m ieszadle, a naczyn ie  po w apn ie  (w ia d ro ) na leży 
p rze p łu ka ć  wodą, w y le w a ją c  zaw artość rów n ież  do m ie ­
szadła.

K aze ina  rozpuszcza się pod w p ły w e m  wapna, dając 
k o lo id a ln y  ro z tw ó r, k tó ry  s topn iow o się zagęszcza. W  m ia ­
rę  po trzeby  na leży dodać w o d y  ta k , aby o trzym ać go to ­
w y  do u ż y tk u  k le j' o pożądanej lepkośc i (w isko z ie ).

K le j m ieszać na leży cona jm n ie j 45 m in u t od c h w ili 
dodan ia  wapna.

K le j z tw a ro g u  p rzyg o to w u je  się podobnie, p rz y  czym  
na leży zw róc ić  baczną uw agę na odpow iedn ie  rozm iesza­
n ie  tw a ro g u  z n iedużą  ilo śc ią  w o d y  p rzed  dodaniem  w a p ­
na (up rzedn ie  m oczenie tw a ro g u  je s t zbyteczne, chociaż 
n ie k ie d y  p rzy  s ta rym  tw a ro g u  wskazane).

Lepkość, żyw otność, s iła  w iązan ia  oraz wodoodporność, 
ja k  ró w n ież  w a ru n k i n a k ła d an ia  k le ju  na fo rn ir  i  w a ­
ru n k i p rasow an ia  w  prasach h y d ra u lic z n y c h  k le jó w  k a ­
ze inow ych  om ów ione  zostaną łączn ie  z k le ja m i a lb u m i­
now ym i.

B. K le je  w łóknikow e.
K le je  w łó k n ik o w e  należą do g ru p y  k le jó w , u tw a rd z a ­

ją cych  się pod w p ły w e m  te m p e ra tu ry ; da ją  one spoinę 
su ch o trw a łą  chociaż m ogą po p e w nych  m o d y fika c ja ch  n a ­
leżeć do g ru p y  k le jó w  p ó ł w odoodpornych.

Do te j g ru p y  na leży k le j z k r w i i  k le j a lb u m in o w y .
W yc ieka jąca  z żywego o rgan izm u  k re w  szybko gęst­

n ie je  tw o rząc  skrzepy. N astępu je  to  na sk u te k  dz ia łan ia  
pewnego fe rm e n tu , zaw artego w  k rw i,  k tó ry  ścina i  w y ­
trąca  f ib ry n ę  (w łó k n ik ) .

P os ług iw an ie  się sk rzepn ię tą  k rw ią  je s t n iew ygodne, 
w ię c  d la  ce lów  p ro d u k c ji k le jó w  najczęście j usuw a  się 
fib ry n ę . Pozostaje w ówczas k re w  p ły n n a  —  surow ica. 
N ie raz  stosu je  się do w y ro b u  k le ju  k re w  n ie d e fib ryn o w ą n ą  
k tó rą  na leży up rzedn io  zem leć w  m ły n k u . A b y  p rz e d łu ­
żyć żyw otność k re w  techn iczną  najczęściej k o n se rw u je  się, 
tzn. dz ia ła jąc  ró ż n y m i a n tysep tyka m i zab ija  się m ik ro o r ­
gan izm y (b a k te r ie  itp .) ,  k tó re  a ta k u ją  b ia łk o  i  ro z k ła ­
d a ją  je .

Jako  ś rod kó w  ko n se rw u ją cych  poleca się używ ać w g  
S m irnow a:

1. kw as octow y z kw asem  so lnym
2. k rezo l
3. feno l.
U  nas k re w  k o n se rw u je  się 40%  fo rm a lin ą  w  ilośc i 

n iep rzekracza jące j 0,5% w  s to su nku  do c ięża ru  k rw i.
N ie je d n o k ro tn ie  m ożna się spotkać z poglądem , że u ż y ­

w an ie  ś rodków  ko n se rw u ją cych  obn iżą w łasnośc i k le jące  
k rw i.  N a podstaw ie  k ilk u le tn ic h  obse rw ac ji na leży s tw ie r­
dzić, że konse rw ow an ie  k r w i ś rod ka m i chem icznym i 
w  pew nych , ściśle o k reś lonych  g ran icach  n ie  obniża s iły  
w iązan ia  k le ju  z k rw i.  L iczne  p ró b y  poczyn ione  przez
I.B .L . ja k  rów n ież  przez la b o ra to r iu m  F a b ry k i S k le je k  
w  Bydgoszczy w yk a z a ły , że k le j p rzyg o to w a n y  z k r w i k o n ­
serw ow ane j n iczym  n ie  ustępu je , a n ie raz  n a w e t p rze ­
w yższa pod w zg lędem  swej m ocy  k le j z k r w i su row e j —  
n ie ko n se rw o w a n e j.

D la  u ła tw ie n ia  tra n s p o rtu  i  m agazynow an ia  zaczęto 
stosować coraz pow szechnie j odw odn ioną  suchą substan ­
c ję  k r w i w  postaci a lb u m in y .

A lb u m in ę  w y ra b ia  się z o d w łó kn io n e j i  konse rw ow ane j 
k r w i d rogą  suszenia w  kom orach  lu b  spec ja lnych  apa­
ra ta ch  rozpy la jących . Suszenie w  ko m orach  odbyw a  się 
w  m iseczkach, gdzie  na  ścianach osadza się sucha sub ­
s tancja  k r w i w  fo rm ie  k ry s ta lic z n e j tzw . a lbum ina .

A lb u m in ę  p y łk o w ą  o trz y m u je  się przez suszenie 
w  aparatach ko lu m n o w y c h  rozpy lone j na d robne  k ro p e l­
k i  k rw i,  k tó ra  opada na dno apa ra tu  w  postac i m ia łk ie g o  
p roszku .

A lb u m in a  p o w in n a  odpow iadać nas tępu jącym  w y m o ­
gom  (w g  S m irn w a ):

W s k a ź n ik i A lb u m in a  p y łk o w a A lb u m in a  k ry s ta lic z n a

W y g lą d
D ro b n y  p ro sze k  bez g ru d e k , p rze ch o d zą ­

cy  p rzez  s ito  0 o tw o ra c h  2 m m
B łyszczące  k r y s z ta łk i ła tw o  ła m ią c e  się, 

bez sk rzep ó w .

Z apach  a lb u m in y  su ­
ch e j i  je j  w o d n e go  

ro z tw o ru
N ie  dopuszcza  s ię  sp e cy fic zn eg o  g n iln e g o  zapachu

B a rw a C ze rw o n o -b ru n a tn a  0 ró ż n y c h  o d c ie n ia c h C zarna  z c ze rw o n ym  p o ły s k ie m

Z a w a rto ść  ro zp u sz ­
cza ln e j s u b s ta n c ji 

b ia łk o w e j
70 — 8 5 % 60 — 7 0 %

W ilg o tn o ś ć  n ie p rze - 
k ra cza ją ca 11 -  1 3 % 1 3 %

Z a w a rto ść  tłu s z c z u  
n ie p rz e k ra c z a ją c a 0 ,4 % 1,5 %
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S p o r z ą d z e n i e  k l e j u .

K le j z k r w i p o w in ie n  być  z łożony z:
100 części k r w i 

3 „  w apna  Ca (O H ) 2
50 „  w o d y

Jest to  k le j na jp rostszy.
D o k r w i w  m ieszadle w le w a  się m le ko  w apienne, do ­

da jąc w  m ia rę  po trze b y  w ody.
D la  szybszego zgęstn ien ia  k le ju  wskazane je s t po d ­

grzew an ie  k le ju  na ła ź n i w odne j lu b  używ a n ie  le tn ie j w o ­
dy  o tem p. o ko ło  30°C, ta k , aby te m p e ra tu rę  k le ju  w  m ie ­
szadle u trzym a ć  o ko ło  25°C. K le j z k r w i przeznaczony do 
m okrego  k le je n ia  ró ż n i się od k le ju  d la  suchego k le je n ia  
je d y n ie  n ieco niższą lepkością, a w ię c  i  rów nocześn ie  n iż ­
szą ko n ce n tra c ją  b ia łka .

K le j a lb u m .n o w y  sporządza się najczęście j w g  następu­
jące j recep ty :

a lb u m in a  100 części W agowych
w apno 8—  10 „  „
w oda 700— 800 „  „
A lb u m in ę  na leży zamoczyć w  le k k o  le tn ie j w odzie  

(25— 30°C) w  ilo śc i 2 -k ro tn ie  wyższej od ilo śc i a lb u m in y  
i  dobrze wym ieszać, p ow ta rza jąc  tę  czynność k ilk a k ro tn ie . 
Po cona jm n ie j 30 m in u to w y m  m oczen iu  do a lb u m in y  
um ieszczonej w  m ieszadle na leży dodać jeszcze resztę 
p rze w idz ian e j w  recepcie w ody , od licza jąc  w odę przezna­
czoną do rozprow adzenia  w apna oraz zostaw ia jąc na k o -  
m ec 1/10 do 1/8 części w o d y  d la  re g u lo w a n ia  lepkośc i k le ­
ju . A lb u m in ę  z w odą  na leży dobrze przem ieszać aż do z n i-  
knęc ia  w sze lk ich  g ru d e k , pozosta łych  ew e n tua ln ie  po n a ­
m oczeniu  (15 m in u t) .  Po u zyskan .u  jednorodnego ro z tw o ­
r u  w le w a  się do m ieszad ła  m le ko  w apienne. K le j na leży 
mieszać co na jm n ie j 45 m in u t. W oda używ ana do k le ju  
a lbum inow ego  p o w in n a  b yć  le k k o  ogrzana podobn ie  ja k  
d la  k le ju  z k rw i.

D la  uzyskan ia  k le ju  o specja ln ie  w yso k ie j s ile  w iąza ­
n ia  poleca się dodaw an ie  do a lb u m in y  am on iaku , k tó ry  
u m o ż liw ia  o trzym a n ie  k le ju  o w yso k ie j k o n c e n tra c ji p rzy  
n o rm a ln e j lepkości.

W e d łu g  m edisońskiego la b o ra to r iu m  k le j p o w in ie n  
składać się:
a lb u m in a  100 części W agowych
w oda o tem p. 28°C 180 „  „
am on iak 4 „  „
w apno —  Ca (O H ) 2 3 „  „

A m o n ia k  na leży dodaw ać po ro z ro b ie n iu  a lb u m in y  
w  w odzie . N astępnie  w le w a  się m le ko  w apienne.

To samo la b o ra to r iu m  poleca k le j o spec ja ln ie  w yso ­
k ie j w odoodporności. P rzyrządza  się go w e d łu g  następu­
jące j recep ty :
a lb u m in a  100 części w agow ych
w oda 120— 200 „  ,,
am on iak (c. w ł.  0,9) 5,5 „  „
p a ra fo rm a ld e h yd  15 „  „

A lb u m in ę  rozprow adza się w  w odzie , następn ie  w le w a  
się am on iak, a w  ko ń cu  w p row adza  się ostrożn ie  p a ra ­
fo rm a ld e h yd . M ieszan ina  m om en ta ln ie  s iln ie  gęstn ie je, p o ­
czerń s topn iow o  rozrzedza się dochodząc m n ie j w ięce j 
w  c iągu  godz iny  do n o rm a ln e j lepkości.

M i e s z a n k i .

Z  u w a g i n a  to , że k le je  kaze inow e i  a lb u m in o w e  ró ż ­
n ią  się m iędzy sobą dość w yra źne  pod w zg lędem  w odood­
porności, a rów nocześn ie  n ie  różn ią  się bardzo sposobem 
p rzyrządzan ia  i  użyc ia , g o d nym i po lecenia  się m ieszank i 
ty c h  k le jó w . Poza ty m  k le je  a lbum inow e , a szczególnie 
k le j z k r w i są dużo tańsze od k le jó w  kaze inow ych , w ięc  
dodaw an ia  do ty c h  os ta tn ich  a lb u m in y  lu b  k r w i p rzynos i 
poważne ko rzyśc i finansow e.

N a  podstaw ie  badań zagran icznych  (N a ro d n y j In s t itu t  
Is ledow an ia  F a n ie ry ), ja k  i  w ła sn ych  au tora , m ożna s tw ie ­
rdz ić , że m ieszank i k le jó w  kaze inow ych  z a lb u m in o w y m i 
w y k a z u ją  s iłę  w iązan ia  w yższą lu b  cona jm n ie j ró w n ą  sile 
w iązan ia  czystych  k le jó w  kaze inow ych  lu b  a lb u m in o w ych . 
Znane i  rozpow szechnione są zarów no m ieszank i z p rze ­
wagą kaze iny, ja k  i  a lb u m in y .

A u to r  z pow odzeniem  stosu je  od k i lk u  la t  m ieszanki, 
w  k tó ry c h  a lb u m in a  lu b  k re w  dochodzi do 50 a naw e t 
i  6 0 ^ .  B ardzo  d o b ry m i i  spec ja ln ie  g o d nym i po lecenia  są 
m ieszank i ka ze in o w o -a lb u m ino w e , w  k tó ry c h  zawartość 
a lb u m in y  ró w n a  się 1/4 lu b  1/3 części kaze iny.

M ieszank i z p rzew agą a lb u m in y  lu b  k r w i posiadają  w y ­
raźną  przew agę nad k le ja m i czysto k a ze in o w ym i pod 
w zg lędem  w odoodporności, lecz n iepozbaw ione  są ró w ­
nież u je m n ych  cech, a m ia no w ic ie  na łożone na fo rn ir  
szybko zasychają, u n ie m o ż liw ia ją c  dobre  zw iązan ie  ze so­
bą sk le ja n ych  płaszczyzn. Szczególnie w y ra źn ie  w ys tę p u ­
je  to  w  porze le tn ie j i  w  fa b ryka ch , w  k tó ry c h  k le i się 
rów nocześn ie  w  p ras ie  po k ilka n a śc ie  a rku szy  s k le jk i (p o ­
w yże j 15 a rku szy ).

Poleca się p rzyrządzan ie  m ieszanek w  te n  sposób, aby 
surow ce k le jo w e  (kaze inę  i  a lb u m in ę  lu b  k re w ) zmieczać 
ze sobą w  m ieszadle p rzed  dodaniem  w apna. M ieszanie 
go tow ych  ju ż  k le jó w  czystych  jest, zdan iem  S m irnow a, 
niew skazane, gdyż da je  m ieszanki, posiadające niższą m oc 
od m ieszanek p rzyrządzonych  w g  pierw szego sposobu.

Poniże j poda jem y ja k o  p rz y k ła d  sporządzanie m ieszan­
k i  ka ze in o w o -a lb u m in o w e j i  m ieszank i z kaze iny  i  k rw i.  
P ropo rc ja :

1) 50 części kaze in y  2) 50 części kaze iny
50 „  a lb u m in y  250 „  k r w i
10 „  w apna  13 „  w apna

600 „  w o d y  350— 400 części w o d y  ^

ad 1) kaze inę i  a lb u m in ę  na leży nam oczyć osobno, po 
czym  zmieszać razem  w  m ieszadle. N astępnie  n a ­
leży w la ć  p rze w idz ian ą  w  recepcie wodę, pozosta­
w ia ją c  je j trochę  (20— 30 l i t r ó w )  do p rzygo tow an ia  
m le ka  w apiennego. M le k o  w ap ienne  w la ć  do m ie ­
szanki. D a lszy to k  postępow ania  —  ja k  z czys tym i 
k le ja m i je d n o ga tu n ko w ym i.

ad 2) do k r w i dodać nam oczoną kazeinę, całość mieszać 
k i lk a  m in u t, poczem dodać m le ko  w apienne. Całość 
mieszać cona jm n ie j 45 m in u t, doda jąc w  m ia rę  po ­
trzeb y  wodę. O p tym a lna  te m p e ra tu ra  k le ju  z p rze ­
w agą ka ze in y  w yn o s i o ko ło  20°C, a z p rzew agą a l­
b u m in y  lu b  k r w i —  o ko ło  25°C.

(D okończen ie  w  następnym  num erze )

MARIAN PLUCIŃSKI

Melody klejenia krzywych elementów mebli (2)
W numerze trzecim naszego pisma ukazał się pierwszy a rtyku ł z cyklu „ M etody kle jenia krzywych elemen­

tów mebli".
W artyku le  poniższym Czytelnicy znajdą dalsze sposoby gięcia krzywych elementów w fabrykach mebli 

skrzyniowych. Metody omawiane poniżej, dzięki zastosowaniu rozrzynania elementów na cienkie deseczki i po­
nownego ich skle jania w przyrządach łatwych do wykonania w fabrykach mebli skrzyniowych, pozwalają na 
szersze stosowanie elementów giętych w produkcji m ebli skrzyniowych.

Do czasu wprowadzenia metody kle jenia elementów krzywych w polu wysokiej częstotliwości, metody 
omawiane poniżej pow inny znaleźć zastosowanie we wszystkich fabrykach mebli skrzyniowych.

E lem en ty  m asyw ne bez o k le in y .
D o tego ro d za ju  e lem en tów  za liczam y różne o k le jk i 

z d re w n a  m asyw nego p ro filo w a n e , do m e b li s k rzyn iow ych , 
n og i do s to łów , poręcze i  opa rc ia  do fo te li, opa rc ia  do 
k rzese ł itp .

T ech n ika  k le je n ia  ty c h  e lem entów , m im o  duże j różno ­
rodnośc i k s z ta łtó w  i  zastosowania, je s t w  ogó lnych  zasa­
dach  podobna. Polega ona na obróbce, do m om en tu  s k le ­
jen ia , e lem en tu  prostego. Przede w szys tk im  na leży p rze ­
strzegać, aby po rozc ięc iu  na  poszczególne l is tw y  sk le -
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ja n ie  o d b yw a ło  się p łaszczyznam i ro z c ię ty m i do siebie, 
z zachow aniem  ko le jn o śc i na tu ra lnego  po łożenia  poszcze­
gó lne j l is tw y  w  elem encie p rzed  rozcięciem . W  te n  spo- 
sób, pozyskany z p ro s tych  lis te w , sk le jo n y  w  m ode lu , e le ­
m e n t k rz y w y  zachowa n a tu ra ln y  rysu n e k  s ło jó w  i  je d n o ­
l i t y  k o lo r, co c a łko w ic ie  m asku je  w idoczność spo iny po 
w yko ń cze n iu  pow ie rzchn i.

W ym agan ia  techniczne, ja k ie  s ta w ia m y  tego rod za ju  
elem entom , a szczególnie p ozyskan iu  sk le je n ia  o n ie w i­
docznej spo in ie  po w yko ń cze n iu  p ow ie rzchn i, pow odu je , 
że w iększość fachow ców  rezyg n u je  z stosowania m etody 
k le je n ia . Tym czasem  opracow an ie  te j m e tody  je s t s tosun­
kow o  ła tw e , da je  duże oszczędności roboc izny  i  m a te r ia ­
łu  w  p o ró w n a n iu  z stosowaną obecnie m etodą  g ięc ia  lu b  
w y c in a n ia  na p ile  taśm ow ej.

Oparcia do krzeseł i  foteli.

Jako  p ie rw szy  p rz y k ła d  o m ó w im y  w yko n a n ie  oparć do 
k rzese ł lu b  fo te li,  rys . 1. E lem en t te n  s tosu ją  m asowo fa ­
b r y k i m e b li g ię tych  p rz y  p ro d u k c ji ty p o w y c h  w yro bó w . 
B a rdzo  często sp o tykam y te  e lem en ty  w  fa b ry k a c h  m eb li 
sk rzyn io w ych , p ro d u k u ją c y c h  zam ów ien ia  specjalne.

D o po trzeb  d o ryw czych  w y k o rz y s tu je m y  z w y k łe  k o z ły  
s to la rsk ie  do k ry c ia  o k le in ą  z odpow iedn im  m odelem  
d re w n ia n ym .

b c d

Rys. 1. Oparcie do krzesła giętego lub  stolarskiego 
a —  rzu ty  gotowego elementu, b —  obrobiony na grubość 
element prosty, c —  rozcięcie na pile taśmowej na dwie  
części, d —  gotowy element po sklejeniu w  przyrządzie.

W  o b yd w u  w ypadkach  za k ła d y  m a ją  duże trudnośc i, 
k tó re  —  w  fa b ry k a c h  m e b li g ię tych  —  w y ła n ia ją  się p rz y  
p o zysk iw a n iu  ła t  do g ięcia, a w  fa b ry k a c h  m e b li s k rz y ­
n io w y c h  pow sta ją  w ą tp liw o ś c i i  n iepew ność co do spo­
sobu w y ko n a n ia  e lem entu, ja k  ró w n ież  duże tru d n o śc i 
w  p o zyskan iu  odpow iedn iego  m a te r ia łu . Z a k ła d y  ostatecz­
n ie  bardzo często d e cydu ją  się na w y ró b  oparć z w yso ­
k ie j k la s y  ja ko śc i b a li m etodą  w y c in a n ia  na  p ile  taśm o­
w e j. P ow odu je  to  duże s tra ty  m a te r ia ło w e  w  so rtym e n ­
tach  ta rc ic y , w  k lasach  i  g rubościach  coraz ba rdz ie j t r u d ­
n y c h  do pozyskania.

Rys. 2. Typow y przyrząd do k le jen ia  krzyw ych oparć 
do krzeseł i  foteli wykonany z żelaza korytkowego. U sta­
w ienie w  k le ja rn i większej ilości tego rodzaju przyrzą­
dów, musi być tak  rozwiązane, aby robotnicy zatrudnieni 
przy k le jen iu  nie potrzebowali w ykonywać zbędnych ru ­
chów. Przyrządy powinny stać na odpowiedniej wysoko­
ści um ożliw iającej łatwość pracy, ja k  również pewne 
i  szybkie ściskanie. Najbardziej celowym jest układ  
przedstawiony na planie —  rys. 3.

/ v w w v \
e
b c d

Rys. 3. P lan  układu  zespołu 14 przyrządów, a —  zes­
pół przyrządów, b —  piec parowy do nagrzewania ele­
m entów i  podgrzewania k le ju , c —  miejsca na elementy 
do sklejania, d —  miejsca na elem enty sklejone, e —  m ie j­
sce pracy robotnika.

D la  pozyskan ia  e lem en tu  m a n ip u lu je m y  w  n o rm a ln y  
sposób ta rc icę  liśc ias tą  lu b  ig lastą , w  zależności od tego 
z jak ie g o  m a te r ia łu  m am y w yko n yw a ć  sprzęty.

M ożem y stosować ta rc icę  do IV  k la s y  w łączn ie , gdyż 
m a łe  w y m ia ry  e lem en tu  pozw a la ją  na ekonom iczne w y ­
c inan ie  sęków  w  czasie m a n ip u la c ji. P ow sta jące w  t r a k ­
cie o b ró b k i na  p ile  poprzecznej od p ad k i w y ra b ia m y  n a ­
tych m ia s t na  e lem en ty  osk rzyń  do k rzese ł lu b  łą czyn  nóg, 
m nie jsze  odpadk i —  na e lem en ty  ram e k  siedzen iow ych  
do k rzese ł p ó łm ię k k ic h .

W  dalszej ko le jnośc i następu je  ob ró b ka  na s trugarce  
g rubośc iow e j. T y lk o  w yso rto w a n a  w cześn ie j część e lem en­
tó w  w ic h ro w a ty c h  p o w in n a  b yć  obrob iona  je d n os tronn ie  
na w y ró w n ia rce . Po os tru g a n iu  na  po trzebną  grubość, 
z do d a tk ie m  na rzaz p i ły  taśm ow ej, rozc ina m y e lem ent 
na  d w ie  części. Pozyskane w  te n  sposób deszczu łk i s k le ­
ja m y  bez odw racan ia  rzazem  do siebie.

S k le ja n ie  w y k o n u je m y  na spec ja lnych  p rzyrządach  —  
m odelach. Rzaz p i ły  taśm ow ej p o w in ie n  b yć  g ła d k i d la  
uzyskan ia  n iew idoczne j spo iny.

O peracja  sk le ja n ia  p o w in n a  się odbyw ać w  pom iesz­
czeniach c ie p łych  i  p rze w iew nych . Jeże li zak ład  p ro d u ­
k u je  masowo, ilość p rzy rzą d ó w  o k re ś la ją  wówczas d z ien ­
ne ilo śc i po trze b n ych  e lem entów . D o  sporadycznych  p o ­
trzeb  w ys ta rczy  2 do 3 p rzyrządów . Jeden ro b o tn ik  p ra ­
cu je  na k i lk u  p rzyrządach , z a tru d n io n y  sta le  p rz y  nada­
w a n iu  k le ju , zac iskan iu  i  w y jm o w a n iu  e lem en tu  z m o ­
d e lu  z ta k im  w y licze n ie m , aby zosta ł zachow any po trze b ­
n y  czas na w iązan ie  k le ju .

B udow a  p rz y rz ą d u  je s t ła tw a , w yko n a n ie  leży  w  g ra ­
n icach  m oż liw ośc i każdego w a rsz ta tu  ś lusarskiego p rz y  
zakładzie . D o  p ro d u k c ji m asowej m ode l p o w in ie n  b yć  w y ­
ko n a ny  w  ksz ta łc ie  ra m y  z żelaza ko ry tko w e g o  z ś rubą  
zaciskową. N a do lne j poprzecznej belce ra m y  b u d u je m y  
podstawę, n a jle p ie j od lew  ż e liw n y  o ksz ta łc ie  e lem entu  
na zew nę trzne j s tron ie  łu k u .  Pod ś rubą  m ocu je m y  d rugą  
dociskow ą część m ode lu  o ksz ta łc ie  w ew nę trznego  łu k u  
e lem entu.

Czynność sk le ja n ia  jednego oparc ia  w  om aw ianym  
p rzyrządz ie  odbyw a  się przez jednego ro b o tn ika . Czas p o ­
trze b n y  na całość operac ji, ja k : nadanie  k le ju ,  w łożen ie  
do p rz y rz ą d u  i  zaciśnięcie łączn ie  z w y ję c ie m  poprzedn io  
sk le jonego e lem en tu  —  w ahać się p o w in ie n  w  g ran icach  
od 2 do 3 m in u t. Jeże li k le je n ie  odbyw a  się w  dostoso­
w a n ych  pom ieszczeniach o w ła śc iw e j tem pera tu rze , a ele­
m e n ty  są nagrzewane, w iązan ie  k le ju  następu je  na jpóź­
n ie j po u p ły w ie  je d n e j godziny. W yda jność jednego p rz y ­
rząd u  w yn o s i zatem  8 sz tuk  na  8 godzin. K o sz ty  robo c izn y  
w  ca łości są niższe, ja k  p rz y  g ię c iu  z ła ty  lu b  w y c in a ­
n iu  z bała.

W łaściwą jednak oszczędność pozyskujemy na tarcicy, 
co jest momentem decydującym dla zmiany dotychczaso­
wych metod pozyskiwania omawianego elementu.

Poręcze do foteli.

M etodą k le je n ia  m ożem y pozysk iw ać typ o w e  poręcze 
do fo te li o lin ia c h  k rz y w y c h , osiągając te same oszczęd­
ności na  ta rc icy , ja k ie  osiągam y p rz y  w y ro b ie  oparć om a­
w ia n ą  m etodą. Oszczędności te  będą m oż liw e  je d n a k  ty lk o  
w te d y , gd y  k rz y w iz n y  poręczy będą jednostronne, s tosun­
ko w o  łagodne, a ca ły  e lem ent n ie  będzie p rze k ra cza ł sw o­
ją  d ługośc ią  1000 m m  p rzed  sk le jen iem .

Jeże li na tom ias t m am y p ro d u ko w a ć  fo te le  o spec ja l­
n ie  tru d n y c h  ksz ta łtach , co często w y n ik a  z p ro je k tó w  
n ie typ ow ych , w  k tó ry c h  p ro je k to d a w ca  s taw ia  tru d n e  d la  
fa b ry k i w ym agan ia , to  m im o  trudnośc i, ja k ie  w  ty m  w y ­
p a d ku  są rów norzędne  d la  każde j z m etod, a oszczędno­
ści m a te r ia ło w e  często n ie m o ż liw e  do pozyskania, na leży 
ró w n ież  w y b ra ć  m etodę k le je n ia .

Jeże li m am y do w yko n a n ia  n ie w ie lk ą  ilość e lem entów , 
to  wówczas stosunkow o drogo w yp a d n ie  w yko n a n ie  m ode­
lu . Jednak m im o  ty c h  w yso k ich  n ie raz  kosztów  w yko n a n ia  
m ode lu  napew no oszczędzimy na roboc iźn ie  p ro d u k o w a ­
nego e lem entu , osiągając p rz y  ty m  ko ń co w y  e fe k t ja k o ś ­
c iow y, na ska lę  n ieosiągalną m etodą  g ięc ia  lu b  w yc in a n ia .
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N a ry s  4 w id z im y  ta k ą  tru d n ą  do w y ko n a n ia  poręcz 
fo te low ą. Rys. N r  5 i  6 poKazują  poszczególne fa zy  je j 
k le je n ia . D la  o r ie n ta c ji zam te resow anyc ii ia c iio w co w  po ­
da jem y, że p roste  lis tw y , z k tó ry c h  w y ko n yw a n o  poręcze, 
pos iada ły : d i  ugość Z iu u  m m , szerokośćć luU m m , a g ru ­
bość ól m m . i-o  rozc ięc iu  pozyskano z każdego prostego 
e lem en tu  5 deszczuiek o g rubośc i 5 m m  każda, k tó re  sk le ­
jano  na m odelach.

Rys. 4. Poręcz do fotela: a —  rzu ty  gotowej poręczy, 
b —  obrobiony na grubość element prosty, c —  listw y  
5 m m  po rozcięciu elementu na p le  taśmowej lub  ta r ­
czowej, d —  gotowa poręcz po sklejeniu.

S k le ja n ie  lis te w  odbyw a  się na odpow iedn io  p rzyg o ­
to w a n ym  m ode lu . M ode l w y k o n u je m y  z odpadów  p ły ty

szego n a b ie ran ia  w iększych  k rz y w iz n . Zapobiec te m u  
m ożna ty lk o  przez sezonowanie w  p rzek ładkach , zabez­
p iecza jących  e lem ent p rze c iw ko  zm ian ie  ksz ta łtu .

Rys. 5. Pierwsza faza sklejania elementu na m odelu —  
wygięcie na lu k u  środkowej krzyw izny.

T a b e la  p o ró w n a w c za  z u ży c ia  ta rc ic y  n a  o p a rc ia  do k rz e s e ł i  fo te l i

L .p . R o d za j w y k o n a n ia R odza j ta rc ic y

% -w a  ilo ś ć  o d ­
p a d ó w  w  s to ­
s u n k u  do m asy  
e le m e n tu  po  o b ­

róbce

% -w a  ró ż n ic a  
z u ż y c ia  ta rc ic y

1 2 3 4 5

1 e le m e n t k le jo n y  n a  p rz y rz ą d a c h  o m a w ian ą  
m e to d ą

liś c ia s ta  lu b  
ig la s ta  k l.  11—IV 25 100 »/o

2 e le m e n t w y c in a n y  z b a ła l iś c ia s ta  lu b  
ig la s ta  k l .  I I —IV 45 116,9

3 e le m e n t w y g in a n y  z ła t ,  s to so w a ną  m asow o 
d o tych cza s  m e to d ą

ta rc ic a  b u k o w a  
lu b  dęb ow a  k l.  

I — I I 40 121,7

s to la rsk ie j, poszczególne części m ode lu  łą czym y  c ienką  
b lachą  sta low ą. D o śc iskan ia  u żyw a m y  typ o w e  żelazne 
śc isk i s to la rsk ie . N a leży dążyć do stosow ania k le ju  z im ­
nego, n a jle p ie j nadaje  się do tego ce lu  k le j „ IB E L IT  , ła t ­
w y  w  u ż y c iu  i  da jący n iespo tykaną  w  k le ja c h  skó rn ych  
lu b  kaze inow ych  w ytrzym a ło ść .

U żyw a n ie  k le ju  skórnego na gorąco napo tyka  w  ty m  
w y p a d k u  na duże tru d n o śc i ze w zg lędu  na  sko m p likow aną  
d w u k ie ru n k o w ą  k rzyw izn ę , a przez to  stosunkow o d ługo  
trw a  czas ope ra c ji ściskania. K le je  kaze inow e n ie  nadają  
się do tego ce lu  ze w zg lędu  na tru d n e  do usun ięc ia  p la ­
m y, ja k ie  pow sta ją  na elem encie na sku te k  zabarw ien ia  
g a rb n ika  przez wapno.

N a jw ażn ie jszą  operację, na k tó rą  na leży zw rocie  
szczególną uwagę, je s t rozc ięc ie  prostego e lem en tu  na 
c ienk ie  lis tw y . M u s im y  p rz y  te j o p e ra c ji pozyskać g ru ­
bość lis te w  z dok ładnośc ią  ż  0,5 m m  o g ła d k im  rzazie. 
R ozcinan ie  n a jle p ie j w yko n a ć  na p .le  taśm ow ej. N a leży 
pam iętać, że po rozc ięc iu  l is tw y  m uszą b yć  u łożone w  n a ­
tu ra ln e j ko le jnośc i, w  ja k ie j z n a jd o w a ły  się w  elem encie 
p rzed  rozcięciem . P ozyskam y w  te n  sposób elem ent, 
w  k tó ry m  ry s u n e k  s ło jó w  będzie zgodny z n a tu ra ln y m  
uk ła d e m , co c a łko w ic ie  zam asku je  spoiny.

W  podobny sposób w y k o n u je  się k le je n ie  różn ych  e le­
m en tów  m asyw nych  zbliżonego rod za ju . Sposób w y k o n a ­
n ia  m ode lu  m us i być zawsze in d y w id u a ln ie  opracow any. 
O gólna zasada je s t je d n a k  ta  sama.

N a leży pam iętać, że e lem en ty  o g w a łto w n y c h  k r z y ­
w iznach  w  czasie sezonowania m a ją  ba rdzo  dużą tendenc ję  
do odchy leń  na lin ia c h  w łaśc iw ego  k s z ta łtu  w s k u te k  d a l-

Rys. 6. D ruga faza sklejania —  wygięcia na końcowych 
lukach krzyw izn . W ykonanie obydwu operacji następuje 

natychmiast po sobie.
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Zasady normalizacji opakowań skrzynkowych 
dla przemysłu spożywczego

Norm alizacja opakowań stanowi najpewniejszą drogę do racjonalnej i  oszczędnej gospodarki, zarówno ma­
teriałem drzewnym, używanym do produkcji opakowań skrzynkowych, ja k  również samymi opakowaniami. 
Ograniczenie: ilości typów, ustalenie właściwych wym iarów poszczególnych elementów oraz ograniczenie w y­
magań jakościowych do właściwego m inimum, gwarantującego użyteczność i  trwałość opakowania, um ożliw i 
oszczędną gospodarkę drewnem oraz zaspokojenie potrzeb w zakresie opakowań drewnianych. Ustalenie 
właściwych konstrukcji zapewni odpowiednią wytrzymałość, a przy w ielokrotnym  użyciu —  trwałość opako-

Ustalanie warunków technicznych jakości drewna, ja k  również konstrukc ji skrzyń nie może być wyrazem  
tradyc ji lub indyw idualnych wymagań poszczególnychodbiorców. W arunki techniczne w inny być ustalane 
w oparciu o znajomość cech i  wad drewna z jednej, oraz rzeczowych wymagań stawianych opakowaniom  —

J ednym  z zasadniczych czynn ików , u m o ż liw ia ją cych  
złagodzenie d e fic y tu  opakow ań d re w n ia n ych  je s t ic h  n o r ­
m alizac ja . K o m is ja  O pakow ań  P olsk iego K o m ite tu  N o r ­
m a lizacy jnego  p ra cu je  od dłuższego czasu nad ty m  za­
gadnien iem , a w iadom ości o postępach p rac i  opracow a­
n ych  no rm ach  u k a z u ją  się w  k ro n ic e  „P rz e m y s łu  D rz e w ­
nego“ .

N o rm a liza c ja  opakow ań d re w n ia n ych  spe łn i wówczas 
na leżycie  swe zadanie, je ż e li u s ta li w e  w ła ś c iw y  sposób 
w a ru n k i techniczne  odnośnie ja ko śc i d re w n a  i  k o n s tru k c ji 
opakow ań, um o ż liw ia ją ce  m aksym a lne  w yko rzys ta n ie  m a ­
te r ia łu  d rzew nego p rz y  ja k  na jlepszym  p rzystosow an iu  
opakow ań  do przeznaczonego u ży tku .

W  a rty k u le  n in ie jszym  za jm ie m y  się zasadam i u s ta la ­
n ia  w a ru n k ó w  techn icznych  p rz y  n o rm a liz a c ji opakow ań 
d la  w y ro b ó w  p rze m ys łu  spożywczego.

D o zasadniczych zadań n o rm a liz a c ji w  ty m  zakresie 
należy:

a. zm nie jszen ie  do m in im u m  ilo śc i ty p ó w  i  w y m ia ró w  
sk rzyne k  dow o ln ie  ko n s tru o w a n ych  i  zam aw ianych  
przez odb io rców ,

b. ogran iczen ie  stosow ania d e fic y to w y c h  g a tun kó w  
d re w n a  (ś w ie rk  i  jo d ła ) ,

c. us ta len ie  odpow iedn ich  ty p ó w  i  w y m ia ró w  s k rz y ­
ne k  w  zależności od c h a ra k te ru  i  c ięża ru  ic h  za­
w a rtośc i, p rzeznaczenia i  w a ru n k ó w  tran sp o rtu ,

d. usta len ie  w ym agań  ja ko śc io w ych  odnośnie m a te r ia ­
łó w  d rew n ia n ych , stosow anych w  poszczególnych 
typ a ch  skrzyń ,

e. ok reś len ie  odpow iedn ie j g rubośc i poszczególnych 
e lem entów  w  sk rzynka ch  oraz ic h  w za jem ne j za­
leżności pod w zg lędem  w y trzym a ło śc io w ym .

f. us ta lan ie  m etod łączen ia  deszczułek w  e lem enty 
i  e lem entów  w  go tow e s k rz y n k i. U sta len ie  typ ó w  
gwoździ, taśm  s ta low ych  itp . e lem entów  k o n s tru k ­
cy jnych .

Zasadniczo is tn ie ją  4 ty p y  sk rzyn e k  różn iących  się 
m iędzy  sobą k o n s tru k c ją  czół. C zoła s tanow ią  e lem ent za­
sadniczy s k rz y n k i, m a jący  n a jw ię kszy  w p ły w  na je j w y ­
trzym ałość.

T y p  I. Jest to  sk rzynka , k tó re j czoła są je d n o - lu b  
w ie lodeszczu łkow e  bez żadnego u lis tw ie n ia , łączone na 
p ió ro  i  w pusty s ty k  lu b  in n y m  sposobem. S k rz y n k i tego 
ty p u  mogą być u ży te  do c iężaru  b ru t to  n ie  p rzekracza ją ­
cego 50 kg. U żyw a  się ic h  przede w szys tk im  do eksportu , 
gdyż za jm u ją  m a ło  m ie jsca, ła tw o  d a ją  się przesuw ać itp .

T y p  I I .  C zoła sk rzyne k  tego ty p u  sk ła d a ją  się z k i lk u  
deszczółek po łączonych  dw iem a poprzecznym i lis tw a m i na 
zew nętrzne j s tron ie  czoła. S k rzyn e k  ty c h  używ a  się do 
p rzew ozu  różn ych  to w a ró w  o ciężarze b ru tto  n ie p rz e k ra - 
cza jącym  120 kg , p rzew ażn ie  w e w n ą trz  k ra ju .

T y p  I I I .  C zoła sk rzyne k  w ie lodeszczu łkow e, po łączo­
ne są czterem a lis tw a m i z b ity m i w  ram kę  na  zew n ę trz ­
ne j s tron ie . S k rzyn kę  tego ty p u  ch a ra k te ryzu je  w ie lk a  
w y trzym a ło ść , p ra k tyczn ie  bez ogran iczeń c iężaru  b ru tto .

T y p  IV .  je s t podobny do ty p u  I I .  N ie k tó re  państw a 
za licza ją  te n  ty p  do naszego ty p u  I I ,  ja k o  pew ną jego 
odm ianę. C zoła w  te j skrzynce  sk ła d a ją  się z k i lk u  desz­
czu łe k  po łączonych  lis tw a m i n a ro żn ym i na w ew n ę trzn e j 
s tron ie  czoła. L is tw y  m ogą m ieć p rz e k ró j p ro s to ką tn y ,

k w a d ra to w y  lu b  tró jk ą tn y . S k rz y n k i te  m ogą być u żyw a ­
ne do eksp o rtu  w sze lk ich  to w a ró w , w  obrocie  w e w n ą trz  
k ra ju , o ciężarze to w a ru  b ru tto  do 120 kg.

Ja k  w y n ik a  z powyższego op isu ty p  s k rz y n k i cha ra k te ­
ry z u je  budow a  je j czoła. In n e  e lem enty, ja k  b o k i i  w ieka  
—  dna m ogą być jednodeszczu łkow e lu b  w ie lodeszczu łko ­
we. D eszczu łk i m iędzy  sobą m ogą b yć  łączone ró żn ym i 
sposobami.

Jednym  z zasadniczych czyn n ikó w  k o n s tru k c ji sk rzyń  
je s t us ta len ie  g rubośc i poszczególnych ic h  e lem entów . 
Dotychczasow a p ra k ty k a  w ykaza ła , że znaczna w iększość 
k ra jo w y c h  p rodu ce n tó w  i  odb io rców  sk rzyn e k  n ie  zasta­
naw ia  się nad ty m  zagadnieniem . P oprostu  p la n u je  się 
grubość e lem en tów  „n a  oko“ , „n a  zapas“  itd .

P ie rw szym  czyn n ik ie m  oszczędnego w y ko rzys ta n ia  
d re w n a  p o w inno  być zatem  techn iczn ie  uzasadnione i  w y ­
próbow ane okreś len ie  g rubośc i e lem entów . In s ty tu ty  B a ­
dawcze O pakow ań D re w n ia n y c h  w  ZSRR, U S A  i  in n y c h  
k ra ja c h  u s ta li ły  c z y n n ik i m ające decydu jący  w p ły w  na 
grubość e lem entów . W y n ik i zosta ły  poparte  w ie lo le tn im i 
badan iam i i  p ra k ty k ą .

D o  okreś len ia  m aksym a ln ych  g rubośc i b o kó w  i  w ie k -  
den po trzebne są następujące dane:

1. c iężar s k rz y n k i b ru tto  łączn ie  z zawartością,
2. szerokość e lem entu.

Dane te  są ła tw e  do okreś len ia  i  w y n ik a ją  z przezna­
czenia s k rz y n k i. Szerokość e lem en tu  m ożna okre ś lić  w y ­
padkow o w zg l. p rz y  p a ko w a n iu  to w a ru  np. w  puszkach, 
b u te lka ch  itp . w  zależności od w y m ia ró w  pow yższych  je d ­
nostek opakow ań p rz y  za łożen iu  z gó ry , ilo śc i w a rs tw  
w  skrzynce, sposobu u łożen ia  itp . T rzec im  czyn n ik ie m  
m a jącym  może m n ie jsz3r w p ły w  na g rubość w yże j w spom ­
n ia n ych  e lem entów  je s t k s z ta łt p a kow anych  jednostek. 
Zosta ło  stw ie rdzone, że pew ne ksz ta łty  jednostek pako w a ­
n y c h  w sp ó łd z ia ła ją  w  m n ie jszym  lu b  w iększym  s topn iu  
ze sk rz y n k ą  lu b  też w ca le  n ie  w spó łdz ia ła ją . D o to w a ró w  
„w sp ó łd z ia ła ją cych “  ze sk rzynką , abso rbu jących  w strząsy 
i  n ie  u lega jących  ła tw o  uszkodzeniom  m ożna za liczyć np.: 
m yd ła , p roszk i, n a m ia s tk i kaw o w e  i  inne  w  opakow an iu  
te k tu ro w y m . D o to w a ró w  o cha rakte rze  pośredn im  zalicza 
się np. ja jk a  w e  w k ła d k a c h  te k tu ro w y c h . D o n ie w s p ó ł-  
dz ia ła jących , n ieobsorbu jących  w strząsów  i  ła tw o  u le g a ją ­
cych uszkodzen iu  za liczyć na jeży np.: s ło je , b u te lk i itp .
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Z na jąc powyższe dane ob licza się grubość boków  
i  w ie k -d e n  w g  w zo ru :

gdzie
g —  oznacza szukaną g rubość w  m m ,
K  —  oznacza w s p ó łczyn n ik  za leżny od ro d za ju  p a ­

kow anego to w a ru , a m ianow ic ie :
1. d la  to w a ró w  w sp ó łd z ia ła ją cych  ze sk rz y n k ą  —

K  =  25,
2. d la  to w a ró w  o cha rakte rze  pośredn im  —  K  =  30,
3. d la  to w a ró w  n ie w sp ó łd z ia ła ją cych  ze sk rzyn ką —

K  =  35,
G  —  oznacza c iężar s k rz y n k i b ru t to  w ra z  z za w a r­

tośc ią  w  kg,
b  — oznacza szerokość e lem en tu  w  m m .

Z am iast w z o ru  m ożna się pos ług iw ać spe c ja ln ym i su ­
w a ka m i lu b  ta b lica m i, za w ie ra jącym i odpow iedn io  o d ło ­
żone w y c in k i z w y k ły c h  suw aków  lo ga ry tm icznych .

W y liczoną  grubość m ożna zm nie jszyć o o ko ło  12°/°, je ­
że li deszczu łk i b o k u  i  w ie k -d e n  są jednodeszczu łkow e lu b  
łączone na p ió ro  i  w p u s t o ksz ta łc ie  jaskó łczego ogona, 
lu b  też łączone na z w y k łe  p ió ra  i  w p u s ty  p rz y  jednocze­
snym  łącze n iu  ic h  taśm ą fa lis tą .

G rubość czó ł ob licza  się ró w n ież  na podstaw ie  w yże j 
w ym ien ionego  w zo ru , p rz y jm u ją c , że grubość czoła p o ­
w in n a  w ynos ić  p rz y n a jm n ie j l 1/^ g rubośc i boków . G ru ­
bość czoła może b yć  ró w n a  g rubośc i b o kó w  pod  w a ru n ­
k ie m , że l is tw y  czoła będą w y n o s iły  n ie  m n ie j n iż  l 3/ą 
g rubośc i boków .

D o  zb ija n ia  e lem en tów  i  sk rzyn e k  u żyw a  się n a j­
częściej gwoździ. G w oździe p o w in n y  być  ostre, proste 
i  czyste. N ie  na leży używ ać gw oździ za rdzew ia łych , n a c i-  
na n yc lj, uszkodzonych  lu b , ja k  często m ożna zauważyć, 
m oczonych w  roz tw o rze  soli. Gwoździe ta k ie  rzeczyw iśc ie  
ch w ilo w o  trz y m a ją  le p ie j, n ;ż gwoździe no rm a lne , lecz po 
pe w n ym  czasie w y trzym a ło ść  ich  m ale je , k o m ó rk i d rew na  
otaczające go zaczyna ją  gn ić  i  gwóźdź w ypada. N ależy 
zaznaczyć, że od sposobu w b ic ia  i  rozm ieszczenia gw oździ 
oraz odpow iedn iego  ich  do b o ru  w  du żym  s to p n iu  zależy 
w y trzym a ło ść  i  trw a ło ść  czasowa s k rz y n k i.

D la  w zm ocn ien ia  sk rzyne k , (co n ie  m a w p ły w u  na g ru ­
bość e lem en tów ) u żyw a  się lis te w  d re w n ia n ych , taśm y 
s ta low e j i  d ru tu . L is tw y  d re w n iane  p o w in n y  posiadać 
g rubość ró w n ą  grubośc i lis te w  czó ł i  szerokość rów ną  
p rz y n a jm n ie j trz y k ro tn e j ich  grubości.

Jak ju ż  w spom niano  na w stęn ie  n in ie jszego a r ty k u łu , 
w obec tru d n o śc i stosowania n ;e k tó ry c h  g a tun kó w  d rew na  
do p ro d u k o ji opakow ań na leży og ran iczyć u żyw a n ;e 
św ie rka  i jo d ły  w y łą czn ;e do p ro d u k c ji opakow ań w ra ż li­
w y c h  a r ty k u łó w  żyw nościow ych . Bezsprzecznie n ie k tó re  
a r ty k u ły  spożywcze w ym a ga j a stosowania do ic h  p rze w o ­
zu sk rzyne k  w yko n a n ych  z d re w n a  św ie rkow ego  lu b  jo ­
d łow ego. Będą to : ja ja  w  sko rupkach , sery, m asło, d rób  
b ity .  drożdże, m arga ryna , m arm elada , smalec, bekony, 
w y ro b y  w ę d lin ia rs k ie  i  r y b y  śn;ęte. A r t y k u ły  te  n ie  m o ­
gą bvć pakow ane  do sk rzyn e k  w yko n a n ych  z d re w n a  so­
snowego. N ieuzasadnione je s t u żyw a n ie  d e fic y to w ych  ga­
tu n k ó w  d re w n a  do w y ro b u  skrzyne k , przeznaczonych do 
tra n s p o rtu  p ro d u k tó w  spożyw czych w  opakow an iach  
szk lanych  i  m e ta low ych .

C zyn n ik ie m  pow ażn ie  w p ły w a ją c y m  na w y trzym a ło ść  
e lem en tów  je s t jakość d re w n a  w  skrzynkach . O db io rcy  
sk rz y ń  często zgłaszają przesadne w ym agan ia , n ;e o r ie n ­
tu ją c  się w  ja k im  s to n n iu  w p ły w a ją  poszczególne w ady  
d re w n a  na w y trzym a ło ść  sk rzyń . P rze a n a lizu jm y  n 1 ektó re  
podstaw ow e w a d y  d rew na , mogące w ystępow ać w  s k rz y n ­
kach  (na leży  odróżn iać w a d y  d re w n a  w  m a te r ia ła ch  ta r ­
tych , z k tó ry c h  p ro d u k u je  s;ę poszczególne e lem enty 
sk rzyn e k  i  s k rz y n k i od w ad, w ys tę p u ją cych  w  e lem entach 
i  sk rzynka ch  go tow ych) oraz ich  w p ły w  na w y trzym a ło ść  
ca łe j s k rz y n k i i  je j e lem entów :

1. O b lin a  (o f lis ) .  O b lin ą  nazyw am y n ieoberżn ię tą  
k raw ęd ź  deszczu łk i. O b lin a  do 2/s g rubośc i deszczułek n ie  
m a w  ogóle żadnego w p ły w u  na je j w y trzym a ło ść . W zg lę ­
d y  estetyczne n ie  w chodzą w  rachubę, gdyż deszczu łk i 
z obb'ną m ożna p rz y  k o m p le to w a n iu  e lem entów  um ieścić 
w e w n ą trz  s k rz y n k i. O b lin y  m ożna je d y n ie  n ie  dopuścić 
p rz y  stosow aniu  po łączeń deszczułek na p ió ro  i  w pust.

2. Z aw o je  i  rdzeń  m ogą b yć  dopuszczane bez o g ra n i­
czeń.

3. S k rę t w łó k ie n  je s t n iebezpieczną w adą  deszczu łk i 
w p ły w a ją c ą  na je j w y trzym a ło ść . Jednak  w  100°/° u n ik ­
n ięc ie  te j w a d y  je s t n iem ożliw e . B adan ia  w y k a z a ły , że 
s k rę t w łó k ie n  do 3°/o w  skrzynce  do w ie lo k ro tn e g o  u ż y tk u  
i  do 5°/° w  skrzynce  do jednorazow ego u ż y tk u , w  s tosun­
k u  do g rubośc i deszczu łk i je s t bez w p ły w u  na je j w y tr z y ­
m ałość.

4. S ęki. W ada, na k tó rą  n a jb a rd z ie j zw raca ją  uwagę 
odb io rcy , i  k tó ra  w ie le  razy  p rz y c z y n iła  się do odrzuce­
n ia  ca łych  tra n sp o rtó w  skrzynek . Z da w a ło b y  się, że sęki 
n a jb a rd z ie j os łab ia ją  deszczu łk i w  sk rzynkach . W  rze ­
czyw is tośc i sęk w  desce os łab ia  je j w y trzym a ło ść , ale 
w  deszczułkach sk rz y n k o w y c h  s top ień os łab ien ia  jes t 
różn y  w  zależności od m ie jsca  w ys tępow an ia  sęków.

Zosta ło  d o k ła d n ie  zbadane, że deszczułka w  gotow ej 
zb ite j skrzynce  w  środkow e j _ je j części posiada pew ną 
w y trzym a ło ść , k tó rą  w y ra ź m y  np. liczbą  100, w  końcach 
zaś p rz y b ity c h  do czó ł s k rz y n k i posiada ty lk o  w y trz y m a ­
łość 75. Z  powyższego w y n ik a , że szerokość deszczu łk i 
może b yć  w  części ś rodkow e j zm niejszona o 1/3 i  dop ie ro  
wówczas je j w y trzym a ło ść  w e  w szys tk ich  je j częściach 
będzie jednakow a. W obec tego w  częściach ś rodkow ych  
m ożem y zupe łn ie  śm ia ło  dopuścić sęki o ś redn icy  n ie  
w iększe j n iż  1/3 szerokości deszczu łk i. In n y m  zagadnie­
n ie m  są sęk i t.  zw. zepsute lu b  w ypadające. D o te j sp ra ­
w y  na leży podchodzić in d y w id u a ln ie  w  każde j skrzynce  
w  zależności od je j przeznaczenia. Jeże li sęków  zepsutych 
w ypada jących  ze w zg lędu  na c h a ra k te r przewożonego to ­
w a ru  n ie  m ożem y dopuścić, na leży zaznaczać w  um ow ach, 
że sęki duże p o w in n y  b yć  zastąpione dobrze w k le jo n y m i 
w k ła d k a m i, zaś m a łe  sęki zak linow ane. S ę k i n ie  p o w in ­
n y  w ystępow ać na  k raw ędz iach  deszczułek i  w  m ie jscach 
w b ija n ia  gwoździ.

5. P ękn ięc ia  deszczułek m a ją  w p ły w  na w y trzym a ło ść  
s k rz y n k i, je d y n ie  p rz y  u ż y w a n iu  w ąsk ich  deszczułek. W  
szerszych deszczu łkach są bez w iększego znaczenia. R oz­
różn ia  się pękn ięc ia  pow ie rzchow ne  i  pękn ięc ia  p rzecho­
dzące na  w y lo t.

6. M u rsz  m ię k k i je s t to  jedna  z n ie lic zn ych  w ad  n ie ­
dopuszcza lnych w  deszczu łkach sk rzynko w ych . M ursz  
m ię k k i m ożna dopuścić je d y n ie  w  postac i sm ug o łączne j 
szerokości n ie  w iększe j n iż  1/3 szerokości i  1/2 d ługośc i 
deszczułek w  sk rzynkach , przeznaczonych do jedno razo ­
wego u ży tku .

7. C zerw ień, s in izna  i  zaszarzenie n ie  są w adam i 
w p ły w a ją c y m i na trw a łość  i  w y trzym a ło ść  s k rz y n k i i  m o ­
gą w ystępow ać bez ograniczeń. In n e  w a d y  d re w n a  ja k  
z a ko rk i, z a b itk i, pęcherze żyw iczne, m ursz  tw a rd y  itp . n ie  
są w adam i zasadniczym i, n ie  w ys tę p u ją c y m i m asowo w  o -  
pakow an iach  s k rzyn ko w ych  i  ty m  sam ym , n ie  w p ły w a ją  
decydu jąco  na jakość opakow an ia  do o b ro tu  w e w n ą trz  
k ra jow ego .

N a zakończenie powyższego na leży nadm ien ić , że je d ­
n y m  z czyn n ik ó w  w p ły w a ją c y c h  na oszczędną gospodar­
kę  d re w n e m  s k rz y n k o w y m  oraz w p ły w a ją c y m  na koszt 
p ro d u k c ji opakow an ia  je s t ok reś len ie  w ła śc iw e j o b ró b k i 
p o w ie rzch n i deszczułek. Rzaz tra k o w y  p o w in ie n  być  sto­
sow any wszędzie gdzie to  je s t ty lk o  m ożliw e . Rzaz g ła d k i 
ty lk o  z w e w n ę trzn e j s tro n y  s k rz y n k i, w  sk rzynka ch  u ż y ­
w an ych  do tra n s p o rtu  a r ty k u łó w  spożyw czych pako w a ­
n ych  bezpośrednio do s k rz y n k i bez opakow an ia  trw a łeg o  
(b u te lk i,  p u szk i m eta low e  itp ) .  S tru g an ie  deszczułek 
w  sk rzynka ch  przeznaczonych do o b ro tu  k ra jow eg o  p o ­
w in n o  być stosowane je d yn ie  w  w y ją tk o w y c h  w ypadkach, 
do spec ja lnych  to w a ró w . W  w y p a d k u  um ieszczania (m a ­
lo w a n ia ) na sk rzynka ch  spec ja lnych  nap isów  i  znaków , 
k tó re  w ym aga ją  p o w ie rzch n i g ła d k ie j, na leży ty lk o  p rz e - 
s trug iw a ć  te  p ow ie rzchn ie  s k rz y n k i, gdzie są umieszczane 
nap isy  np. jedno  z czó ł lu b  jeden  z b o kó w  itp .

Zagadn ien ie  sk rzyne k  zw ro tn y c h  je s t dz is ia j zagadnie­
n ie m  pow szechnym  i  re g u lo w a n ym  przez specja lne zarzą­
dzenia odpow iedn ich  jednostek a d m in is tra cy jn ych . S k rz y ­
ne k  d o  u ż y tk u  jednorazow ego zasadniczo n ie  pow in n o  się 
p rodukow ać. Jednak je s t szereg odpadków  d rzew nych , 
k tó re  nadają  się z pow odzeniem  do p ro d u k c ji w łaśn ie  
sk rzyn e k  do jednorazow ego u ż y tk u .

P rz y  u s ta la n iu  w ym o gó w  jakośc io w ych  odnośnie d re ­
w n a  oraz k o n s tru k c ji poszczególnych ty p ó w  sk rz y ń  b ie rze  
się oczyw iście  pod  uw agę czy sk rz y n ia  przeznaczona jes t 
do jednorazow ego czy też do w ie lo k ro tn e g o  u ż y tk u .
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TADEUSZ MAŃKOWSKI

Zaprawianie wad drewna
Wobec pogłębiającego się stale deficytu drewna, zachodzi konieczność używania gorszych jakości tarcicy. 

Równocześnie należy jednak utrzym ać możliw ie użyteczność i  wygląd estetyczny wyrobów na odpowiednim  
poziomie.

Jednym ze środków zaradczych jest zaprawianie wad drewna. Zaprawianie wad stało się operacją tech­
niczną równie ważną, jak  inne operacje p rzy obróbce drewna i  powinno być wykonywane z należytą znajo­
mością rzeczy.

N ie  m a d re w n a  bez wad. Ilość  w ad  oraz ic h  rodza je  
s tanow ią  podstaw ę do u s ta lan ia  k la s  jakośc i d rew na. D o ­
puszczając do p ro d u k c ji ta rc ic ą  gorszej jakośc i, jesteśm y 
p rzyg o to w a n i do zużyc ia  m a te r ia łu  obarczonego znaczną 
ilo śc ią  w ad. N ie k tó re  z n ic h  n ie  dadzą się usunąć zu p e ł­
n ie  np. porażen ie  g rzybn ią , zaciąg i słoneczne, nadm ie rna  
ilość ż y w ic y  itp . In n e  w a d y  d rew na  najczęście j spo tyka ­
ne, ja k  sęki, z a k o rk i, pęcherze żyw iczne  itp . dadzą się 
w  w iększości w y p a d k ó w  usunąć i  zap raw ić  do tego s to ­
pn ia , że m ogą być to le row ane  w  p ro d u k c ji i  n ie  będą 
w p ły w a ły  na obn iżen ie  w a rto śc i estetycznej w y ro b u .

Zagadn ien ie  zap raw ian ia  w ad  d re w n a  odsuwa się n ie ­
je d n o k ro tn ie  i  zupe łn ie  n ies łuszn ie  na d ru g i p lan , n a to ­
m ias t to le ru je  się „n o rm a ln y “  sposób usuw an ia  w ad  d re ­
w na  przez p roste  ich  w yc in a n ie . P iły  ta rczow e lu b  taśm o­
w e nada ją  się oczyw iście  do tego ce lu  znakom ic ie . Jeś li 
n ie  m ożna usunąć w ady, pośw ięca jąc na to  odc inek ta r ­
c icy  na ca łe j szerokości, pozbyw a s:ę n ie je d n o k ro tn ie  w a ­
d y  d rew na  w y c in a ją c  ją  w  postac i pasma na ca łe j d łu ­
gości ta rc icy . N ic  dziw nego, że p rz y  ta k im  rozu m o w a n iu  
i  postępow an iu , zw iększa się g w a łto w n ie  ilość odpadów 
w  m ia rę  w z ro s tu  d re w n a  gorszych k la s  jakośc i.

P rz y  a n a lizo w a n iu  p rzyczyn  pow staw an ia  odpadów 
z ta rc ic y , w  c h w ili w yc in a n ia  z n ie j e lem entów  w y m ia ro ­
w y c h  na m eble, opakow an ia , s to la rkę  bu d ow la na  i  inne  
w y ro b y , na leży s tw ie rdz ić  następu jące pow o d y  d la  k tó ­
ry c h  odpady pow sta ją :

a) p rzyc ina n ie  ta rc ic y  z d ługości,
b ) p rzyc in a n ie  ta rc ic y  z szerokości,
c) usuw an ie  w ad  drew na.
P o d z ia ł te n  w  sw ej p rostoc ie  je s t s łuszny, jednakże 

ty lk o  z teore tycznego p u n k tu  w idzen ia . P ra k tyczn ie  b io ­
rąc, e d vbvśm y c h c ie li p rzesortow ać pow sta jące  odpady 
i  podz ie lić  je  na w snom niane  tr z y  g ru p y , b y ło b y  to  n ie ­
m ożliw e . S tw ie rd z ilib y ś m y  wówczas, że is tn ie ją  w p ra w ­
dzie w yra źne  odpady, k tó re  p o w s ta ły  na sku te k  w y c in a ­
n ia  w ad  d rew na , jednakże  w iększość z n ic h  pozostała b y  
w  odnadach, k tó re  ..u rzy o k a z ji“  zosta ły  w yc ię te  razem  
z r>rzvezvn podanych  w  p k t. a) i  b ) ,  t j .  w  odpadach 
z d ługośc i i  szerokości ta rc icy .

D la tego  też ilość odoadów, k tó ra  pow sta je  na sku te k  
w a d  d rew na, je s t tru d n a  do usta len ia . Ilo ść  ta  gm ;e z w y ­
k le  w  ogó lnej m asie odpadów, ja k o  w ie lko ść  n ieozna­
czona.

G dybyśm y do p ro d u k c ji stosow a li m a te r ia ł zupe łn ie  
pozbaw m nv w ad. wówczas m og lib yśm y  s tw ie rdz ić  rzeczy­
w is ta  ilość odoadów, p o w s ta łych  w y łą czn ie  z pow odu  m a - 
n m u la c ji ta rc ic y  z je i d łu « o ś "i i  szerokości, tło zu m u ią c  
da le j. e d vbvśm v u su w a li z ta rc ic y  je j w ady , wówczas u le ­
ga łaby  zm n ie jszen iu  n a jw a żn :ejsza p rzyczyna , k tó ra  m a 
w p ły w  na grom adzenie  się odpadów.

Z azw ycza j w y s iłk i nasze k o n c e n tru ją  sie nad zasad- 
n ie n :em zu ży tko w a n ia  pow sta jących  odpadów. N a tom ias t 
za m a ło  pośw iecą sle u w a g i za^adm em om , w  ja k i sposób 
m ożna zm nie jszyć ilo śc i pow sta jących  odpadów.

Zagadn ien ia  zap raw ian ia  w a d  d rew na  w  je d n ym  a r ty ­
k u le  w yczerpać m e można. Fóżnorodność p ro d u k c ji 
(s k le jk i,  p ły ty  s to la rsk ie , opakow ania , m eb le  itp .)  w y m a ­
ga ła b y  szczegółowego om ów ien ia  każde j b ra n ż y  p ro d u k ­
c y jn e j osobno. N ie m n ie j poruszen ie  te j sp ra w y  w  za kre ­
sie ogó lnym , pozw o li na ro zw in ie c ie  tego zagadnienia 
w  p rzysz łośc i i  p rzyczyn i się do w zbudzenia  w iększego za­
in te resow an ia .

Z  p u n k tu  w id ze n ia  zarów no  teore tycznego ja k  i  p ra k ­
tycznego, każdą w adę d rew na , skoncentrow aną  w  je d n ym  
m ie jscu  lu b  każdy  o tw ó r m ożna usunąć i  zapraw ić. D o 
d y s k u s ji pozosta łby ty lk o  p ro b le m  op łaca lności stosowa­
n ia  re p e ra c ji w ad  d re w n a ; je d n a k  log iczn ie  b io rąc  p rz y  
m a te ria ła ch  d e ficy tow ych , n a w e t negatyw ne  w y n ik i  k a l­

k u la c ji finansow e j n ie  p o w in n y  tego zagadnienia o g ra n i­
czać.

Jeś li dotychczas z b y t m a ło  pośw ięca się u w a g i zagad­
n ie n iu  zap raw ian ia  w ad  d rew na , to  do pewnego stopnia  
tłu m a c z y  nas ty lk o  fa k t, że n ie  posiadam y dostatecznej 
ilo śc i urządzeń do tego ce lu  przeznaczonych. N ie s te ty  w ie ­
m y  je d n a k , że w  n ie k tó ry c h  w ypadkach  u rządzen ia  te  n ie  
są na leżycie  w yko rzys ta n e . P rzyczyną  tego s tanu  rzeczy 
je s t konse rw a tyzm  i  p rzyzw ycza jen ie  szukan ia  rozw iąza ­
n ia  po l in i i  na jn ie jszego oporu.

Z ap ra w ia n ie  w ad  d re w n a  m ożem y podz ie lić  na:

a) zap raw ian ie ręczne,
b ) a m aszynowe,
c) „ jednostronne,
d ) a obustronne,
e) a przed  ob ró b ką  m aszynow ą e lem entów ,
f) „ po obróbce m aszynow e j e lem entów .

W ady d rew na  zap raw ia  się w  te n  sposób, że m ie jsca 
uszkodzone lu b  w a d liw e  w y d łu to w u je  się lu b  naw ierca , 
a pow sta łe  w  ten  sposób o tw o ry  zap raw ia  się dobrze d o ­
pasow anym i i  d o b ra n ym i pod  w zg lędem  u s ło je n ia  k a ­
w a łk a m i zdrow ego d rew na , z w a n ym i „k o rk a m i“ .

N a jb a rd z ie j p ra k tyczn e  są k o rk i ok rąg łe , zachodzą 
je d n a k  w y p a d k i, że z w ie r t ła  ko rzys tać  n ie  m ożna i  d łu ­
tow an ie  m us im y  w yko n a ć  ręczn ie . W ówczas stosu je  się 
k o rk i w  ksz ta łc ie  rom b ó w  lu b  trapezów  ja k  ry s u n e k  1.

Korei okrągły Korei trapezowy K ore i rom bow y

Rys. 1. Szablon z blachy stalowej do wycinania korków  
oraz obrysowania wady do dłutowania.

K ażde zap raw ian ie  w ad  trzeba  rozpocząć od p rzyg o to ­
w a n ia  dostatecznej ilo śc i d o b rych  k o rk ó w , bez w zg lędu  
na  to, czy stosu je  się zap raw ian ie  ręczne, czy też m aszy­
nowe. P rzy ją ć  na leży zasadę, że n ie  k o rk i (w s ta w k i lu b  
ła tk i)  p rzyc in a  się do zrobionego o tw o ru  lecz o d w ro tn ie —- 
do p rzygo tow anych  up rzedn io  k o rk ó w  na leży dob ie rać od ­
p o w ie d n ie j w ie lko śc i w ie r t ła , następn ie  w ie rc ić  lu b  ręcz­
n ie  w yc in a ć  o tw o ry .

W ady p o w in n y  być  zapraw ione  w  ten  sposób:
1. aby l in ia  ze tkn ięc ia  się k o rk a  z masą d re w n a  b y ła  

ja k  n a jm n ie j w idoczna,
2. aby u s ło je n ie  k o rk a  b y ło  zb liżone  do u s ło je n ia  m a­

sy d re w n a  i  p rzeb iega ło  do n iego rów no leg le ,
3. aby k o re k  n ie  w y p a d a ł i  b y ł  z masą d re w n a  z łą ­

czony na k le j.

Od s ta rann ie  w yko n a n ych  k o rk ó w  zależy dobre  zapra­
w ie n ie  w a d y  d rew na . Je ś li rzaz k o rk ó w  je s t g ła d k i, n ie -  
postrzęp iony, to  m ie jsca  s ty k u  k o rk a  z masą d re w n a  od ­
znaczają się ty lk o  w  postaci c ie n k ie j l i n i i  i  są m a ło  w i­
doczne.
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K o rk i ok rą g łe  w yko n a ć  je s t n a jła tw ie j.  W ym aga  to 
je d n a k  użyc ia  spec ja lnych  w ie r te ł podanych  na rys. 2c.

ostrze

Rys. 2. W ie rtła .

Są to  w ie r t ła , k tó re  p ra c u ją  w ys ta ją cym  ostrzem  o śred­
n ic y  k o rk a . Pon iże j ostrza osadzone są zęby, k tó re  w y ­
c in a ją  w  d re w n ie  p ie rśc ień  szerokości ok. 3— 4 m m  w  k o ­
ło  k o rk a , ch ron iąc  przez to  ostrze oraz masę w ie r t ła  od 
nadm iernego nagrzew an ia  się na sku te k  ta rc ia . Tego ro ­
d za ju  w ie r t ła  posiada ją  w y m ia ry  zno rm a lizow ane  co 
5 m m , od 10 -— 50 m m . W ie lkość w ie r te ł stosu je  się za­
leżn ie  od po trzeby. Ś redn ica n a jb a rd z ie j p rzyda tnego 
i  n a jb a rd z ie j pospolitego w ie r t ła  d la  ce lów  s to la rsk ich  
w yn o s i 25 m m .

P ry m ity w n e  w ie r t ła  do rob ie n ia  k o rk ó w  są w ykonane  
z ru re k  s ta low ych , o zębach rozw iedz ionych . D a ją  one 
k o rk i postrzępione, k tó re  n ig d y  dobrze n ie  pasują, nada­
jące się do  zap ra w ia n ia  w ad  pod fa rb ę  oraz pod  ob łog i. 
Pod o k le in y  m ożna je  stosować ty lk o  z w ie lk ą  ostrożno­
ścią, pon iew aż d a ją  l in ie  s ty k u  w y ra źn ą  i  zagłębioną, co 
późn ie j odznacza się na ok le inach .

D o w y c in a n ia  k o rk ó w  w  ksz ta łc ie  trapezu  i  ro m b u  n a ­
le ży  p rzygo tow ać u p rzedn io  szablony z b la ch y  s ta low e j 
lu b  żelaznej g rubośc i o k  1 m m , ja k  na rys. 1. Szablon 
s łuży  jednocześnie ja k o  sp raw dzian  p rz y  w y c in a n iu  k o r ­
kó w , oraz ja k o  znaczn ik  p rz y  pom ocy k tó re g o  p ra co w n ik  
ob ryso w u je  o łó w k ie m  wadę, k tó rą  będzie d łu to w a ł. W y ­
c inan ie  k o rk ó w  w  fo rm ie  trapezu  uw idoczn iono  na  rys . 3.

N a  ruch o m e j p ły c ie  ze s k le jk i, osadzonej m iędzy  d w o ­
m a p ro w adn icam i, p rz y b ija  się odpow iedn io  w yc ię te  l is t ­
w y  pod ką te m  odpow iada jącym  trapezow i. Po każdym  
c ięc iu , lis tw ę  przeznaczoną na k o rk i obraca się o 180° 
i  p rz y k ła d a  do oporu , po czym  następu je  następne cięcie. 
W y c ię ty  k o re k  p o w in ie n  przechodzić przez odpow iedn ie j 
w ie lko śc i o tw ó r szablonu i  d o k ła d n ie  p rzy legać do jego 
k raw ęd z i. W  raz ie  zauw ażonych n iedok ładnośc i na leży 
zm ien ić  po łożenie  p ły t k i  ze s k le jk i,  d o p ók i n ie  o trzym a 
się żądanych w ym ia ró w . K o rk i o ksz ta łta ch  ro m b u  w y ­
cina  się w  sposób id en tyczny , p rz y  czym  lis tw y  na k o rk i 
obracać n ie  trzeba.

Po w y k o n a n iu  k o rk ó w , na leży do ic h  ś redn icy  dopa­
sować w ie r t ła , z ta k im  w y licze n ie m , aby w ch o d z ił do 
o tw o ru  ciasno. O tw ó r m us i być m n ie jszy  od ś redn icy  k o r ­
ka  o 0,2 —  0,4 m m . Z b y t ciasno pasować n ie  na leży, po ­
n iew aż k o re k  zachow u je  się wówczas ja k  t ło k  i  n ie  w y ­
puszcza n a d m ia ru  w prow adzonego w  o tw ó r k le ju .

Jeś li w ie r t ło  da je  o tw ó r za duży, m ożna go ła tw o  do ­
sz lifow ać, je ś li da je  o tw ó r za m a ły  m ożna boczne żądła 
dogiąć. W  każd ym  w y p a d k u  je s t na to  szereg sposobów, 
podczas gd y  p rz y  w ie r t ła c h  do rob ie n ia  k o rk ó w  ty c h  za­
b iegów  w ykonać  n ie  m ożna, lu b  też są one bardzo  tru d n e  
do w ykonan ia .

Z ap ra w ia n ia  w ad  d re w n a  n ie  m ożna tra k to w a ć  ja ko  
upośledzonej i  m a ło  w ażnej ope rac ji, ja k  to  najczęściej 
m a m ie jsce  w  zakładach, za tru d n ia ją cych  p rz y  zap ra w ia ­
n iu  w ad  d re w n a  n a jm n ie j w p ra w n y c h  p ra co w n ikó w . Jest 
to  m niem an ie , k tó re  trzeba  przezw yciężyć. Z ap ra w ia n ie  
w ad  d rew na  p ro w a d z i zawsze do pow ażnych  oszczędności 
m a te r ia ło w ych , a jednocześnie m u s i być w yko n a n e  b a r ­
dzo s ta rann ie , aby n ie  os łab ia ło  w y g lą d u  estetycznego 
w y ro b u .

D o za p raw ian ia  w ad  p o w in ie n  b yć  p rzyd z ie lo n y  p rz y ­
n a jm n ie j jeden  p ra c o w n ik  o k w a lif ik a c ja c h  sto larza, k tó ­

r y  będzie odpow iedz ia lny  zarów no  za organ izację  p racy, 
ja k  rów n ież  za jakość w yko n a n ych  zap raw  przez in n ych , 
m n ie j w y k w a lif ik o w a n y c h , a p rzyd z ie lo n ych  m u  p ra co w ­
n ikó w .

N ieza leżn ie  od w ie lko śc i z a k ła d u  dążyć na leży do w y ­
od rębn ien ia  w sze lk ich  is tn ie ją cych  zap raw  d rew na  i  skon ­
cen trow an ia  ic h  w  je d n y m  m ie jscu  w  te n  sposób, aby 
zna jdow a ło  się ono na l in i i  p o to k u  p rodu kcy jn e g o . W szel­
k ie  zap raw y w a d  drew na , poza d o ra źn ym i repe rac jam i, 
w in n y  stanow ić operację specja ln ie  w yod rębn ioną , a n ig d y  
operację  p rzygodną  i  w spó lną  z in n ą  operacją, ja k  to  czę­
sto m a m iejsce.

O ilośc i dopuszcza lnych w a d  d rew na, k tó re  m ożna po d ­
dać zap raw ie  oraz ic h  dopuszczalnej w ie lko śc i p o w in n i być 
w  p ie rw szym  rzędzie  d o k ła d n ie  p o in fo rm o w a n i p ra c o w n i­
cy  z a tru d n ie n i p rz y  p iła c h  do cięcia poprzecznego d rew na  
z d ługośc i, oraz p ra co w n icy  z a tru d n ie n i p rz y  p iła c h  do 
cięcia z szerokości. R ów n ie  w ażną je s t ścisła w spó łp raca  
m iędzyope racy jna  m iędzy k o n tro lą  techn iczną  a p ra co w ­
n ik a m i z a tru d n io n y m i p rz y  obróbce m aszynow ej.

Rzecz jasna, że n ie  w szys tk ie  w a d y  d re w n a  m ożna za­
p raw iać. O gran iczen ia  w  ty m  zakresie dyk to w a ne  są w a ­
ru n k a m i techn icznym i, a czasem ogran icza ją  nas posia ­
dane urządzenia . G ran ica  dopuszcza lnych zapraw  is tn ieć  
m us i wszędzie, lecz m ożliw ośc i za k ładów  p o w in n y  być 
w yko rzys ta n e  św iadom ie, a n ie  w  sposób p rzypa d ko w y .

a) Ręczne zaprawianie w ad  stosować na leży tam , gdzie 
usun ięc ie  w a d y  i  w yko n a n ie  o tw o ru  w ie r t łe m  sta je  się 
n iem ożliw e , a lbo też w ada posiada k s z ta łt p o d łu żn y  (za ­
p ra w a  w  ksz ta łc ie  ro m b u ). N a  k raw ędz iach , na w ręgach  
(fe lcach ) stosować na leży zap raw y o ksz ta łc ie  trapezu . M a 
to  przede w szys tk im  zastosowanie p rz y  w y ro b ie  s to la r­
k i  bud ow la ne j (d rz w i, o kn a ). K s z ta łt d łu to w a n ia  f ig u ry  
na leży oznaczać p rz  ypom ocy szablonów  rys . 1 i  ciąć d łu ­
tem  po l in i i  o łó w ka  lu b  rys ika . W  ten  sposób w yko n a n y  
o tw ó r będzie m n ie jszy  od k o rk a . P rzyk ła d a n ie  k o rk a  do 
w a d y  a następn ie  rysow an ie  l in i i  c ięcia da je  o tw o ry  za 

duże.

Rys. 3. Sposób wycinania korków  w  kształcie trapezu na 
pile tarczowej.
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b )Z a p ra w ie n ie  m aszynow e polega na stosow aniu  w ie r ­
ta re k  do w y k o n a n ia  o tw o ró w , a w ię c  m echan icznym  usu ­
n ię c iu  w a d y  d rew na. S tosu je  się w  ty m  p rzyp a d ku  w y ­
łączn ie  k o rk i ok rąg łe .

D o w ie rce n ia  o tw o ró w  używ ać na leży w ie r te ł spec ja l­
nych , podanych  na rys. 2 a i  b. Są to  w ie r t ła  opatrzone 
żąd łem  środkow ym . N a bokach  posiadają  ostrza tnące, po ­
n iże j k tó ry c h  położone są rów n ież  ostrza nachy lone  do 
w y b ie ra n ia  m asy d rew na. O tw ó r w y k o n a n y  ta k im i w ie r ­
t ła m i je s t zupe łn ie  g ła d k i.

N a jle p ie j do naw ie rca n ia  o tw o ró w  nada ją  się w ie r ta rk i 
w ie low rzec ionow e , a n a jb a rd z ie j pospo lite  są w ie r ta rk i 
t r z y  w rzecionow e. D a je  to  możność założenia trzech  w ie r ­
te ł o różn ych  w ym ia ra ch  średn icy . W ie lkość w ierconego 
o tw o ru  zależna je s t wówczas od w ie lk o ś c i w ady. Jest to  
bardzo  w ażny  m om ent, k tó ry  decydu je  o estetyce i  ja ­
kości w y ro b u . S tosow anie jednego w y m ia ru  zap raw y do ­
w odz i ty lk o  w ie lk ie g o  zacofania. Jeś li zak ład  n ie  dyspo­
n u je  w ie r ta rk ą  w ie lo w rze c io no w ą  m ożna obok siebie us ta ­
w ić  d w ie  lu b  t rz y  w ie r ta rk i po jedyncze.

P ra c o w n ik  z a tru d n io n y  p rz y  w ie rc e n iu  n ie  pow inen  
jednoczesne zapraw iać k o rk ó w . R o b i to  p ra c o w n ik  d ru g i 
lu b  in n i p raco w n icy , do obow iązków  k tó ry c h  na leży w b i­
cie k o rk ó w  na k le j,  ic h  ścięcie d łu te m  i  oczyszczenie •— 
ostrugan ie  zapraw y.

D o  zap raw ian ia  w ad  d rew na  stosowane są rów n ież  
au tom a ty  k tó ry c h  w z ó r podany je s t na rys . 4. A u to m a t p o ­

siada w adę po legającą na ty m , że w ie rc i sta le  te  same o t­
w o ry , pon iew aż p ra cu je  na je d n y m  w rzecion ie .

P odany na ry s u n k u  a u tom a t f - m y  B . R a im an K . G. 
F re ib u rg  —  St. Georgen, najczęście j sp o tykan y  w  naszych 
zakładach, w  zależności od g a tu n k u  d rew na , oraz g ru ­
bości desek lu b  p ły t  m ożna d o w o ln ie  regu low ać na g łę ­
bokość w ie rce n ia  od 5—20 m m . W  zależności od g łębokości 
w ie rce n ia  na leży stosować te j samej g rubośc i lis te w k i, 
7. k tó ry c h  au tom a t w yc in a  w  czasie p ra cy  k o rk i do za­
p ra w ian ia . W ie lkość k o rk ó w  zależna je s t od d o b o ru  k o m ­
p le tu  w ie r te ł, to  znaczy do rob ie n ia  k o rk ó w  oraz o tw o ru , 
od 10—35 m m .

Rys. 4. Autom at do zaprawiania sęków,
a. podstawa, b. stół ruchomy, c. regulator, d. urządzenia 
napędowe, e. transmisja, f. silnik, g. wspornik, h. w iertła ,
i. ru ra  wydm uchowa, k. dysza do k le ju , 1. zb iornik k le ju , 
m. wrzeciono w iertła , n. wodz'dło, o. drugie wrzeciono 

zderzaka, p. zderzak.

Od c h w ili poruszen ia  d ź w ig n i peda łu , operacja  zapra­
w ia n ia  trw a  za ledw ie  5 sekund. Jeś li w ada je s t w iększa  
od ś redn icy  w ie r t ła  łu b  też n ie regu la rna , stosuje się za­
p raw ę  w a d y  z dw óch  lu b  w ięce j k o rk ó w  zależnie od p o ­
trzeby , ja k  podano w  p rz y k ła d z ie  na rys . 5.

c) Zapraw ianie jednostronne stosuje się wówczas, je ś li 
w ada n ie  p rzechodzi na d ru g ą  s tronę  deski. Z ap ra w ia n ie  
jednos tronne  p rz y  d re w n ie  l i ty m  n ie  może b yć  p ły tsze  od 
10 m m . Z b y t g łę b o k ich  zapraw , pow yże j 20 m m  stosować 
n ie  na leży, pon iew aż os łabia to  masę d rew na , chyba że 
w ada na k ra w ę d z i je s t w idoczna  z obu stron . W ówczas 
na leży w ie rc ić  lu b  d łu to w a ć  g łęb ie j.

d ) Zapraw ianie obustronne stosoje się przede w szys t­
k im  do desek c ienk ich , u żyw a n ych  do w y ro b u  opakow ań 
sk rzynko w ych , e lem en tów  m eb li, gdzie  w ada d re w n a  je s t 
w idoczna z obu s tron  deski. O bustronne  zap raw ian ie  p o ­
lega na ty m , że m iędzy  obu  k o rk a m i pozostać musi w a r -

Rys. 5. Zapraw ianie wad drewna przy pomocy automatu.

stw a d rew na. Oba k o rk i p o w in n y  b yć  w p ra w io n e  w  ten  
sposób, aby ic h  po łożenie  jednego nad  d ru g im  b y ło  p rze ­
sunięte, ja k  podano na rys. 6.

obustronnie

Rys. 6. Obustronne zaprawianie wad drewna. Grubość k o r­
ka uzależniona jest od grubości tarcicy.

e) Zapraw ianie wad przed obróbką maszynową p o w in ­
no znaleźć ja k  najszersze zastosowanie. Przede w szys tk im  
gotow e e lem en ty  m e b li p rzed  ic h  strugan iem , desk i do 
opakow ań sk rzynko w ych , e lem en ty  używ ane p rz y  w y ro ­
bach s to la rk i bu d ow la ne j, ś ro d k i do p ły t  s to la rsk ich  (pa ­
n e le ), s łow em  to  w szys tko  co zn a jd u je  się w  postaci jesz­
cze n ieob rob ione j —  n ies trugane j na w y m ia r  grubości, 
w in n o  podlegać o p e ra c ji zap raw ian ia  w ad.

f)  Zapraw ianie wad drewna po obróbce maszynowej
zmusza nas do dokładnego s trug a n ia  k o rk a , a następnie 
jego sz lifow an ia . K ażde zdzie ran ie  w ys ta ją cych  części k o r ­
ka  p ro w a d z i zawsze w  m n ie jszym  lu b  w ię kszym  s topn iu  
do uszkodzenia raz p rzestrugane j p łaszczyzny d rew na  
i  w ym aga  po tem  silnego sz lifow an ia .

G d ybyśm y p rz y ję li,  że fo rn iro w a n ie  d re w n a  m iędzy 
in n y m i polega na p rz y k ry c iu  ca łe j jego  p o w ie rzch n i c ien ­
ką  w a rs tw ą  d rew na  ozdobnego, o ła d n y m  u s ło je n iu  t y l ­
k o  d latego, aby o trzym ać e fe k t estetyczny, to  zap raw ian ie  
w ad  w in n o  polegać ró w n ież  na u sun ięc iu  lo k a ln e j w a d y  
d rew na  w  te n  sposób, aby zapraw a b y ła  n a jm n ie j w id o cz ­
na i  n ie  szpeciła ca łości w y ro b u .

O czyw iśc ie  tam , gdzie usun ięc ie  w a d y  w ym agane je s t 
ty lk o  d la  ce lów  techn icznych , np. d la  o trzym a n ia  rów ne j 
p o w ie rzch n i pod fa rb ę  lu b  p łaszczyzny do ob łogow ania , 
s trona  estetyczna zap raw y może b yć  postaw iona  na d ru ­
g im  p lan ie .

Tam  jednak , gdzie zap raw ione  w a d y  pozostaną późn ie j 
w idoczne, na leży na techn iczną  s tronę  w yko n a n ia  z w ró ­
cić bacznie jszą uwagę.
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j Oz e f  Sw id e r s k i

Produkcjo i oceno beczek z drewna 
uszlachetnionego

, , D t CyJ u  surov?ca dęb°wego postaw ił szereg ga łęzi produkcji w obliczu trudności, spowodowanych brakiem  
eczeg dębowych. i>tąd też od szeregu la t w ys iłk i producentów beczek zm ierzały do zastąpienia beczki 

bowegoZ masy wu dębowego innym  typem beczki, wymagającym mniejszego zużycia cennego m ateriału dę-

A uto r artyku łu  zaznajom ił się w czasie swego pobytu w Niemieckiej Republice Demokratycznej z produk­
cją beczek z drewna uszlachetnionego w największej w Europie fabryce beczek w Lipsku (Holzueredelungs- 
werke, Le ipzig). A rtyku ł n inie jszy omawia stosowane w te j fabryce metody produkcji oraz ocenę wartości 
użytkowej tycn beczek. *

1. W S TĘP

iosną 1933 ro k u  zniesiono p ro h ib ic ję  w  Stanach 
Z jednoczonych. P rze m ys ł beczkow y w szys tk ich  k ra jó w  
eu rop e jsk ich  o trz y m a ł zupe łn ie  n iespodziew anie  o lb rz y ­
m ie  zam ów ien ia  na beczki. Z am ów ien ia  te  n ie  obe jm o­
w a ły  jednaką szerszego w ach la rza  a so rtym en tów  beczek; 
og ran icza ły  się one do jednego ty lk o , am erykańsk iego  t y ­
p u  beczki ,,half barre ł“ , o po jem ności 58 l i t r .  N ic  w ięc 
dziw nego, że c a ły  zapas k le p e k  łu p a n y c h  o w ym ia ra ch  
odpow iada jących  ty p o w i „h a lf barre ł", zosta ł w  c iągu  6 
m ies ięcy w ycze rpany  n ie  ty lk o  w  k ra ja c h  im p o rtu ją c y c h  
k le p k ę  dębow ą (N ie m cy ), a le i  k ra ja c h  e ksp o rtu jących  
ją  (ZS R R , Polska, Czechosłowacja, R um un ia , Jugos ław ia ).

U życ ie  św ieżo w yp ro d u k o w a n y c h  k le p e k  do w y ro b u  
beczek uw ażano za n iem oż liw e  ze w zg lę d u  na konieczność 
dłuższego suszenia.

N ie m ie ck i p rze m ys ł beczkow y, pragnąc za w sze lką  ce­
nę opanować a m e ryka ń sk i ry n e k  zby tu , p o s ta w ił sobie 
zadanie w y p ro d u k o w a n ia  tak iego  ro d za ju  k le p k i, z k tó ­
re j bez żadnych  s tra t czasu m ożnaby n a tychm ia s t w y ra ­
b iać beczki. Oznaczało to : w y p ro d u ko w a ć  k le p k i beczko­
w e  z fo rn iru , k tó ry  m ożna w ysuszyć w  c iągu n ie w ie lu  
godzin, a n a w e t m in u t.

Dążenie to  zb ieg ło  się z d a w n ie jszym i ju ż  s ta ran iam i 
zastąpienia kosztow nej m asyw ne j k le p k i dębow ej do be ­
czek p iw n ych , in n y m  m ate ria łem , zapew n ia jącym  oszczęd­
n ie jsze w y ko rzys ta n ie  cennego surow ca dębowego.

R ozw iązan ia  tego zadania p o d ję ły  się Z a k ła d y  U szla ­
ch e tn ian ia  D re w n a  w  L ip s k u . W  tra k c ie  re a liza c ji tego 
zadania w y ło n iły  się o lb rzym ie  trud n o śc i, zw iązane z k o -  
n iecznocią  w yna lez ien ia  tak iego  sposobu sk le ja n ia  fo rn i­
rów , aby uzyskana z n ic h  k le p k a  b y ła  bezwonna, bez sma­
k u , odporna  na dz ia łan ie  w ilg o c i i  w yso k ich  te m p e ra tu r 
(do  250°C) i ta k  w y trz y m a ła  m echanicznie, aby znosiła  
tru d n e  w a ru k i tra n s p o rtu  (toczen ie  po b ru k u , zrzucan ie  
z w agonu itp .) .  —  K ie d y  zadanie to  uw ażano ju ż  za ro z ­
w iązane w  sensie m asowej p ro d u k c ji fab ryczne j, daw no 
w yg a s ły  osta tn ie  te rm in y  zam ów ień  d la  S tanów  Z je d n o ­
czonych. Zdobycze je d n a k  fa b ry k i w  L ip s k u  m a ją  w a r ­
tość n iep rzem ija jącą , a beczk i z d re w n a  uszlachetn ionego 
p ro d u kow ane  są do dzisiejszego d n ia  i  zna la z ły  zb y t 
w  w ie lu  k ra ja c h  na ca łym  świecie.

2. SPOSÓB P R O D U K C J I

P odstaw ow ym  m a te r ia łe m  do p ro d u k c ij beczek z d re ­
w na  uszlachetn ionego je s t łuszczony fo rn ir  dębow y i  b u ­
ko w y . F o rn ir  te n  łuszczy się z k lo c ó w  o d ługości, odpo­

w iada jące j d ługośc i k le p k i z uw zg lędn ien iem  n a d m ia ru  
na dalszą obróbkę . D łu g ie  w stęg i fo rn iru , wychodzące 
z łu szcza rk i n a w ija  się na bębny, k tó re  podaw ane są do 
nożyc. Nożyce p rzec ina ją  fo rn ir  na w ąsk ie  a rkusze o sze­
rokośc i odpow iada jące j szerokości k le p k i, ró w n ież  z n a d ­
m ia re m  na późnejszą obróbkę . P rzy  c ięc iu  fo rn ir u  o d b y ­
w a  się rów nocześn ie  jego  m a n ip u la c ja  i  so rtow an ie . Na 
k le p k i beczkowe przeznacza się fo rn ir  na jlepsze j jakości. 
Części fo rn iru , obarczone w adam i (sękam i, d z iu ra m i, ś la ­
dam i m urszu , w ię kszym i p ę kn ię c ia m i itp .)  przeznacza się 
na ś ro d k i do sk le jek .

bęben cło nd»tvij<ani<a fb m ien j
\  2 -  hłsle.ęa fbm ienj 
\  5 - nożyce
\  4 -  tsrhjsi forn ieru pnełnaacny do 
\  ek/ejaniG kiep ¡ci 
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S chem at w ycinania arkuszy
fo rn ie ru  o  ekosnum  o rzeb ieo u  w tókien

Rys. 1

A rku sze  fo rn ir u  w yc in a  się w  d w o ja k i sposób:
1) o w łó k n a c h  ró w n o le g ły c h  do d ługośc i arkusza, 
oraz 2) o w łó k n a c h  ukośn ie  p rzeb iega jących  w  stosun­

k u  do d ługośc i a rku szy  (na jczęście j pod ką te m  15— 20°).
W  ty m  d ru g im  p rzy p a d k u  us taw ia  się w a ł bębna z n a ­

w in ię ty m  fo rn ire m  ukośn ie  w  s tosunku  do nożyc; p rz y  
c ięc iu  w stęg i fo rn iru  w  ty m  po łożen iu  o trz y m u je m y  a rk u ­
sze o ksz ta łc ie  rom b o id ó w  (poza p ie rw szym , w  ksz ta łc ie  
tró jk ą ta , k tó ry  n ie  zn a jd u je  zastosowania p rz y  p ro d u k c ji 
k le p e k ) — rys.^ 1— 5a. Szereg ty c h  rom b o id a ln ych  a rk u ­
szy, z łożonych  ściśle jeden  na d ru g im  p rzyc in a  się na p ile  
w ah a d ło w e j na p ro s to ką ty , tracąc p rz y  ty m  tró jk ą tn e  od ­
pady (rys . 1— 5b).

P rzyc ię te  w  te n  sposób arkusze, suszy się następnie 
w  suszarn i ro lk o w e j. P rzy  suszeniu a rku szy  o g rubośc i 
3,5 m m  w  tem pe ra tu rze  130°C, osiągają one po 35 m in u ­
tach  w ilgo tność  5 % . Po w y jś c iu  z suszam i um ieszcza się 
je  w  pom ieszczeniu k lim a ty z a c y jn y m , gdzie pozosta ją o k o - 

tygodn ia . T u  następu je  ponow ne sortow an ie , p rz y  czym  
szczególną wagę p rz y k ła d a  się do odpow iedn iego doboru  
a rku szy  zew nę trznych  i  w e w n ę trzn ych  (tzw . „o k ła d e k “ ).

W ysuszone, przesezonowane i  p rzesortow ane arkusze 
tra n s p o rtu je  s’ ę do k le ja re k  o w a lcach  pow leczonych  w a r ­
stw ą g u m y g rubośc i 10 m m . K le je m  pow le ka  się d w u s tro n ­
n ie  co d ru g i arkusz, przepuszczając go przez w a lce  k le - 
ja r k i.  (N a  zd jęc iach  N r  3 i  N r  5, na k tó ry c h  w idoczna je s t 
k le p k a  w  stanie n ie ob rob ionym , a rkusze pow lekane  k le ­
je m  m a ją  k o lo r  c ie m ny). Jeś li chodzi o przeb ieg  w łó k ie n , 
to  a rkusze dob ie ra  się w  te n  sposób, że sk łada  się na  p rze ­
m ia n  arkusze  o w łó k n a c h  ró w n o le g ły c h  do ic h  d ługośc i 
i  o w łó k n a  clą p rzeb iega jących  skośnie w  s tosunku  do ich  
d ługości. T ak  u łożone a rkusze fo rn iru  d a ły b y  po s k le je ­
n iu  k le p k ę  o je d n a kow e j grubości. Tym czasem  do beczek 
przeznaczonych na  ta k ie  p ły n y , ja k  p iw o , w in o , sp iry tu s , 
kon ieczną  je s t znacznie w iększa  g rubość w  końcow ych
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częściach k le p k i,  a n iże li w  środkow ych , a to  ze w zg lędu  
na um ie jscow ien ie  w ą to ru  w  ko ńcow ych  częściach k le p k i. 
D la  uzyskan ia  te j zw iększonej g rubośc i w k ła d a  się p o ­
m iędzy  środkow e arkusze fo rn iru  specja lne k lin y .  K l in y  
te  sk le ja  się z 3 k ró tk ic h  a rku szy  fo rn ir u  (są to  z w y k łe  
odpady z d ługo śc i), k tó ry m  nadano u p rzedn io  k lin o w a ty  
k s z ta łt p rz y  pom ocy poziom ej p i ły  ta rczow e j.

4.3.6.8 -  arku sze  suche
2 /t  s.y - arkusze po m ęczo n e  k le je m
tc - k l in y

S c h e m a t wzajemnego położenia poszczeqó/nych  
arku szy ''fo rn ien j w klepce,__________

Rys. 2

Schem at wza jem nego po łożen ia  poszczególnych a rkuszy  
w  k lepce  do beczek p iw n y c h  p rzedstaw ia  rys . 2. A rk u s z  
p ie rw szy  i  ósm y —  to  fo rn ir  dębow y o g rubośc i 3,5 m m , 
pozostałe a rkusze —  to  fo rn ir  b u k o w y  o g rubośc i 2,5 m m . 
Poszczególne arkusze, u łożone na sobie w  odpow iedn ie j 
ko le jn o śc i sp ina się k la m rą  m e ta low ą  i  w  ty m  stanie p o ­
zosta ją one do czasu um ieszczenia ic h  w  prasach h y d ra ­
u licznych .

D o k le je n ia  używ a  się k le ju  fenolow ego, bezwonnego, 
o ko lo rze  b ru n a tn o -w iś n io w y m , odpornego na dz ia łan ie  
w o d y  i  w yso k ich  te m p e ra tu r w  pew nych  g ran icach. Na 
1000 jednostek c iężaru  k le ju  fenolow ego przypada  330 je d ­
nostek feno lu , 560 jedn . fo rm a ld e h ydu , 50 jedn . sody k a u ­
styczne j i  60 jedn . wody.

W ilgo tność począ tkow a p rz y  zastosow aniu tego k le ju  
w ynos ić  m us i do 6% . F o rn ir  pow leczony k le je m  fe n o lo ­
w y m  może pozostawać na h a li przez d łuższy okres czasu 
(przeszło  4 tyg o d n ie ), n ie  w yka zu ją c  żadnych  zm ian, w p ły ­
w a ją cych  u je m n ie  na zdolność i  s iłę  w iązan ia . W  g ra n i­
cach do k i lk u  d n i s tw ie rdzono  naw e t ko rz y s tn y  w p ły w  
sk ładow an ia  na h a li pow leczonych  k le je m  arkuszy. Z  tego 
w zg lędu  usta lono  ja ko  m in im a ln y  okres czasu, k tó ry  m us i 
u p łyn ą ć  od m om entu  pow leczen ia  a rku szy  k le je m  fe n o ­
lo w y m  do m om e n tu  p rasow ania  —  na 24 godziny.

W ła śc iw y  proces k le je n ia  oraz równoczesnego nadaw a­
n ia  k le p k o m  odpow iedn iego k s z ta łtu  odbyw a  się w  spe­
c ja ln y c h  prasach h yd ra u lic zn ych . P ły ty  p ras ogrzewane 
są gorącą wodą, w tłoczoną  pod c iśn ien iem  3 do 4 a tm o ­
sfer. T em pera tu ra  p ły t  w  czasie p rasow an ia  w yn o s i 135

Rys. 3

do 145°C. C iśn ien ie  w ynos ić  m us i 200 a tm osfe r; k ie d y  ob ­
n iża  się ono w  pew nych  m om entach  do 180 a tm osfer, a u to ­
m a tyczn ie  w łącza  się kom preso r, k tó ry  p ra cu je  do czasu, 
k ie d y  c iśn ien ie  znów  osiągnie 200 a tm osfer.

A rku sze  fo rn iru , sk łada jące  się na je d n ą  k lepkę , po 
zd ję c iu  p rz y trz y m u ją c y c h  je  k la m er, u k ła d a  się na p o ­
szczególnych p ły ta c h  p rasy  (rys . 3). N astępnie  zw ie ra  się

p ły ty  za pomocą c iśn ien ia  hyd ra u liczn e g o  (rys . 4 ); zw ie ­
ra n ie  p ły t  zaczyna się po p rzekroczen iu  c iśn ien ia  10 atm .

P ły ty  p rasy m a ją  ta k i k sz ta łt, że nada ją  k le p ko m  w y ­
gięcie zarów no  w  d ługości, ja k  i  w  szerokości; w yg lą d  
k le p k i bezpośrednio po opuszczeniu p rasy  p rzedstaw ia  
rys . 5.

Rys. 4

Taśma sta low a n ie w ą tp liw ie  p rze c iw dz ia ła  w  pew nym  
s topn iu  s ilnem u  ro ze rw a n iu  się zew nę trzne j o k ła d k i k le p ­
k i,  n ie  usuw a  go je d n a k  c a łko w ic ie ; ca 50% k le p e k  opu­
szcza prasę z pękn ięc iam i. P ękn ięc ia  te  w ys tę p u ją  ty lk o  
w  je d n e j, zew nę trzne j w a rs tw ie  fo rn iru  —  i  n ie  są w  p ra ­
k tyce  groźne; k itu je  się je  w  go tow ej k lepce  w odoodpo r­
n ym  k ite m  z d o da tk iem  odpow iedn iego b a rw n ik a  (p ę k ­
n ięc ie  ta k ie  w idoczne je s t w  postac i c iem ne j ry s y  na je d ­
ne j z k le p e k  na rys . 9).

W sku te k  bardzo  m a łe j w y trzym a ło śc i fo rn iru  na ro z ­
ciąganie w  k ie ru n k u  p ro s to p a d łym  do d ługośc i w łó k ie n , 
następu je  roze rw an ie  zew nę trzne j „o k ła d k i“ , szczególnie 
w  środkow e j części k le p k i. D la  p rze c iw dz ia ła n ia  tem u, 
w pop rzek  ś rodkow e j części p ły ty  um ieszczona je s t taśma 
sta low a ze sprężyną; w  m ia rę  zw ie ra n ia  się p ły t  prasy, 
k le p ka  naciska na taśm ę sta low ą, k tó ra  ściska jąc spręży­
nę, w y g in a  się; rów nocześnie je d n a k  m ocno nop ię ta  taśma 
s ta low a s iln ie  p rzy lega  do zew nę trzne j o k ła d k i k le p k i, 
u tru d n ia ją c  w  znacznym  s to p n iu  je j roze rw an ie  się n a sku - 
te k  rozc iągan ia  (schem atycznie p rzedstaw ia  to  rys . 6).

W  je d n e j p ras ie  do k le p e k  m ożna um ieścić rów nocze­
śnie 11 k le p e k . Czas p rasow an ia  w yn o s i 15 do 20 m in u t. 
P rasowane k le p k i są o przeszło 15% cieńsze w  s tosunku  
do łączne j p ie rw o tn e j g rubośc i a rku szy  fo rn iru , z k tó ry c h  
są złożone. Po opuszczeniu p rasy k le p k i leżą na h a li 3 dn i, 
są bow iem  z b y t wysuszone, aby przejsść bezpośrednio do 
dalszej ob ró b k i.

Rys. 5

D na  p rasu je  się w  osobnych prasach. P ły ty  ty c h  pras 
nada ją  im  k s z ta łt le k k o  w k lę s ły  d la  p rze c iw dz ia ła n ia  c i­
śn ien iu  panu jącem u w e w n ą trz  beczk i oraz d la  uzyskan ia  
pew ne j ic h  podatności na ściskan ie  p rz y  uszcze ln ian iu  be ­
czk i za pomocą dociskan ia  obręczy; dna p ła sk ie  b y ły b y  
zupe łn ie  sztyw ne i  u n ie m o ż liw ia ły b y  uszczeln ienie beczk i 
przez dociskan ie  obręczy. P ły ty  p ras do den zaopatrzone 
są w  odpow iedn ie  ko lce, wyznaczające p rz y  p rasow an iu
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środek dna, co u ła tw ia  późnie jsze w y rz y n a n ie  den na 
okrąg ło .

K le p k i do beczek p iw n y c h  posiadają  w e w n ą trz  prócz 
k lin ó w  6 a rku szy  fo rn iru  bukow ego o g rubośc i po 2,5 m m  
oraz nazew nątrz  2 a rkusze fo rn ir u  dębowego (tzw . „o k ła d ­
k i “ ) o g rubośc i po 3,5 m m .

D na  do beczek p iw n y c h  sk ła d a ją  się z 8 a rku szy  fo r ­
n iru  bukow ego i  2 a rku szy  fo rn iru  dębowego. A rku sze

Rys. 6

środkow e w  dnach są często łączone na s ty k  z węższych 
części, co w  k le p ka ch  je s t niedopuszczalne.

Przez pe w ie n  okres czasu stosowano p rz y  p ro d u k c ji 
k le p e k  do beczek p iw n y c h  ty lk o  jedną, w ew nę trzną , o k ­
ła d kę  dębową. O k ła d kę  zew nętrzną, podobnie  ja k  i  a rk u -

R ys. 7

sze środkow e, p ro d u ko w a n o  z buczyny. P rz e k ró j przez 
ta ką  beczkę p rzedstaw ia  rys . 7. W sk u te k  m n ie jsze j w y ­
trzym a ło śc i i  trw a ło ś c i buczyny, beczk i w yko n a ń ®  z ta ­
k ic h  k le p e k  u le g a ły  zniszczeniu szybcie j, an iże li beczki 
o dw óch ok ła d ka ch  dębow ych.

B eczk i do w in a  m a ją  k le p k i złożone z sześciu, dna zaś 
z ośm iu a rkuszy. Jedyn ie  a rkusze  w ew nę trzne  są dębo­
we, w szys tk ie  pozostałe są bukow e.

S urow e  k le p k i ob rzyna  się na d ługość na tzw . s k ra -  
carce; d z ię k i ukośnem u u s ta w ie n iu  p i ł ,  czoła k le p k i o trz y ­
m u ją  ukośne ścięcia.

Następną operacją  je s t fugow an ie  k le p e k , polegające 
na:

a) ze s trugan iu  spo in  w  p łaszczyznach p ro m ie n io w ych  
beczki,

b) s to p n iow ym  zw ężeniu  k le p e k  od środka  k u  k o ń ­
com (d la  nadan ia  beczce odpow iedn iego  w y b rz u ­
szenia).

O bie te  czynności w y k o n u je  się rów nocześn ie  na tzw . 
fu g o w n ic y  do k le p e k , k tó ra  ró ż n i się od fu g o w n ic y  s to ­
sowanej do k le p e k  m asyw nych  nas tępu jącym i cecham i:

a) fre z y  struga jące  spo iny k le p e k  umieszczone są pod 
s ta ły m  ką te m ; je s t to  u w a ru n ko w a n e  ty m , że w szystk ie  
k le p k i m a ją  jed n a kow ą  szerokość; w  o d różn ien iu  od tego 
k le p k i z d re w n a  m asyw nego są różne j szerokości i  d la tego 
tez w ym aga ją  fre zó w  ruchom ych , t. j.  zm ien ia jących  a u to ­
m a tyczn ie  w  zależności od szerokości k le p k i k ą t  ic h  w za­
jem nego u s taw ien ia  oraz w za jem ną  odległość;

Rys. 8

b ) p row adn ica , podsuw ająca k le p kę  do frezó w  p o ru -  
sza się w  poziom ie, a zm nie jszającą  się k u  końcom  sze­
rokość k le p k i u zysku je  się d z ię k i tem u, że k le p k a  je s t w y ­
g ięta, a fre z y  są ustaw ione  ukośn ie ; na sk u te k  tego k o ń ­
cowe części k le p k i ja k o  w yg ię te  k u  górze (rys . 8) s tru g a ­
ne są̂  g ó rn y m i częściam i frezów , t j .  w  m ie jscu , gdzie od ­
leg łość m iędzy  freza m i je s t m nie jsza, w  w y n ik u  czego

i  k le p k a  u zysku je  m nie jszą  szerokość. F ugow n ica  do 
k le p e k  m asyw nych  posiada p row adn icę , podającą do f r e ­
zów  n ie w yg ię te  k le p k i w  różn ych  poziom ach, zgodnie 
z odpow iedn im  szablonem.

S k ładan ie  k le p e k  w  ko rp u s  beczkow y odbyw a  się na 
tzw . s ta w n ik u  (rys . 9 ); je s t to  operacja, n ie  w ym agająca 
w iększego w y s iłk u  fizycznego na sku te k  tego, że każda 
beczka o danym  lit ra ż u  posiada jed n a kow ą  ilość k le p e k
0 ró w n y c h  szerokościach; odpada tu  w ięc  konieczność 
żm udnego w b ija n ia  m ło te m  os ta tn ie j k le p k i, k tó re j sze­
rokość je s t zawsze nieco w iększa  od pozosta łe j w o ln e j 
p rzes trzen i —  ja k  to  m a m ie jsce  p rz y  s k ła d a n iu  beczek 
z k le p e k  m asyw nych . Po z łożen iu  k o rp u s u  beczkowego
1 za łożen iu  obręczy roboczych  ściska się k le p k i na tz w  
dzw on ie  do beczek. T rzech  lu d z i sk łada  i  ściska na d zw o­
n ie  350 beczek 55 I t r .  lu b  250 beczek 128 I t r  In n y  ro ­
b o tn ik  w y ró w n u je  spec ja lnym  nożem  d robne  n ie rów nośc i 
s ty k ó w  k le p e k  na w ew n ę trzn e j pow ie rzch n i beczki. W ą - 
to ro w a n ie  ko rp u só w  beczkow ych  odbyw a  się na d w u ­
s tron n e j w ą to rn ic y , n iczym  n ie  różn iące j się od w ą to r-  
n ic , używ a n ych  do g rubośc iennych  beczek m asyw nych .

Dalsze operacje  t . j.  rogożynow an ie  i  denkow an ie  w y ­
ko n u ją  bednarze. Jeś li chodzi o denkow an ie , p raca  ic h  jes t 
bardzo uproszczona, a to  na sku te k  tego, że zarów no k o r ­
p usy  ja k  i  dna m a ją  stale jednakow e  w y m ia ry , d z ię k i cze­
m u  odpada konieczność tzw . pasow ania den.

B ednarze m o£>3 tu  m ieć da leko  m nie jsze k w a li­
fika c je , a n iże li p rz y  p ro d u k c ji beczek m asyw nych , a p o ­
nad to  w yda jność  ich  p ra cy  je s t znacznie wyższa: jeden 
bednarz d e n ku je  i  rogożynu je  dz ienn ie  100 beczek p iw ­
n ych  55- l i t ro w y c h  (u  nas 15). W y rzyn a n ie  i  frezow an ie  
den  odbyw a  się na denkarce  zb liżone j budow ą  do d e n - 
k a rk i do den m asyw nych . D z ię k i d o k ła d n ie  je dnakow e j
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R ys. 10

w ie lko śc i k w a d ra tó w  den kow ych  oraz oznaczeniu przez 
p ły ty  p rasy środka  dna, s tra ty  p rz y  w y rz y n a n iu  den n ie  
p rzekracza ją  s tra t teo re tyczn ie  n ie u n ikn io n ych .

N a  zadenkow ane beczk i zak łada  się obręcze ostateczne 
i z b ija  się z n ic h  obręcze robocze. D oc iskan ie  obręczy 
następu je  na naciągarce do obręczy. W szystk ie  obręcze 
są spawane. S tosow anie obręczy spaw anych  zam iast n ito -

ope rac ji beczk i poddaw ane są ostatecznej k o n tro li (rys .
11) .

Z ak ła d , posiadający wyposażenie: 11 pras h y d ra u lic z ­
n ych  do k le p e k , 4 p ra sy  h yd ra u lic zn e  do den, 1 sk ręca r­
kę, 2 fugow n ice , 2 dzw ony do beczek, 2 w ą to rn ice  d w u ­
stronne, 2 d e n ka rk i, 2 n a c ią g a rk i do obręczy, 2 oczyszczar- 
k i czó ł beczkow ych  —  je s t w  stan ie  w yp ro d u ko w a ć  rocz­
n ie  120 tys. beczek do p iw a , w ina , o le jów , p u lp  ow ocow ych 
itp .

R ys. 9

w an ych  m oż liw e  je s t d z ię k i tem u, że beczk i z d rew na  
uszlachetn ionego n ie  zm ie n ia ją  swego obw odu zew nę trz ­
nego na sku te k  zm ian  w ilg o tn o śc i, a ty m  sam ym  n ie  za­
chodzi konieczność p rze n ito w yw a n ia  obręczy, stosowanego 
p rz y  beczkach m asyw nych . Stosowanie obręczy spawa­
n ych  da je  oszczędność na bednarce i  n itach .

O sta tn ią  operacją  p ro d u k c y jn ą  je s t w yg ładzan ie  czół 
beczek i  obw odow ej części den na specja lne j obrab iarce, 
zw anej oczyszczarką czó ł beczkow ych  (rys . 10). Po te j

3. O C E N A  B E C Z E K  Z  D R E W N A  U S Z L A C H E T N IO N E G O

B eczk i z d re w n a  uszlachetn ionego w y k a z u ją  szereg n ie ­
zm ie rn ie  cennych zalet:

1. Z apew n ia ją  one w y s o k i p rocen t w yko rzys ta n ia  su ­
row ca  okrąg łego. P rz y  p ro d u k c ji k le p e k  m asyw nych  do 
beczek g rubośc iennych  w yko rzys ta n ie  surow ca w ynos i 
30 do 40°/o. P rzy  p ro d u k c ji k le p e k  z fo rn iru  w y k o rz y s ta ­
n ie  surow ca okrąg łego  w y n o s i 60 —  70°/o.

2. N a sku te k  g ięc ia  a rkuszy  fo rn iru  w  prasach h y d ra ­
u licznych , u n ik a  się c a łko w ic ie  pękan ia  k le p e k , ta k  czę­
stego p rz y  g ięc iu  k le p e k  m asyw nych . D a je  to  dodatkow ą  
oszczędność na m ate ria le .

3. U m o ż liw ia ją  w  znacznym  s to p n iu  zastąpienie cen­
nego d rew na  dębowego d re w n e m  b u ko w ym .

4. Z ap e w n ia ją  c a łk o w itą  i  bezw zględną no rm a lizac ję  
w szys tk ich  części beczki. K le p k i i  dna zachow u ją  za­
rów no  sw ó j k s z ta łt ja k  i  w y m ia ry ; pod ty m  w zlgędem  
beczka z d rew na  uszlachetn ionego szczególnie ko rzys tn ie  
w y ró ż n ia  się od beczk i m asyw ne j, w  k tó re j np. dna n ie  
ty lk o  stale zm ie n ia ją  swe w y m ia ry  pod  w p ły w e m  zm ian  
w ilg o c i, —  ale i  k s z ta łt (dno  ko lis te  w  m ia rę  zsychania  się 
s ta je  się ow a lne ).

N o rm a liza c ja  poszczególnych części beczk i u ła tw ia  w y ­
b itn ie  je j m ontaż, i  w ym ia n ę  części w  czasie rem on tu .

5. Beczka odznacza się b. w ie lk ą  w y trzym a ło śc ią  m e­
chaniczną, a ponadto  je s t lże jsza od beczk i m asyw ne j, co 
m a szczególne znaczenie p rz y  transpo rc ie  m orsk im .

P rócz ty c h  n ie w ą tp liw y c h  zalet, beczk i z d re w n a  uszla ­
chetnionego posiadają  je d n ą  zasadniczą wadę: n ie  w y tr z y ­
m u ją  w yso k ich  te m p e ra tu r sm ó łkow an ia , ta k  często p o ­
w tarza jącego się p rz y  u ż y tk o w a n iu  beczek p iw n ych . C ho­
ciaż w ię c  tw ó rco m  beczk i z d re w n a  uszlachetn ionego 
p rzyśw ie ca ł cel s tw orzen ia  now ego ty p u  beczk i p iw n e j,— 
to  je d n a k  w  rezu lta c ie  w ie lo le tn ic h  p ró b  i  badań uda ło  
im  się w y p ro d u ko w a ć  n o w y  ty p  beczki, nada jący się do ­
skonale na w sze lk ie  p ły n y , z w y ją tk ie m  p iw a.

J a k k o lw ie k  b rz m i to  pa radoksa ln ie , to  je d n a k  w ie lo ­
le tn ie  dośw iadczenia w yka zu ją , że w  beczkach p iw n y c h  
z d rew na  uszlachetn ionego po k ilk a k ro tn y m  sm ó łkow an iu  
p o ja w ia ją  się pęcherze, a po ich  w y c ię c iu  o d k le ja  się po 
pe w n ym  czasie sąsiadu jący z n im i fo rn ir .  N ie  pom agają 
tu  najściś le jsze in s tru k c je , nakazujące  sm ółkow an ie  
w  tem pe ra tu rze  180 —• 200°C, a osta tn io  n a w e t w  tem p. 
160 — 180° C. Żadne ś ro d k i ostrożności n ie  m ogą zapo­
b iec w y tw a rz a n iu  się po pe w n ym  czasie pęcherzy. Z  tego

Rys, 11
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pow odu  żyw otność p iw n y c h  beczek z d re w n a  uszlache t­
n ionego w yn o s i 3 —  5 la t, podczas gd y  żyw otność beczek 
m asyw nych  do p iw a  w yn o s i 15 —  201at.

O gó ln ie  na leży uznać, że beczk i z d re w n a  usz lache tn io ­
nego s tanow ią  pow ażny postęp w  dz iedz in ie  p ro d u k c ji be­
czek i  w y ty c z a ją  w ła śc iw ą  drogę, na k tó rą  w in ie n  w k ro ­
czyć p rze m ys ł beczkow y. B eczk i z d rew na  usz lache tn io - 
nego pos iada ją  ze w zg lędów  ekonom icznych  n ie w ą tp liw ą

przew agę nad  beczkam i m a syw n ym i w  zastosow aniu  do 
p rzechow yw an ia  i  tra n s p o rtu  w ina , o le jów , p u lp  ow oco­
w y c h  etc. Są one je d n a k  bez po ró w n a n ia  gorsze od be ­
czek m asyw nych  w  zastosow aniu do tra n s p o rtu  p iw a , co 
je d n a k  w ca le  n ie  przesądza spraw y, że w  m ia rę  dalszego 
postępu badań nad k le ja m i do d rew na  oraz te chn iką  p ra ­
sowania, będą one m o g ły  zdobyć wyższość i  w  te j dz ie ­
dzin ie.

MIECZYSŁAW FORMANOWICZ

Kilka uwag na leniał wykorzyslania 
odpadów drzewnych

W 3 numerze „ Przemysłu Drzewnego" ukazał się a rtyku ł p.t. „Realne m ożliwości wykorzystania odpadów 
zawierający m. in. ogolny pro jekt współpracy m iędzy-zakładowej na tym  odcinku. A uto r niniejszego artyku łu  
w rozw inięciu powyższej m yśli podaje konkretne m ożliwości i  p rzykłady wykorzystania odpadów drzewnych przez 
ich przerabianie na najprostsze elementy wyrobów produkowanych na tym  samym lub też innym  zakładzie Tran­
sport elementów wyrobionych z odpadów jest oczywiście całkowicie opłacalny w przeciwieństw ie do transportu  
nieobrobionych odpadów, k tó ry  wypada bardzo drogo. przeciwieństw ie ao lransPonu

S p ra w a  zu ży tko w a n ia  p rze m ys ło w ych  odpadów  d rze w ­
n y c h  b y ła  i  je s t w  da lszym  c iągu  k w e s tią  o tw a rtą .

Is tn ie jące  m e tody  n ie  w ycze rp u ją  c a łko w ic ie  zagad­
n ie n ia  i  posiada ją  na ogó ł tę  u je m n ą  stronę, że w ym a ga ­
ją  n ie raz  kosz tow nych  urządzeń. D la tego  szukan ie  re a l­
n y c h  sposobów w yko rzys ta n ia  odpadów w  s k a li poszcze­
gólnego za k ła d u  ( fa b ry k i) ,  czy też w  s k a li szerszej w in ­
no  postępować stale naprzód  i  s tanow ić  jedno  z w a ż n ie j­
szych zagadnień w  gospodarce surow cem  d rzew nym .

P rz y  p rze ro b ie  d rew na  pow sta ją  różnego ro d z a ju  od ­
pady, k tó ry c h  p rzyczyn ą  pow staw an ia  je s t fa k t, że w ię k ­
szość m asy d rzew ne j u ż y tk u je m y  dop ie ro  po obróbce 
ręczne j lu b  m aszynow ej. P ow staw an ie  w ię c  odpadów  jes t 
n ie u n ikn ion e . Ilość  i  jakość odpadów  zależy od m a te r ia ­
łu ,  ja k im  dysponu jem y i  od ksz ta łtó w , ja k ie  chcem y n a ­
dać w y tw a rz a n y m  p rzedm io tom . Ź ró d łe m  w ię c  pow sta ­
w a n ia  odpadów  jes t:

1. nadaw an ie  k sz ta łtu ,
2. w a d y  drew na.
Z  zagadnien iem  odpadów  d rze w n ych  łączą się dw ie  

sp raw y:
1. sp raw a zm nie jszen ia  ilo śc i odpadów,
2. sp raw a ic h  zuży tkow an ia .
P o m ija ją c  spraw ę p ierw szą, ja k o  stanow iącą zagadnie­

n ie  d la  siebie, za jm ie m y  się spraw ą zu ży tko w a n ia  odpa­
dów.

Y e r re ite r * )  d z ie li u ży tko w a n ie  odpadów  na dw a  spo­
soby:

1. zużycie  odpadów,
2. p rze rób  odpadów.

P ie rw szy  sposób po lega na u ż y tk o w a n iu  odpadów  w  
p ie rw o tn e j ic h  fo rm ie , np. przez ic h  spalanie. Jest to  n a j­
p rostszy i  do n iedaw na  najczęście j s tosow any sposób zu ­
ż y tko w a n ia  odpadów.

D ru g im  sposobem zu ży tko w a n ia  je s t p rzerób . Z a k ła ­
d am y tu ta j,  że odpad d rze w n y  s tanow i surow iec, k tó ry  
po p rze jśc iu  przez fazy o b ró b k i, da je  e lem en ty  p e w nych  
o k reś lonych  sprzętów .

, P rze rób  odpadów  pociąga za sobą pew ien  n a k ła d  kosz­
tó w , je d n a k  e fe k t gospodarczy, ja k i on nam  daje, je s t bez 
p o rów nan ia  w iększy.

P rzedstaw iona  w  n in ie jszym  a rty k u le  m etoda p rze robu  
odpadów może dać w  p ra k ty c e  p rz y  p ro d u k c ji m e b li, n o ­
w e  o b fite  ź ró d ło  surow ca  drzewnego.

P u n k te m  w y jś c io w y m  m e to d y  je s t założenie, że:
1. każdy  p ro d u k o w a n y  sprzęt posiada ta k ie  e lem enty, 

k tó re  z u w a g i na ic h  w y m ia ry , m ożna w yko n a ć  z odpa­
dów,

• u 2' Zali^ ac* ( fa b ry k a )  posiada jący odpady n ie  w y s y ła  
ic h  w  p ie rw o tn e j postaci, a lę dop ie ro  po p rze ro b ie  na 
z g ó ry  p rzew idz iane  e lem enty.

T y p o w y m i e lem entam i, ja k ie  m ożna i  p o w in n o  się p ro ­
dukow ać z odpadów  są m iędzy  in n y m i:

* )  T . Y e rre ite r : H a n d b uch  fu r  H o lz a b fa llw ir ts c h a ft.

1. e lem en ty  ta b o re tó w  kuchennych , ja k : a. nog i b. 
oskrzyn ie , c. łą czyny ,

2. e lem en ty  krzese ł, ja k : a: nog i p rzedn ie , b. o sk rzy ­
n ie , c. łą czyny , d. ra m k i siedzeniowe,

3. k ró tk ie  lis te w k i ża luz jow e  (do  s to lik ó w  pod m aszv- 
nę).

Z u ży tko w a n ie  odpadów  d z ie li się na d w ie  zasadnicze 
czynności:

I.  p rzygo tow an ie  do p rzerobu , 

i I I .  p rze rób  w ła śc iw y .

I. P rzygo tow an ie  do p rzerobu .

1. P u n k te m  w y jś c io w y m  p ra cy  je s t w yszukan ie  ta k ic h  
e lem entów  z p ro d u ko w a n ych  sprzętów , k tó re  m ożna bę - 
azie pozyskać z odpadów. U w zg lę d n ić  na leży rodza j i  ja -  
kosc posiadanych odpadów.

ŁLEMcA/ry TABORETU KUCHENNEGO

N O G I

OSKRZYNIE

LącZYNY

2. Dalszą czynnością je s t opracow anie  szczegóło­
w y c h  w a ru n k ó w  techn icznych  poszczególnych elem entów . 
W  w a ru n ka ch  ty c h  na leży uw zg lędn ić :

a. rodza j drew na,
b. jakość d re w n a  (k lasę ),
c. w y m ia ry  (podaw ać na leży d ługość, szerokość i  g ru ­

bość w  w ym ia ra ch  z pod p iły ) .
3. W reszcie na leży sporządzić ry s u n k i robocze e lem en­

tó w  w  s k a li 1 :1  (p a trz  ry s u n e k ).
Ponieważ, ja k  pow iedziano, będzie się pozysk iw ać e le­

m e n ty  w  stan ie  su row ym , p rz y  sporządzaniu  ry s u n k ó w  
i  w a ru n k ó w  techn icznych  u w zg lędn ić  trzeba  n a d m ia ry  na 
sku rcz  d rew na  (o  i le  odpady pochodzić będą z ta rc ic y  
św ieże j), oraz na obróbkę.

I I .  P rze rób  w ła śc iw y .

D o p rze robu  odpadów  po trzeba  je d y n ie  p i ły  ta rczow e j 
o n ieduże j ś redn icy  ta rczy  (do  20 cm ).

R o b o tn ik  o bs ługu jący  p iłę  o trz y m u je  ry s u n k i robocze 
lu b  szablony, zazna jam ia się z w a ru n k a m i techn icznym i,
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po czym  p rzys tę p u je  do w yc in a n ia  e lem entów  w g  w y m ia ­
ró w  okreś lonych  rysun ka m i.

Jest rzeczą pożądaną, aby z u w a g i na lepsze w y k o rz y ­
stan ie  odpadów, ro b o tn ik  dysponow a ł ry s u n k a m i na k i l ­
ka  e lem entów . Sam  p rze rób  ogran icza się do czynności 
p ros tych , po lega jących  na p rzepuszczen iu  odpadów przez 
p iłę  ta rczow ą ; dalsza ob róbka  e lem entów  odbyw a się na 
ty m  zakładzie , k tó ry  je s t konsum entem  w spom n ianych  
e lem entów .

Pozostaje jeszcze do om ów ien ia  spraw a o d b io ru  i  p a ­
kow an ia . P rzed  w y s y łk ą  e lem en ty  m uszą b yć  poddane 
k o n tro l i  techn iczne j pod w zg lędem  ja ko śc i i  w ym ia ró w .

P rzygo tow an ie  do w y s y łk i odbyw a  się przez pow iąza­
n ie  e lem entów  w  w ią z k i, p rz y  czym  ilość sz tuk  w  w iązce 
zależeć będzie od w ie lk o ś c i e lem entów .

Je ś li e lem en ty  w y tw a rz a  się w  ko m p le ta ch  (np . k o m ­
p le ty  części ta b o re tu ) na leży zw róc ić  uwagę, aby p rzy  
w ysy łce  zachow any b y ł w ła ś c iw y  stosunek poszczegól­
n y c h  części sk ła d o w ych  tego kom p le tu .

C zynności w yże j opisane, k tó re  nazwać m ożna so rto ­
w an ie m  odpadów  na p ile  ta rczow e j, pozw a la ją  na ro z ­

Racjonalizacja
RUCH RACJONALIZATORSKI 
W ŚWIETLE NOWEJ USTAWY

R o zw ija ją cy  się ru c h  ra c jo n a liz a to rs k i pow o d ow a ł w y ­
daw an ie  coraz to  no w ych  zarządzeń, s tw a rza jących  d la  
tego ru c h u  pods taw y p raw ne . P rzep isy  te  je d n a k  n ie  b y ły  
w  stan ie  p rzew idz ieć  ca łe j rozp ię tośc i zagadnień, k tó re  
p o w s ta w a ły  w  tra k c ie  ro z w ija n ia  się ru ch u , a ponadto  
n ie  b y ły  one na leżyc ie  zsynchron izow ane i  d la tego za ró w ­
no k ie ro w n ic y  ru c h u , ja k  i  rac jo n a liza to rzy  odczuw a li b ra k  
je d n o lite j us taw y, obe jm u jące j i  w ycze rpu jące j całość za­
gadnienia.

To  też w yd a n ie  przez Rząd d e k re tu  z 12. X .  1950 r. 
o w ynalazczości p racow n icze j (N r  47 D z ie n n ika  U staw  
R.P.) p o w ita ły  m asy rac jon a liza to rsk ie  z w ie lk im  uzna­
n iem . W  dekrec ie  ty m  p rz e b ija  się tro ska  R ządu o w zm o­
żenie w yna lazczości p racow n icze j, ja k o  w ażkiego  czyn n i­
ka  ro z w o ju  gospodark i na rodow e j, oraz o zapew nienie  
p ra co w n iko m  o p ie k i i  pom ocy P aństw a  w  zakresie  w y n a ­
lazczości.

U staw a, m ająca  don ios łe  d la  dalszego ro z w o ju  ru c h u  
rac jona liza to rsk iego  znaczenie, o b ję ła  w szys tk ie  uspo łecz­
n ione  za k ła d y  p racy. Zgłoszone p o m ys ły  d e k re t d z ie li na: 
w yn a la zk i, udoskona len ia  techniczne i  usp raw n ien ia .

A r t .  1 p. 3, 4 i  5 d e k re tu  m ów i, że:
a) w ynalazkiem  je s t now e rozw iązan ie  zagadnienia te ­

chnicznego, na k tó re  może b yć  u d z ie lo n y  p a ten t i  k tó re  
może znaleźć zastosowanie w  gospodarce na rodow e j;

b ) udoskonaleniem technicznym je s t rozw iązan ie  za­
gadnien ia  technicznego, k tó re  n ie  będąc w yna la zk ie m , u le ­
psza k o n s tru k c ję  lu b  p rocesy techno log iczne  w  uspołecz­
n io n y m  zak ładz ie  p ra cy ;

c) usprawnieniem je s t ulepszenie, k tó re  bezpośrednio 
w p ły w a  na ba rd z ie j w yd a jn e  w yko rzys ta n ie  w  procesie 
p ro d u k c y jn y m  urządzeń techn icznych , narzędzi p racy , m a ­
te r ia łó w  i  s iły  robocze j, n ie  zm ien ia jąc  je d n a k  is to tn ie  
k o n s tru k c ji lu b  procesów techno log icznych , a lbo w p ro w a ­
dza ko rzys tn e  zm iany  w  zakresie  te c h n ik i lu b  o rgan izac ji 
p ro d u k c ji w  uspo łeczn ionym  zak ładz ie  p racy.

Ponadto  d e k re t w y ra źn ie  m ów i, że dodatkow e  udosko ­
na len ie  techniczne  lu b  dodatkow e  usp ra w n ie n ie  uważa

D o a k tyw nego  u d z ia łu  w  ru c h u  rac jo n a liza to rsk im  
ustaw odaw ca u p ra w n ia , a n a w e t zobow iązu je  c a ły  św ia t 
się za samoistne udoskona len ie  i  usp raw n ien ie , 
p racy, a w ię c  zarów no  ro b o tn ik ó w , ja k  i  te ch n ików , czy 
naukow ców . U staw a naw e t p rz e w id u je  sankcje  ka rne  
p rze c iw ko  ty m , k tó rz y  za ta ja ją  p racow n iczy  w yna lazek  
lu b  udoskona len ie  techniczne.

D la  tw ó rc ó w  p racow n iczych  w yn a la zkó w , udoskona leń  
techn icznych , i  usp ra w n ie ń  d e k re t p rz e w id u je  u p ra w ­
n ien ia , k tó ry m i są: p ra w o  do uzyskan ia  nag rody p ie ­
n iężne j, zaśw iadczenia lu b  św iadectw a au torsk iego , a po ­
nad to  zak ład  p ra cy  zobow iązany je s t do udz ie len ia  im  
pom ocy oraz zapew n ien ia  u d z ia łu  w  p racach  nad re a li­
zacją  zg łoszonych pom ysłów .

dz ie len ie  e lem en tów  uży tecznych  od odpadów  nadających  
się w y łą czn ie  na opał.

D z ię k i ty m  zabiegom  o trzym a n y  m a te r ia ł zu ży tko w a ny  
na m ie jscu , czy w y s ła n y  do in n e j fa b ry k i,  w  dalszej ob ­
róbce tra c i n ie  w ięce j n iż  5°/o masy.

Opisana m etoda pozw a la  na p rzesy łan ie  m a te r ia łu , 
uzyskanego z odpadów, p ra w ie  w  s tu  p rocen tach  p e łn o ­
w artośc iow ego. M om e n t ten  je s t szczególnie w ażny  z p u n ­
k tu  w id ze n ia  na leżytego w yko rz y s ta n ia  ś rodków  tra n s p o r­
tow ych , a zwłaszcza w agonów  ko le jo w ych .

N a zakończenie p rzypom n ieć trzeba, że chociaż n a le ­
żyte  zu ży tkow an ie  odpadów  je s t zagadnien iem  bardzo 
w ażnym , je d n a k  w  gospodarce surow cem  d rze w n ym  na 
p la n  p ie rw szy  w ysuw ać się m us i zagadnienie zm nie jszan ia  
ilo śc i pow sta jących  odpadów oraz dążenie do ja k  n a je k o - 
nom icznie jszego w y ko rzys ta n ia  d re w n a  na tura lnego . 
Jedno i  d ru g ie  zagadnienie s tanow i w dzięczne po le  d la  
pom ys łów  ra c jo n a liza to rsk ich , zm ie rza jących  do osiągnię­
cia ja k  n a jd a le j idące j oszczędności d rew na . P oszuk iw a ­
n ie  i  zgłaszanie ta k ic h  pom ys łó w  je s t obecnie w  dobie 
d o ficy tow ośc i d rew na  obow iązk iem  w szys tk ich  d rzew ia rzy .

i nowatorstwo
O bszern ie j o przep isach w yko n a w czych  do d ekre tu , 

nap iszem y w  je d n y m  z następnych  num erów .
W  razie  pow stan ia  ja k ic h k o lw ie k  n ie jasności i  t ru d n o ­

ści p rz y  s tosow aniu  w  życ iu  p rzep isów  dekre tu , p ro s im y  
zwracać się o w y ja śn ie n ia  do naszego dz ia łu . Wicz.

RACJONALIZATOR — JUBILAT
Jest n im  ob. J. B zom ow ski, k ie ro w ca  sam ochodu c ię­

żarowego w  ta r ta k u  w  H a jnów ce . J u b ila t p rze jecha ł 
100 tys ię cy  k im  na samochodzie, k tó ry  zm on tow a ł ze sta­
ry c h  części w ra k a  i  dostosow a ł do napędu gazowego, da ­
jąc  przez to  ta r ta k o w i duże oszczędności przez n ie  u ż y ­
w an ie  d e ficy tow e j benzyny.

W  d n iu  swego ju b ile u s z u  ob. B zom ow ski o trz y m a ł d y ­
p lom  rac jona liza to ra , nadany m u  przez U rzą d  P aten tow y.

M Ł O D Z IE Ż  W  S ZE R E G A C H  R A C JO N A L IZ A T O R Ó W .

Z agadn ien iem  ru c h u  rac jona liza to rsk iego  ż y ją  w  P o l­
sce p ra w ie  w szys tk ie  za k ła d y  p racy.



STR. 20 PRZEMYSŁ

N ies te ty , do te j p o ry  zagadnien iem  ty m  n ie  za jm u ją  
się o ś ro d k i szko len iow o, g im naz ja  i  licea  p rze m ys łu  
d rzew nego i  leśnego, k tó re  m a ją  p rzygo tow ać do zawodu 
pe łnow artośc iow e  k a d ry . P ro g ra m y  nauczan ia  n ie  nadą­
żają za tem pem  p rze m ia n  życ io w ych  i  na leża łoby je  pod ­
dać re w iz ji.  M uszą one u w zg lędn ić  zazna jom ien ie  m ło ­
dz ieży z n a jn o w szym i zdobyczam i w ie d zy  techn iczne j, 
a przede w szys tk im  z os iągn ięc iam i p rzodu jące j te c h n ik i 
Z w ią z k u  Radzieckiego.

M łodzież, po u zyska n iu  cenzusu naukow ego, pow inna  
jeszcze na ła w ie  szko lne j poznać zagadnienie ru c h u  ra c jo ­
na liza to rsk iego . A żeby  to  m łodz ieży  u ła tw ić  —  trzeba  na 
te re n ie  naszych ośrodków  n a u kow ych  zorgan izow ać szko l­
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ne K lu b y  T e c h n ik i i  R ac jona lizac ji. W n iosek ta k i z g ło ­
s i ł  K lu b  T e c h n ik i i  R a c jo n a liza c ji p rz y  M in is te rs tw ie  
Leśn ic tw a , na o d b y tym  osta tn io  w  R ogow ie Z jeźdz ie  n a u ­
kow có w  leśnych.

Ponadto, d la  pow iązan ia  św ia ta  n a u k i z życ iem  K lu b  
w y s u n ą ł p ropozycję , ażeby każdy  K lu b  szko ln y  m ia ł swe­
go op iekuna, k tó ry m  b y łb y  n a ukow iec  z wyższej ucze ln i 
lu b  In s ty tu tu  Badawczego Leśn ic tw a .

Z eb ra n i na z jezdzie n a u kow cy  u c h w a lil i pow yższy 
w n iosek, d e k la ru ją c  ja k  na jśc iś le jszy  u d z ia ł i  w spó łp racę  
z ruchem  rac jo n a liza to rsk im , ze spec ja lnym  uw zg lę d n ie ­
n iem  o p ie k i nad m łodzieżą. Cet.

Skrzynko porad
O D P A D Y  W  F A B R Y K A C H  S K L E JE K .

Ob. K . P. z B ia łegos toku  za p y tu je : w  ja k i sposób są 
uży tko w a ne  odpady d rzew ne, pow sta jące  w  fa b ry k a c h  
sk le jek .

O dpow iedź: O dpady d rzew ne  w  fa b ry k a c h  s k le je k  w y ­
s tępu ją  pod ró ż n y m i postaciam i, pon iew aż pow sta ją  one 
w  różn ych  fazach p ro d u k c y jn y c h . Postępu jąc za p rzeb ie ­
g iem  p ro d u k c ji w y m ie n im y  odpady w  ko le jn o śc i ich  
pow staw ania.

P rz y  m a n ip u la c ji su row ca pow sta ją :
a) tro c in y ,
b ) o b rz y n k i czół,

a ponadto  p rz y  k o ro w a n iu  surow ca —  kora .
P rz y  łuszczen iu  surow ca pow sta ją :

a) n ie re g u la rne  p ła ty  fo rn iru ,
b ) w a łk i po łuszczarskie .

P rz y  p rze c in a n iu  fo rn iru  na a rkusze i  ic h  spa ja n iu  p o ­
w s ta ją  odpady w  postac i pasków  fo rn iru .

P rzy  o b rzyn a n iu  go tow ej s k le jk i pow sta ją :
a) tro c in y ,

b ) p ask i s k le jk i.
P rzy  sz lifo w a n iu  s k le jk i pow sta je  p y ł  d rzew ny.
W  1 m 3 surow ca sosnowego u d z ia ł w y m ie n io n ych  w y ­

żej odpadów  w yn o s i w  p rz y b liż e n iu :
a) tro c in y  łączn ie  —  ok. 1,57",
b ) o b rz y n k i czó ł —  ok. 2,07",
c) k o ra  —  ok. 8 —  107",
d ) p ła ty  i  p ask i fo rn iru  —  łączn ie  ok. 15% ,
e) w a łk i  po łuszczarsk ie  —  ok. 12°/o,
f )  p ask i s k le jk i —  ok. 4,5°/o,

g) p y ł d rze w n y  —  ok. 1,57».
P rzy  p rze rob ie  surow ca brzozowego, —  ilość odpadów 

w  postac i o b rzyn kó w  czół, p ła tó w  i  pasków  fo rn iru  oraz 
w a łk ó w  po łuszcza rsk ich  je s t w iększa, co w y n ik a  z cech 
i  w ad  d re w n a  liściastego, a g łó w n ie  z m n ie jsze j p rze c ię t­
ne j ś redn icy  tego d rew na.

Jeże li chodzi o zu ży tko w a n ie  odpadów, to  część z n ich  
je s t spalana, część zaś p rze rab iana  lu b  zbyw ana w  stanie 
n iep rze ro b ion ym . S pa lan iu  u lega: ko ra , tro c in y , n ie fo -  
rem ne p ła ty  i  w ąsk ie  p ask i fo rn iru ,  pask i s k le jk i i  p y ł 
d rzew ny. O b rz y n k i czó ł spalane są częściowo. O b rz y n k i 
sosnowe i  o lszowe o w iększych  w ym ia ra ch  zbyw ane są 
z przeznaczeniem  na ga la n te rię  drzew ną. O b rz y n k i b rz o - 
zowe i  b u ko w e  przeznacza się na w y ró b  w ęg la  a k ty w o ­
wanego. R ów n ież na w y ró b  w ęg la  ak tyw ow anego  p rze ­
znacza się brzozow e i  b u ko w e  w a łk i po łuszczarskie . W a ł­
k i  sosnowe przecie rane  są na deseczki do w y ro b u  opa­
kow ań . W a łk i olszowe n a b yw a ją  w y tw ó rn ie  g a la n te r ii 
d rzew ne j. W a łk i m urszyw e  i  n ienadające się do dalszego 
p rze ro b u  są spalane. N ieznaczne ilo śc i p y łu  drzew nego 
są zu ży tko w yw a n e  p rz y  w y ro b ie  mas p las tycznych

M . S.

S K L E J K I SU C H O  I  M O K R O  K LE JO N E .

Ob. W . S. z W arszaw y zapy tu je : ja k a  je s t is to tn a  ró ż ­
n ica  pom iędzy s k le jk a m i s u c h o -k le jo n y m i a m o k ro -k le -  
jo n y m i.

O dpow iedź: D la  w y ja śn ie n ia  ró żn icy  pom iędzy s k le j­
k a m i s u c h o -k le jo n y m i, a m o k ro -k le jo n y m i opiszem y po ­
k ró tce  proces p ro d u k c ji s k le je k  i  p o d k re ś lim y  różn ice  
zachodzące w  p ro d u k c ji jednego i  d rug iego  rodza ju .

P ie rw szą  fazą w  procesie p ro d u k c ji s k le je k  je s t pa rze ­

n ie  surow ca drzewnego. P arzen ie  odbyw a  się w  z b io rn i­
kach  n a p e łn ion ych  gorącą w odą (ok . 70°) lu b  w  ko m o ­
rach  nap e łn ian ych  parą.

P arzen ie  m a na  ce lu  rozm iękczen ie  w łó k ie n  d rz e w ­
n y c h  i  u ła tw ie n ie  łuszczenia. Po parzen iu , su row iec za­
w ie ra  znaczną ilość w ilg o c i (np . po p a rze n iu  w  z b io rn i­
kach  z gorącą w odą  su row iec  sosnowy zaw ie ra : w  części 
b ie las te j ok. 160% w ilg o c i, w  części tw a rd z ie lo w e j ok. 
145% w ilg o c i, a su row iec liśc ia s ty  —  ok. 120% w ilg o c i) . 
Po z łuszczen iu  tego su row ca  pozysku je  się fo rn ir  m o ­
k ry .  W  dalszej faz ie  p ro d u k c ji,  w  zależności od rod za ju  
sk le je k , ja k ie  się p ro d u k u je  —  sucho czy też m o k ro  —  
k le jo n e , fo rn ir  poddaw any je s t suszeniu, do ok 123/o w i l ­
gotności, a następn ie  sk le ja n y  —  w  w y p a d k u  p ro d u k c ji 
s k le je k  su ch o -k le jo n ych , lu b  n ie  suszony i  s k le ja n y  w  sta­
n ie  m o k ry m  —  w  w y p a d k u  p ro d u k c ji s k le je k  m o k ro -  
k le jo n ych . F o rn ir  suchy sk le ja  się p rzew ażn ie  k le je m  
kaze inow ym  lu b  ka ze in o w o -a lb u m ino w ym . F o rn ir  m o k ry  
s k le ja  się p rzew ażn ie  k le je m  a lb u m in o w y m  lu b  k rw ią  b y ­
dlęcą. P ły ty  p ra sy  s łużącej do sk le ja n ia  ogrzewane są 
pa rą  do te m p e ra tu ry  80 —  100u, p rz y  czym  p rz y  s k le ja ­
n iu  fo rn iru  suchego um ieszcza się pom iędzy dw om a p ły ­
ta m i p rzew ażn ie  po je d n y m  a rku szu  s k le jk i (sk łada jące ­
go się z 3 lu b  w iększe j ilo ś c i w a rs tw  fo rn ir u ) ,  a p rz y  
s k le ja n iu  fo rn iru  m okrego  um ieszcza się pom iędzy d w o ­
m a p ły ta m i p rasy  k i lk a  a rku szy  s k le je k  —  t. zw . „pacz­
k ę “ , k tó re j grubość w yn o s i p rzew ażn ie  ok. 30 m /m . 
W  z w ią zku  z ty m  różn y  je s t czas sk le ja n ia  fo rn ir u  suche­
go i  m okrego. A rku sze  s k le je k  np. g rub . 4 m /m , s fo rm o ­
w ane z suchego fo rn iru ,  trz y m a  się w  p ras ie  ok. 5 —  6 
m in u t, na tom iast „p a czk i“  sk łada jące  się ze sk le je k  g rub .
4 m /m , s fo rm ow anych  z m okrego  fo rn iru ,  trz y m a  się 
w  p ras ie  ok. 40 —  45 m in u t. S k le jk i sk le jo n e  z fo rn iru  
m okrego  w ym aga ją , po opuszczeniu p rasy  k le ją ce j, dosu­
szenia w  pras ie  suszącej, podczas gd y  s k le jk i sk le jone 
z fo rn iru  suchego m ogą b yć  niedosuszane (zw łaszcza 
s k le jk i c ienk ie  —  do 6 m /m  g ru b .). Dalsze p rocesy p ro ­
d u k c ji s k le je k  sucho- i  m o k ro -k le jo n y c h , sprowadzające 
się ju ż  do w ykończen ia  a rkuszy, a w ięc  obrzynan ia , s z li­
fow a n ia  itp ., n ie  różn ią  się od siebie.

Proces suszenia fo rn iru ,  —  p rz y  p ro d u k c ji s k le je k  su ­
ch o -k le jo n ych , —  p o w odu je  sku rcz  d re w n a  i  u b y te k  m a ­
sy d re w n a  z tego ty tu łu  w yn o s i ok. 8°/o, podczas gd y  p rz y  
p ro d u k c ji s k le je k  m o k ro -k le jo n y c h  s tra ty  z pow odu  su ­
szenia są m nie jsze  i  w ynoszą za ledw ie  ok. 4 % , pon iew aż 
w  ty m  os ta tn im  w y p a d k u  osuszka następu je  podczas s k le ­
ja n ia  fo rn iró w  w  prasie, a w ię c  pod c iśn ien iem  w ynoszą­
cym  ok. 16 —  18- kg /cm 2 i  ogran iczona je s t g łó w n ie  do 
jednego k ie ru n k u  —  prostopadłego do p o w ie rzch n i fo r ­
n ir u  (p rom ien iow ego ). N a tom ias t fo rn ir  suszony w  su ­
szarn iach m a możność swobodnego ku rcze n ia  się rów n ież  
w  in n y c h  k ie ru n k a c h , t j .  w  k ie ru n k u  p ro s to p a d łym  do 
w łó k ie n  (s tycznym ), a także  m in im a ln ie  w  k ie ru n k u  r ó ­
w n o le g łym  do w łó k ie n  (p o d łu ż n y m ). S k le jk i s u c h o -k le -  
jone  p ro d u k u je  się w ię c  z fo rn iró w  w ysuszonych, a za­
tem  z d rew na  n ie ja ko  zgęszczonego, podczas gd y  s k le jk i 
m o k ro -k le jo n e  —  z fo rn iró w  n iew ysuszonych, a zatem  
z d rew na  n ie ja ko  rzadszego, co oczyw iście  w p ły w a  na 
w y trzym a ło ść  m echaniczną obu  rod za jó w  sk le jek .

Dalsze różn ice  poza w y trzym a ło śc ią  m echaniczną s k le ­
je k  sucho i  m o k ro -k le jo n y c h , w y n ik a ją  ze s topn ia  n a p rę ­
żeń w e w n ę trzn ych  w  obu rodza jach  sk le je k , a także  z w y ­
g lądu  zew nętrznego (różn ica  b a rw y  d re w n a ).

S k le ja ją c  m o k ry  fo rn ir ,  k tó rego  ku rcze n ie  się zostało
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ograniczone c iśn ien iem  prasy, o trz y m u je  się s k le jk ę  o d u ­
żych  naprężen iach w e w n ę trzn ych  i  o znacznej sk łonnośc i 
do w ic h ro w a n ia  się pod w p ły w e m  w ilg o c i. Przez w y s u ­
szenie fo rn iru  —  p rzed  jego sk le jen iem  —  zm niejsza się 
naprężen ia  w ew nę trzne  w  skle jce , przez co zm niejszona 
jes t sk łonność do odkształceń.

Czas trw a n ia  procesu sk le jan ia , różn y  d la  obu rodza ­
jó w  sk le je k  w p ły w a  na w yg lą d  (ba rw ę ) go tow ej s k le jk i. 
D re w n o  w  sk le jce  su ch o -k le jo n e j posiada b a rw ę  n a tu ­
ra ln ą  —  żyw ą  i  jasną. D re w n o  w  sk le jce  m o k ro -k le jo n e j, 
w s k u te k  d łu g o trw a łe g o  n ie ja k o  go tow an ia  w  prasie, tra c i 
w  p e w n ym  s to p n iu  n a tu ra ln ą  żyw ą  b a rw ę  i  p rzyb ie ra  b a r­
w ę  ciem niejszą, n ie k ie d y  z le k k o  ż ó łta w ym  (c y try n o ­
w y m ) odcieniem . N a leży jeszcze dodać, że k le je  stosowa­
ne p rz y  p ro d u k c ji s k le je k  m o k ro -k le jo n y c h , (a lbum ina , 
a przede w szys tk im  k re w  byd lęca ) w y d z ie la ją  ch a ra k te ­
ry s ty c z n y  o s try  zapach, k tó ry  u trz y m u je  się przez d łu ż ­
szy okres czasu w  go tow ej skle jce . K le jo n a  kaze iną 
s k le jk a  su ch o -k le jo n a  zapachu tego n ie  posiada, w zg lędn ie  
p rz y  zastosow aniu  m ieszank i ka ze in o w o -a lb u m ino w e j za­
pach je s t s łabszy n iż  p rz y  zastosow aniu czyste j a lb u m in y  
lu b  k rw i.

B io rą c  pod uw agę w ym ie n io ne  w yże j różn ice  p o m ię ­
dzy s k le jk ą  sucho- i  m o k ro -k le jo n ą  nasuw a ją  się w n io ­
s k i dotyczące m ożliw ośc i stosowania ob u  rod za jó w  s k le ­
je k .

S k le jk i such o -k le jo n e  ze w zg lędu  na:
a) w iększą  w y trzym a ło ść  m echaniczną,
b ) m a łą  skłonność do paczenia się,
c) n a tu ra ln ą  b a rw ę  drew na ,
d ) b ra k  zapachu (p rz y  zastosow aniu czyste j kaze iny) 

nada ją  się do w y ro b u  w sze lk ich  m e b li i  n ie k tó ry c h  e le­
m en tó w  budow la nych , a także  do w y ro b u  opakow ań 
przeznaczonych na a r ty k u ły  spożywcze. S k le jk i m o k ro -  
k le jo n e  n ie  nada ją  się do w y ro b u  m eb li. Ze w zg lędu  na 
p rz y k ry  zapach są one używ ane  ty lk o  do w y ro b u  opako­
w a ń  przeznaczonych na a r ty k u ły  niespożywcze. M . S.

J A K  S Z T A P L O W A Ć  T A R C IC E  N IE O B R Z Y N A N Ą  L I ­
C E M  C Z Y  P R Z E C IW L IC E M  D O  GÓ RY.

Ob. S ta ry  T a rta c z n ik  z A ug u s to w a  pisze do nas: P o ­
siadam  d łu g o le tn ia  p ra k ty k ę  ta rtaczną  i  zawsze sz tan lo - 
w a łe m  ta rc icę  n ieob rzynaną  węższą s troną  do góry . W  tym  
ro k u  w ysz ło  polecenie, aby w spom nianą  ta rc icę  sz tap lo - 
w ać szeroką s troną  do gó ry . P rz y  ty m  u k ła d a n iu  w oda 
sp ływ a ją c  po n ieo b erżn ie tym  b o k u  zacieka na węższą 
płaszczyznę pow odu jąc  p lam y, zaciek i, a naw e t sin iznę. 
N iew łaśc iw ośc i te  n ie  w ys tę p u ją  na tom iast p rz y  da w n ie j 
stosow anym  sposobie u k ła d a n ia . Proszę m i w y tłu m a czyć  
dlaczego zm ien iono  w yp ró b o w a n y  sposób sztap low ania  
ta rc ic v  n ieob rzynane j.“

O duow iedź: Węższa s trona  ta rc icy , zwana p rz e c iw li­
cem lu b  płaszczyzną p rz e d  w rdzem  owa, posiada znacznie 
w iększa  cześć d rew na  m łodszego lu b  b ie lastego nm że li 
strona szersza, zwana licem  lu b  płaszczvzna p rzy rd ze m o - 
wa. W iadom a je s t rzeczą, że d re w n o  m łodszo oraz b'"el 
wvsvr>haiac kurcz»» sie znacznie w iece i. an;że li d rew no  
starsze i tw a rd z ie lo w e  o m a łe j zaw artości b ;e lu , i  d latego 
prz-r w ysych a n iu  na p łaszczyźn ie  p rz e c iw ic o w e j (w e ż - 
szo jl pow sta ia  w iększo s iły  śc ią g a ia ce pow ie rzch n ie  a n i­
że li na p łaszczyźnie rdzen iow e j. Jeże li n ieoberżn ie ta  de - 
ske lu b  b a l. szczególn;e z bocznych p a r t i i  k ło d v  w y s u ­
szym y o rH zw In ie  to  w y k rz y w ią  się one k o ry tk o w a to . p rz y  
czw n w k lęśn iec ie  no,,-stanie no s tron ie  n rzo c iw lico w e j 
węższej-), a w yb rzuszen ie  po s trom e lic o w e j (szerszej).

P rz y  schn ięc iu  zaś ta rc ic y  w  sz tap iu  zbadano, że g ó r­
na p łaszczyzna ta rc ic y  zawsze schnie szvbcie i an;ż» l; d o l­
na. P rz y  stosow anym  przez O byw a te la  snosobie u k ła d a n ia  
p rzec iw lice m  (węższa s troną ) do gó ry  nap ięcia  na p łasz­
czyznach ieszcze b a rd z 'e i sie po tęgow a ły , gdyż węższa 
s trona  schła znaczme szvbcie j n iż  lic e  (s trona  szersza).
Z  te °o  pow odu  bardzo duża ilość ta rc ic y  k rz y w iła  sie, 
szczególnie s z tu k i w ierzchnie» czcścj sztapla. k tó re  n ;e 
b v łv  dostatecznie obciążone. Z ja w is k o  to  zaobserw ow ał 
zapewne O b yw a te l szczególnie p rz y  deskach n ie o b rzyn a - 
nych  bocznych.

U k ła d a ją c  lice m  (szerszą s troną ) do g ó ry  p o w o d u ie - 
m y, że s trona  ta  w ysycha  szybcie j, na tom ias t p rze c iw lice  
(s trona  węższa) schnie w o ln ie j. W  w y n ik u  tego na po ­
w ie rzch n i lic a  (s tro n y  szerszej) pow sta ją  naprężen ia  s i l­
n ie jsze, na pow ie rzch n i na tom iast p rze c iw lica  (węższej 
s tro n y ) —  słabsze. T a rc ica  w  ta k ic h  w a ru n ka ch  zsycha 
sie (k u rc z y  się) ba rdz:e j ró w n o m ie rn ie  i n ie  paczy się 
ta k  bardzo, ja k  p rz y  d a w n ym  sposobie u k ładan ia .

W a d y  i  n iedogodności u k ła d a n ia  lice m  (szeroką  s tro ­
ną) do w ie rzch u  p rzytoczone przez O byw a te la  są zu p e ł­

n ie  słuszne. Jednak w a d y  te  n ie  są w  zasadzie z b y t g ro ­
źne i  dadzą się p rz y  dalszej obróbce usunąć, chociażby 
p rz y  struganiu.^ N a tom ias t gd y  deska lu b  b a l spaczy się, 
ju ż  żadną ob róbką  w a d y  te j n ie  będzie m ożna usunąć. 
W ad p o d k reś lonych  przez O byw a te la  m ożna u n ikn ą ć  
przez stosowanie g rubszych  p rzek ładek , aby sp ływ a jąca  
w oda n iezw łoczn ie  w ysych a ła  i  n ie  g rom adz iła  się w  p o ­
staci w iszących  k ro p e l. P am ię tam y jeszcze o tym , że ta r ­
cicę n ieobrzynaną, szczególnie w yższych  k las  jakośc i, p ro ­
d u k u je  się w  okresie  z im o w ym  i  w czesno-w iosennym . 
Przesycha w ię c  ona w  okres ie  n a jb a rd z ie j sp rzy ja jącym  
i  d la tego obaw y O byw a te la  n ie  zn a jd u ją  pe łnego uzasad­
n ien ia .

Zarządzony sposób u k ła d a n ia  w  sztap iu  ta rc ic y  n ie -  
obrzynane j licem  (szerszą s troną ) do w ie rzch u , a p rze ­
c iw lice m  (węższą s troną ) do d o łu  w y p ró b o w a n y  zosta ł 
przez naszych ta rta c z n ik ó w  z d o d a tn im i w y n ik a m i. Ic h  
dośw iadczenia p o tw ie rd z iły  je d yn ie  zdobycze n a u k i ra ­
dz ieck ie j, k tó re j fachow a lite ra tu ra  od daw na zaleca sto­
sow anie w prow adzonego u  nas sposobu u k ła d a n ia  w  szta- 
p lu  ta rc ic y  n ieob rzynane j lice m  do w ie rzchu .

S. G.

P A R Z E N IE  Ś W IE ŻE J T A R C IC Y  B U K O W E J.

C)b. B . K .  pisze: W  1 num erze  „P rze m ys łu  D rze w n e ­
go“  w yczy ta łe m  w  „S k rzyn ce  P o rad “  c iekaw e u w a g i na 
tem a t parzen ia  św ieżo p rze ta rte j ta rc ic y  b u k o w e j p rze ­
znaczonej na p ro d u k c ję  fryzó w . W  w y n ik u  tak iego  pa ­
rzen ia  buczyna nab ie ra  ła d n e j c iem ne j b a rw y  oraz staje 
sie odporn ie jsza  na pękan ie  i  spaczenie. P arzen ie  ta k ie  
odbyw a się w  specja lnych  pa rze ln iach . *

W iadom o m i, że w e  w szys tk ich  nowoczesnych suszar­
n iach  is tn ie ją  u rządzen ia  do parzen ia  d rew na  p rzed  i  w  
czasie suszenia. C zvm  ró żn i się parzen ie  św ieżej ta rc ic y  
b u ko w e j od „no rm a lnego “  parzen ia  in n y c h  g a tu n kó w  d re ­
w na  w  czasie ic h  sztucznego suszenia?

O dpow iedź: P arzen ie  d rew na  w  nowoczesnych suszar­
n iach  m a na celu:

a) p rzed  suszeniem: m o ż liw ie  szybk ie  i  rów no m ie rne  
rozg rzan ie  d re w n a  oraz w y ró w n a n ie  stanu  w ilg o t­
ności całego ła d u n k u  d rew na . C hodzi tu  zatem  o to, 
b y  poszczególne deski, ba le itp . os iągnę ły je d n a ko ­
w ą  w ilgo tność  w  w a rs tw ach  w e w n ę trzn ych  i  ze­
w n ę trzn ych  oraz aby w y ró w n a ć  ew en tua lne  ró ż n i­
ce w  w ilg o tn o śc i różn ych  części tego samego ła ­
d u n ku . (N p. na je d n y m  w ó zku  może b yć  ta rc ica  
suchsza, na d ru g im  —  nieco w ilg o tn ie jsza ).

b ) w  czasie suszenia: w y ró w n y w a n ie  w ilg o tn o ś c i. n ie ­
ró w n o m ie rn ie  w ysycha jących  części ła d u n k u , p rzy  
czym  do tyczy  to  zarów no n ie rów nom ie rnego  w y s y ­
chan ia  zew nę trznych  i  w e w n ę trzn ych  w a rs tw  p o ­
szczególnych desek czy b a li ja k  rów m eż n ie ró w n o ­
m ie rnego w ysychan ia  różnych  p a r t i i  ła d u n k u . T a ­
k ie  „n a w ilż a n ie “  w  czas»e suszenia m a rów n ież  na 
ce lu  usuw an ie  t. zw . zeskorup ien ia , k tó re  następu­
je  w  w y n ik u  zb v t szybkiego suszenia.

„R ozgrzew an ie “  lu b  „n a w ilża n ie “  d rew na  w  suszar- 
m ach odbvw ą sie przez w prow adzen ie  do suszarn i p a ry  na 
okres od iedne j do trzech  godzin. T y lk o  w  w y ją tk o w y c h  
w ypadkach  stosu je  się dłuższe parow an ie . P arzen ie  d re w ­
na w  suszarn iach je s t za tvm  częścią procesu s z tu czn e ­
go suszenia d rew na . P arzen ie  ta k ie  s tosuie się n a jczę śc ie j 
p rz y  suszeniu d rew na  sezonowanego, a w ięc  up rzedn io  su ­
szonego na w o ln v m  po w ie trzu .

M a m y  nadz;eję, że powyższe k ró tk ie  u w a g i w y ja ś n iły  
O b yw a te low i zasadnicze różn ice  m iedzy  parzen iem  św ie ­
żej b u czyn y  a pa row an iem  lu b  parzen iem  d re w n a  w  n o ­
woczesnych suszarniach. Dalsze szczegóły zna jdz ie  O b y ­
w a te l w  każd ym  p o d rę czn iku  o sztucznym  suszeniu 
d rew na .

Poniew aż dom yślam y sie. że O b yw a te l je s t p ra c o w n i­
k ie m  za k ła d u  pod ległego C ZP D . ra d z im y  zw róc ić  sie do 
k ie ro w n ic tw a  zak ła d u  o u m o ż liw ie n ie  m u  zazna jom ien ia  
sie z In s tru k c ja  o Sztucznym  Suszeniu D re w n a  oraz I n ­
s tru k c ją  o P a rzen iu  T a rc ic y  B u ko w e j. R. P.

W IĄ Z A N IE  Z R Z Y N  P A P IE R N IC Z Y C H

Ob. W . Z . z T y m b o rk a  m . in  pisze: „W  N r. 3 P rze m y­
s łu  D rzew nego zna laz łem  odpow iedź na m o je  py ta n ie  
o zrzynach  pap ie rn iczych . U w ażam , że odpow iedź je s t n ie ­
w ysta rcza jąca , gdyż n ie  podaje  ła tw e g o  i  p rostego spo­
sobu w iązan ia  z rzynó w  pa p ie rn iczych “ .

O dpow iedź: S ądziliśm y, że w szyscy te renow cy znają, 
pam ię ta ją  i  s tosu ją  nada l sposoby w iązan ia  p ra k ty k o w a ­
ne od daw na w  naszym  ta rta czn ic tw ie , a w prow adzone
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do w iązan ia  lis te w e k  i  lis te w  eksportow ych . Z  lis tu  O b y ­
w a te la  w y n ik a , że p o p e łn iliś m y  n iedopatrzen ie. Obecnie 
sp ieszym y u zu p e łn ić  nasze w y ja śn ie n ia  i  poda jem y w spo­
m n ia n y  sposób w iązan ia .

RVS.Ó BVS.4

W o ln ym  końcem  szn u rka  opasuje się m a te r ia ł p rze ­
znaczony do w iązan ia  i  za w ija  się go dw a  razy  dooko ła  
re k  (rys . 2). K o n ie c  w ys ta ją cy  poza oczka n ie  p o w in ie n

być  d łuższy  n iż  5 cm. S ko le i o w ija m y  dalszą część szn u r­
ka  na ja k im ś  trzo n ku , na ry s u n k u  pokaza liśm y na nożu 
d łuższe j części sznu rka  (rys . 1). N astępnie  w o ln y  kon iec 
p rzesuw am y przez oczka u tw o rzone  przez o w in ię ty  sznu - 
(rys . 2), w  ce lu  u m o ż liw ie n ia  dokładn ie jszego zaciśnięcia 
sznurka . O bw in ięc ie  sznu rka  na trz o n k u  noża w y k o n u je  
się p rz y  pom ocy p roste j p ę t li odpow iedn io  za łożonej, k tó ­
ra  po zsun ięc iu  z trz o n k a  ro zw ią zu je  się n ie  tw o rząc  w ę ­
z łó w  i  sp lą tań  (rys . 2).

P rzygo tow aw szy w  ten  sposób w iązan ie  m ocno ściąga­
m y, zaciskając szczelnie sznu rek na w iązanym  m ate ria le  
(rys . 3) s trz a łk i na rys. 2 w ska zu ją  k ie ru n e k , w  k tó ry m  
na leży ciągnąć sznurek. Po zaciśn ięc iu  sznu rka  z d ług iego  
jego  końca fo rm u je  się oczko (rys . 3) i  n a k ła d a  na pozo­
s ta w io n y  p rz y  p ie rw szym  zaw iązan iu  w ys ta ją cy  koniec. 
Zacisnąwszy oczko, odcina się nożem sznurek, pozosta­
w ia ją c  w o ln y  kon iec n ie  d łuższy od 5 cm  (ok . 3 pa lce).

Podany sposób w iązan ia  na leży stosować do w szyst­
k ic h  m a te r ia łó w  (szczególnie d ro b n ych ) w ym aga jących  
w iązan ia .

&  G.

K r o n i k o
S Z K O L N IC T W O  Z A W O D O W E  W  C. Z . P. L.

C e n tra ln y  Zarząd P. L . d la  podn ies ien ia  k w a lif ik a c ji  
zaw odow ych sw ych  ro b o tn ik ó w  i  p ra c o w n ik ó w  z awansu 
społecznego, u ru c h o m ił w  O środku  S zko len ia  Zaw odow e­
go w  Z agórzu  k u rs y  szko len ia  na k ie ro w n ik ó w  ta rta k ó w  
i  zaw iadow ców  sk ła d ó w  ta rc icy . P ie rw szy  tu rn u s  zakoń ­
czony w  p a źd z ie rn iku  1950 r. u kończy ło :

na k u rs ie  k ie ro w n ik ó w  ta rta k ó w  —  40 słuchaczy,
„  „  zaw iadow ców  sk ła d ó w  —  38 „

W szyscy abso lw enci, na tychm ia s t po ukończen iu  k u rs u

zosta li s k ie row an i na k ie row n icze  s tanow iska  w  ta r ta ­
kach.

W  d ru g im  tu rn u s ie , rozpoczętym  w  lis topadzie  1950 r. 
b ie rze  u d z ia ł:

na k u rs ie  k ie ro w n ik ó w  ta rta k ó w  —  40 słuchaczy,
„  „  zaw iadow ców  —  40 „

R ea lizu jąc  w y tyczn e  P o lsk ie j Z jednoczonej P a r t i i R o ­
bo tn icze j, C e n tra ln y  Zarząd P rzem ys łu  Leśnego u ru c h o ­
m i ł  ja k o  p ie rw szy  w  resorc ie  M in is te rs tw a  Leśn ic tw a , 
O środek S zko len ia  Zaw odow ego K o b ie t z awansu społecz­
nego. O środek te n  m ieśc i się w  Sobieszowie, pow . Je le ­
n ia  Góra. W  p ie rw szym  tu rn u s ie  szko len iow ym , p rzeszko­
lono  52 robo tn ice  na s o rto w n iczk i ta rc ic y  ig las te j, w  d ru ­
g im  tu rn u s ie  w z ię ło  u d z ia ł 46 słuchaczek, k tó re  przeszko­
lono  na stanow iska  ekspedy to rów  w  ta rtakach .

D o u ru ch o m ie n ia  O środka, p rz y c z y n ił się w  duże j m ie ­
rze K W  P Z P R  w e  W ro c ła w iu  i  K P  P Z P R  w  Je len ie j G ó­
rze, udz ie la jąc  pom ocy w  uzyska n iu  b u d y n k u , zorgan izo ­
w a n iu  s to łó w k i o raz k o m p le to w a n iu  zespo łu  w y k ła d o w ­
ców. Z.

P N /D  —  79627 

f
P N /D  —  79634 

P N /B  —  91071 

P N /B  —  91072

P N /D  —  79613 

P N /D  —  79620 

P N /D  —  79637 

P N /D  —  79657 

P N /D  —  79658 

P N /F  —  78032

S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  do ry b  
wędzonych.

S k rzyn ka  i  k o m p le t s k rz y n k o w y  do w ę ­
d lin  eksportow ych .

D rz w i ba lkonow e  zespolone w  b u d o w ­
n ic tw ie  m ieszkan iow ym . Dane ogólne.

D rz w i ba lkonow e zespolone w  b u d o w ­
n ic tw ie  m ieszkan iow ym . Szczegóły k o n ­
s tru kcy jn e .

S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  l ite  do 
ow oców  i  w a rzyw .

S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzyn ko w e  do k o n ­
serw  puszkach, żeberkowe.

S k rzyn ka  i  k o m p le t s k rz y n k o w y  do m a ­
sła.

S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  do 
sp łonek gó rn iczych  —• zew nętrzne.

S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzynko w e  do 
sp łonek g ó rn iczych  —  zewnętrzne.

M eb le  b iu ro w e  d re w n iane  „Szafa B ib l io ­
teczna“ .

M . S.

O B N IŻ E N IE  K O S Z T Ó W  P R O D U K C J I K L E J Ó W  D L A  
P R Z E M Y S Ł U  SK LEJK O W E G O .

P O L S K IE  N O R M Y  Z  D Z IE D Z IN Y  P R Z E M Y S Ł U  
D R ZE W N E G O .

W  m iesiącach lip c u  i  s ie rp n iu  1950 r .  zosta ły  przez 
P K N  w ydane  d ru k ie m  następu jące n o rm y  z zakresu  p rze ­
m y s łu  drzew nego i  leśnego:

P N /F  —  78040 M eb le  b iu ro w e  d rew n iane . K rzes ło .

P N /D  —  96010 O lchow e m a te r ia ły  ta rte .

P N /M —  81010 G w oździe zaw iasowe do d rz w i i  okien.

W  zeszycie 8/50 i  9/50 „W iadom ośc i P K N “  zosta ły  o pu ­
b liko w a n e  następu jące p ro je k ty  n o rm  z zakresu p rze m y­
s łu  drzewnego:

Z w alczan ie  b ieżących tru d n o śc i p ro d u k c y jn y c h  i  w a l­
k a  o obn iżen ie  kosztów  s tanow ią  s ta łą  troskę  załóg ro ­
b o tn iczych  zak ła d ó w  p rze m ys łu  leśnego. D uże j pom ocy 
w  ty m  zakresie u d z ie la ją  zakładom : In s ty tu t  Badaw czy 
L e śn ic tw a  i  la b o ra to r ia  fabryczne .

Jednym  z b ieżących osiągnięć je s t obn iżenie  kosztów  
p ro d u k c ji k le ju  syntetycznego, stosowanego p rz y  p ro d u k ­
c j i  s k le je k  w odoodpornych. K osz t p ro d u k c ji 1 kg  stoso­
w anego obecnie „N eo  A lp itu “  o b n iż y ł się w  p o ró w n a n iu  
z poprzedn io  stosow anym  k le je m  „ A lp i t “  o oko ło  22°/o, 
p rz y  zachow aniu  dotychczasow ej w odoodporności sk le je k  
i  m ocy  k le ju . Zastosowanie tego k le ju  do ca łe j p ro d u k c ji 
s k le je k  w odoodpo rnych  p rzyn ies ie  poważne obn iżenie  
kosztów . W . F.
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I  K O N G R E S  N A U K I P O L S K IE J .

W  m arcu  b. r . odbędzie się w  W arszaw ie  I  K ongres 
N a u k i P o lsk ie j. K ongres ten, z a in ic jo w a n y  pod trzem a 
nacze lnym i has łam i:

!•  jedności te o r ii i  p ra k ty k i i  upow szechnien ia  n a u k i;
2. stosowania m e todo log ii n a u kow e j opa rte j na zasa­

dach m a te r ia lizm u  d ia lek tycznego ;
3. w łączen ia  n a u k i do ogólnego p la n u  państw ow ego -— 

będzie d la  n a u k i p o lsk ie j w yda rzen iem  p rze łom ow ym , 
w ydarzen iem , k tó re  pchn ie  naukę  na to ry  in te n syw n e j, 
p lanow e j p racy, będącej fundam en tem  b u d o w n ic tw a  so­
c ja liz m u  w  Polsce.

A b y  zadanie to  w ykonać, K ongres N a u k i m usi:
1. zanalizow ać obecny stan n a u k i p o lsk ie j,
2. sprecyzować ja k ie  zadania m a do rozw iązan ia  n a u ­

ka, aby m og ła  sprostać po trzebom  dynam icznego życia,
3. okreś lić , w  ja k ic h  fo rm a ch  o rgan izacy jnych , zadania 

te  nauka  n a jle p ie j w ykona .
Prace p rzygo tow aw cze  do K on g resu  rozpoczę ły się 

z począ tk iem  1950 r .  W szystk ie  dz iedz iny  n a u k i, ze szcze­
g ó ln ym  uw zg lędn ien iem  po trzeb  życ ia  p raktycznego  ro z ­
b ito  na 11 zasadniczych g rup .

Z agadn ien ia  naukow e  in te resu jące  d rze w ia rzy , w łą ­
czono do P odsekc ji Leśn ic tw a , będącej jedną  z 6 -u  P od­
se kc ji S e kc ji B io lo g ii i  N a u k  R o ln iczych .

P re zyd iu m  S e kc ji B io lo g ii i  N a u k  R o ln iczych  p ow o­
łano  w  sk ładzie :

P ro f. d r  K u l c z y ń s k i  S ta n is ła w  ■— Przew odniczący, 
„  „  P i e n i ą ż e k  Szczepan —  Z -c a  P rze w o d n i­

czącego,
P ro f. d r  L i s t o w s k i  A n a to l —  Referent.
P re zyd iu m  P odsekc ji Leśn ic tw a  tw o rzą :
P ro f. d r  G r o c h o w s k i  Je rzy  —  P rzew odniczący 
(SG G W )

„  „  I h n a t o w i c z  S tan is ław  —  Z -c a  P rze w o d n i­
czącego (SG G W )
P ro f. d r  M o l e n d a  Tadeusz —  R e fe ren t (U P ).
W  sk ład  cz ło n kó w  g ru p y  o rgan izacy jne j P odsekc ji L e ­

śn ic tw a  wchodzą:
P ro f. D r e s z e r  Le s ła w  —  W arszaw a (SG G W )
D r  F ro m e r R u d o lf —  W arszaw a (P K P G )
P ro f. d r  G ie ru szyń sk i Tadeusz —  K ra k ó w  (U J )
D y r. inż. G odera N iko d e m  —  W arszaw a (C Z P L )
In ż . K ra js k i W acław  —  W arszaw a (M in . Leśn ic tw a ) 
D y r. inż. K re u tz in g e r M aksym . —  W arszaw a ( IB L )  
P ro f. d r  K rz y s ik  F ranciszek —  W arszaw a (S G G W ) 
P ro f. d r  N un b e rg  M a ria n  —  W arszaw a (SG G W )
P ro f. d r  W łoczew sk i T. —  W arszaw a (S G G W ). 
Podsekcja  Leśn ic tw a , pow o łana  z począ tk iem  1950 r. 

od b y ła  p ierw sze posiedzenie w  dn. 4 lu tego  1950 r. W  cza­
sie następnych  posiedzeń, oraz z jazdu  naukow ego o d b y ­
tego dn ia  6 m a ja  1950 r. w  W arszaw ie, Podsekcja om ów iła  
i  u s ta liła  tezy: ideologiczne, o rgan izacy jne  i  m ery to ryczn e  
p o lsk ie j n a u k i leśn ic tw a  i  d rze w n ic tw a  oraz p ro b le m a tykę  
p rac i  badań n a u kow ych  w y n ik a ją c y c h  z po trzeb  życ ia  go­
spodarczego i  n a u k i —  b u d u ją cych  w  p lan ie  6 -le tn im , 
podstaw y soc ja lizm u  w  Polsce.

Tezy te  i* p ro b le m a tykę  om ów iono  na zo rgan izow anym  
przez Podsekcję Leśn ic tw a , z jeździe n a u ko w ym  p ra co w ­
n ik ó w  leśn ic tw a , ja k i o d b y ł się w  dn iach  11, 12 i  13 lis to ­
pada 1950 r. w  Rogowie.

Z jazd, po w szechstronne j i  g łę b o k ie j d ysku s ji, w  k tó ­
re j g łos z a b ie ra li p rzedstaw ic ie le  życ ia  gospodarczego i  n a ­

B i b l i o
PROF. IN Ż . K A Z IM IE R Z  S Z A W Ł O W S K I:

Siłownie cieplne przemysłu drzewnego (R uch, obsługa, 
konserw acja , badan ia ).

P raca ta  ukaza ła  się n a k ładem  In s ty tu tu  Badawczego 
L e śn ic tw a  w  s e rii D  —  p od ręczn ik i. S ta n o w i ona pow ażny 
do robek w  dziedz in ie  pod rę czn ikó w  n aukow ych . Zadania 
pod ręczn ika  określa  a u to r  w  p rzedm ow ie :

„W ysokość op łaca lności p rzeds ięb io rs tw  p rzem ys łu  
drzew nego zależy w  duże j m ie rze  od p ra w id łow e g o  
p row adzen ia  s iło w n i, na k tó rą  sk ła d a ją  się n ie  ty lk o

u k i,  p rz y ją ł i  zaaprobow a ł tezy i  p ro b le m a tykę  p rac n a u ­
k o w y c h  i  badawczych.

D rze w ia rzy , bardzo n ie lic zn ie  rep rezen tow anych  na w y ­
m ie n io n ym  Z jeździe , za in te resu ją  na pew no p ro b le m y  n a u ­
kow e  z zakresu d rze w n ic tw a , uznane przez Z jazd  za p i l ­
ne, a w ię c  kon ieczne do opracow an ia  w  p ie rw sze j k o le j­
ności.

P rob lem am i ty m i są:
a) w  dz ia le  b a d a n i a  d r e w n a  —

1. opracow anie  n o rm  badania  drew na,
2. badania  z zakresu  rac jona lnego  w y ko rzys ta n ia  su ­

row ca  drzewnego,
3. u trw a la n ie  d rew na  (u trw a la n ie  d rew na  w  b u d o w n i­

c tw ie , w a lk a  z g rzybem  dom ow ym , im p re g n a ty  
p rzee iw ogn iow e ),

4. badania  nad m ożliw ośc ią  zastąpienia im p o rto w a n ych  
g a tu n kó w  d re w n a  g a tu n ka m i k ra jo w y m i,

5. w p ły w  żyw ico w a n ia  na jakość drew na.
b ) w  dz ia le  m e c h a n i c z n e j  t e c h n o l o g i i  d r e w -  

n  a —
1. badania  z za k re ś li sezonowania i  suszenia drew na,
2. badan ia  nad rac jon a ln ą  konse rw ac ją  surow ca na 

sk ładow iskach  fab rycznych ,
3. rac jon a liza c ja  i m echanizacja  o b ró b k i drew na,
4. rac jon a liza c ja  i  no rm a liza c ja  narzędzi i  pom ocn i­

czych urządzeń ta rtacznych .
c) w  dz ia le  u l e p s z a n i a  d r e w n a  —

1. p ro d u k c ja  s k le je k  z d re w n a  bukow ego,
2. p ły ty  p ilśn iow e ,
3. p ły ty  z odpadków  drzew nych ,
4. w y ko rzys ta n ie  odpadów d rzew nych ,
5. k le je n ie  drew na,
6. u trw a la n ie  drew na.

d ) w  p o dgrup ie  o r g a n i z a c j i  i  p r o j e k t o w a n i a  
w  p r z e m y ś l e  d r z e w n y m  —
1. organ izacja  procesów  w y tw ó rczych ,
2. ś ro d k i podnoszenia w yda jnośc i p ro d u k c ji,
3. w spó łzaw odn ic tw o  i  rac jon a liza c ja  ja k o  c z y n n ik i o r ­

gan izacyjne  podnoszenia p rodu kcy jn o śc i,
4. tra n sp o rt w e w n ę trzn y  w  zakładach p rze m ys ło w o - 

d rzew nych ,
5. organ izacja  p rzeds ięb io rs tw  p rze m ys ło w o -d rze w - 

nych ,
6. opracow anie  n o rm  techn icznych  zaopatrzenia p rzed ­

s ięb io rs tw  p rze m ys ło w o -d rze w n ych  w  a r ty k u ły  
i  m a te r ia ły  pomocnicze,

7. opracow an ie  n o rm  zużycia  m a te r ia łó w  i  a r ty k u łó w  
pom ocn iczych  w  zakładach  p rzem ys ło w o -d rze w n ych .

R ealizac ja  ty c h  p ro b le m ó w  będzie og rom nym  w k ła d e m  
n a u k i w  b u d o w n ic tw o  soc ja lizm u  w  Polsce.

A b y  zadania te  pog łęb ić , ściśle j jeszcze zw iązać z p o ­
trzebam i życ ia  i  po trzebam i k la sy  robo tn icze j —  n ie  w y ­
sta rczy ty lk o  in ic ja ty w a  naukow ców . T em a ty  p rac muszą 
nauce narzucać p ra k ty c y . A le  n ie  ty lk o  narzucać. M uszą 
o n i żądać także szybkiego ic h  rozw iązyw an ia . N auka  b o ­
w ie m  szybko m u s i nad ro b ić  za ległości w  zakresie  techno­
lo g ii m echanicznej drew na.

Zadania, ja k ie  w  P lan ie  6 - le tn im  s to ją  p rzed  p rze m y­
słem d rze w n ym  i  le śnym  —  są w y ją tk o w o  poważne.

Sprostać im  m us im y  •— a sprostam y ty lk o  w  ścisłe j 
w spó łp racy  n a u k i z p ra k ty k ą , w  ścis łe j, p lanow e j, w za ­
jem ne j pomocy.

N. G.

q r n f i o
k o t ły  parow e  i  s iln ik i,  lecz rów n ież  liczne  u rządzenia  
dodatkow e  obe jm u jące  sprzęt ru ro c ią g o w y  i  k o n tro l­
n y , ja k  też ca ło ksz ta łt różn ych  p rzew odów  d la  pa ry , 
w ody, sm arów  itp . Pod s łow am i „p ra w id ło w e  prow adze­
n ie  s iło w n i“  rozu m ie m y pracę m aszyn p rz y  w yso k ich  
spó łczynn ikach  spraw ności, na leżytą  konserw ac ję  wsze­
lk ic h  urządzeń m aszynow ych, tw o rzących  całość in s ta ­
la c j i  i  pe łne  z rozum ien ie  czynn ików , k tó re  w p ły w a ją  
na najlepsze w y ko rzys ta n ie  s iło w n i“ .
N a 233 stronach  teks tu , ilu s trow anego  198 rysun ka m i, 

om aw ia  a u to r  szczegółowo budow ę oraz obsługę k o t łó w  
i  m aszyn p a ro w ych  i  łączących je  ru roc iągów . W  końcu
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om ów iono ró w n ież  tu rb in y  parow e, c ie p la rk i i  s i ln ik i  spa­
lin o w e  napędzane gazem genera to row ym , w  zakrese od­
pow ia d a jącym  zastosow aniu ty c h  u rządzeń w  przem yśle  
d rzew nym .

U k ła d  p ra cy  je s t p rze jrzys ty , ry s u n k i dobrane  w ła ś c i­
w ie  i  w ykonane  starann ie .

P od ręczn ik  s tanow i cenną i  udaną p róbę  podręczn ika  
technicznego dostępnego rów n ież  d la  posiadających  m n ie j­
szy zasób w iadom ośc i techn icznych . R ozdz ia ły  przeznaczo­
ne d la  pa laczy i  m aszyn is tów  tłoczone są w ię kszym i czcio­
n ka m i, zaś w stęp  p rzyp o m in a  podstaw ow e w iadom ości 
z m ech a n ik i i  te rm o d y n a m ik i techn iczne j.

Część dotycząca k o t ło w n i —  w ra z  z ob liczen iem  ru ro ­
ciągów u ję ta  tra fn ie . Dołączone op isy doko nyw an ia  po ­
m ia ró w  s iło w n i, ta k  często po trzebne  w  p ra k ty c e  sp ra w ia ­
ją , że przez w yd a n ie  te j k s ią ż k i p rze m ys ł d rze w n y  uzys­
k a ł bardzo w ażną pozyc ję  w  te j dziedzin ie .

P odręczn ika  n ie  zaopatrzono, ja k  to  z w y k le  m a m ie j­
sce w  tego ro d za ju  pracach, w  w yka z  li te ra tu ry  fachow ej 
z danej dz iedz iny  i  a u to r  odsy ła  do n ie j p rzew ażn ie  w  spo­
sób o g ó ln iko w y . B yć  może, że a u to r  ce low o p o m in ą ł n ie  
zawsze dostępną lite ra tu rę  w  obcych językach .

P rz y  om a w ian iu  pa le n isk  k o t łó w  p o m in ię to  spraw ę 
w łaściw ego u życ ia  m a te r ia łó w  o g n io trw a łych , a obm urze 
k o t łó w  p o tra k to w a n o  z b y t pobieżnie. Z  11 ry s u n k ó w  
p rzedpa len isk  , na jczęście j w  p rzem yśle  d rze w n ym  u ż y ­
w ane je s t p rzedpa len isko  k o t ła  lokom ob ilow ego , lecz to 
w ła śn ie  pa len isko  p rzedstaw ione  je s t ty lk o  schem atycznie 
na  rys . 14. N ie  po łożono w  opis ie odpow iedn iego  nac isku  
na ważność w łaściw ego odszlam ow yw an ia  k o tłó w , co z d o ­
k ła d n ie  p rzeds taw ionym  opisem  sposobów zm iękczan ia  
w o d y  da łoby  p e łn ie jszy  obraz zadania o b s łu g i k o t łó w  i  ich  
stanu.

P o w o łu ją c  się na p rzep isy, n ie  podano ja k ie  p rzep isy  
w  danej dz iedz in ie  są obow iązu jące ; podano np. że d la  
b u d o w y  ko m in ó w  obow iązu ją  n o rm y . G d yb y  je  w y m ie ­
n iono, np. P N /B  —  1724, to  wówczas c z y te ln ik  m ia łb y  p e ł­
n y  obraz zagadnienia.

P rzy  om a w ian iu  ru ro c ią g ó w  pob ieżn ie  ty lk o  om ów iono  
g a rn k i kondensacyjne , n ie  poda jąc n a w e t ry s u n k u  ga rnka  
z za m kn ię tym  p ły w a k ie m , a n i danych  o doborze g a rnka  
d la  danych  w a ru n k ó w , a n i też w skazów ek o ic h  k o n tro li 
i  obsłudze.

O gó ln ie  b io rąc, część o k o tła c h  je s t opracow ana b a r­
dz ie j szczegółowo i  w szechstronn ie , n iż  część o m aszy­
nach pa row ych . T u  g łó w n y  nac isk  położono na  rozrząd  
p a ry  w  m aszynie, pob ieżn ie  porusza jąc ta k ie  zagadnienia, 
ja k  d z ia łan ie  s i ł  w  u k ła d z ie  ko rb o w ym , reg u la to ry , ich  
w ie lko śc i i  ty p y , d obór sprężyn  w zg l. c ięża rków , zm iany  
zakresu re g u la c ji itp . Pob ieżn ie  rów n ież  p rzedstaw iono  za­
gadnien ie  kondensacji, c h ło d n i k o m in o w e j oraz w p ły w u  
na u k ła d  s i ł  p rz y  p rze jśc iu  m aszyny z kondensacją  —  na 
pracę z przec iw c iśn iem em . N ie w ie le  pow iedz iano  rów n ież
0 techn ice  sm arow an ia  (w ła śc iw e  doprow adzen ie  sm aru 
do ło żyska ), a zalecone k ilk a k ro tn ie  „lepsze sm arow an ie “  
ja k o  środek do usun ięc ia  uste rek, może p row a d z ić  do n ie -  
oszczędnej gospodark i sm aram i.

O prócz w yże j w y m ie n io n y c h  zagadnień, k tó ry c h  om ó­
w ie n ie  chę tn ie  zobaczył b y  p ra c o w n ik  p rze m ys łu  d rze w ­
nego w  ty m  p od ręczn iku , na ko ń cu  jego zna lazło  się b łę d ­
ne określen ie  zapo trzebow an ia  m ocy  d la  m aszyn do ob ­
ró b k i drew na. Podane ta m  w ie lko śc i, ja k  —  p iła  taśm o­
w a  1— 6 K M , t ra k  8— 16 K M , h e b la rka  3— 6 K M  itp . n ie  
odpow iada ją  a n i w ie lko śc io m  p ra k ty c z n y m  a n i danym  
w  ka ta logach  fa b ry k  m aszyn.

T en  n ie w ą tp liw y  b łą d  n ie  może je d n a k  os łab ić  s tw ie r­
dzenia, że p o d ręczn ik  p ro f. S zaw łow skiego  spe łn i swe za­
danie, zw raca jąc za in te resow anym  uw agę na ta k  często 
n iedoceniane w  przem yśle  d rze w n ym  znaczenie s iło w n i, 
w zg lędn ie  pom agając w  p o p ra w n ym  rozw ią zan iu  w ie lu  
p rob lem ów . Życzyć na leży p rze m ys ło w i d rzew nem u, b y
1 w  in n y c h  in te re su ją cych  go dziedzinach  zd o b y ł ta k ie  
p o d rę czn ik i, ja k  S i ł o w n i e  p ro f  Szaw łow skiego.

S. Z.

W A R U N K I P R E N U M E R A T Y  C Z A S O P IS M  T E C H N IC Z ­
N Y C H  W  1951 R O K U

In s ty tu c je  w yda jące  czasopisma techniczne:
N aczelna O rgan izacja  Techniczna 
P aństw ow e W yd a w n ic tw a  Techniczne 
W yd a w n ic tw a  K o m u n ik a c y jn e  

dz ia ła jące  na podstaw ie  w y ty c z n y c h  K o m is ji W yd a w n ic tw  
Techn icznych  p rz y  P aństw ow e j K o m is ji P lanow an ia  G o­
spodarczego

—  b io rą c  pod uw agę don ios łą  ro lę  ja k ą  prasa te c h n i­
czna p o w in n a  spe łn iać p rz y  re a liz a c ji P la n u  6 -c io -  
le tn iego

—  w  dążeniu  do up rzys tę p n ie n ia  l i te ra tu ry  fachow ej 
ja k  na jszerszym  rzeszom p ra co w n ikó w ,

u je d n o lic iły  w a ru n k i p rze d p ła ty  i  ceny czasopism tech ­
n icznych  na ro k  1951.

W ysokość n o rm a ln e j p rze d p ła ty  zosta ła uza leżn iona od 
ob ję tośc i czasopisma.

P rzedp ła tę  u lg o w ą  usta lono  d la  w szys tk ich  czasopism 
je dnakow o  w  w ysokośc i z ł. 1.50, bądź z ł. 3. —  za jeden  
zeszyt poszczególnego czasopisma, bez w zg lędu  na o b ję ­
tość.

W yże j w ym ie n io ne  in s ty tu c je  w ydaw n icze  proszą z w ią ­
z k i zawodowe, in s ty tu c je  i  p rzeds ięb io rs tw a  gospodark i 
uspo łeczn ione j, s tow arzyszen ia  in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  
k lu b y  rac jon a liza to rów , d y re k c je  szkó ł zaw odow ych oraz 
k o ła  naukow e  s tuden tów  szkó ł w yższych, aby p rz y s tą p iły  
do zo rgan izow an ia  zb io ro w e j p rze d p ła ty  czasopism tech ­
n icznych .

D o  ko rzys ta n ia  z p rze d p ła t u lg o w y c h  są u p ra w n ie n i: 
p rz y  zg łaszan iu  p re n u m e ra ty  czasopism za liczonych  do 
g ru p y  A  czasopisma na poz iom ie  m a g is te rs k o -in ż y n ie r-  
s k im  i  B  czasopisma na poziom ie  in ż y n ie rs k o -te c h n ic z - 
n ym
—  cz łonkow ie  S tow arzyszeń Techn icznych  zrzeszonych 

w  N O T  p rz y  in d y w id u a ln y m  zgłoszeniu p re n u m e ra ty  
czasopism techn icznych  w yd a w a n ych  p rzez N O T  bez 
w zg lędu  na ilość  abonow anych  egzem plarzy oraz p rzy  
zg łaszan iu  p re n u m e ra ty  zb io ro w e j pow yże j p ię c iu  eg­
zem p la rzy  jednego z czasopism techn icznych  w yd a w a ­
n ych  przez P W T  i  W K .

—  S tudenc i w yższych  u cze ln i p rz y  zg łaszan iu  p re n u m e ­
ra ty  zb io ro w e j pow yże j p ię c iu  egzem plarzy jednego 
z czasopism techn icznych  w yd a w a n ych  przez N O T, 
P W T  i  W K , poprzez k o ło  naukow e lu b  in n e  zrzeszenie 
s tuden tów  w yższych  ucze ln i.
P rz y  zg łaszan iu  p re n u m e ra ty  czasop ism 'za liczonych  do 

g ru p y  B :
—  cz łonkow ie  zw ią zkó w  zaw odow ych —  poprzez oddz ia ł 

zw ią zku  lu b  radę  zak ładow ą
—  uczn iow ie  szkó ł zaw odow ych  —  poprzez d y re k c ję  szko­

ły
-— k lu b y  rac jon a liza to rsk ie
p rz y  zg łaszan iu  p re n u m e ra ty  zb io ro w e j pow yże j p ięc iu  
egzem plarzy jednego z czasopism techn icznych  w y d a w a ­
n ych  przez N O T , P W T, W K .

Jednocześnie p rzypom inam y, że zam ów ien ia  na p re n u ­
m era tę  n o rm a ln ą  i  u lg o w ą  czasopism techn icznych  w y d a ­
w an ych  przez N O T  na leży k ie row ać  na adres: W arszaw a 
u l. Czackiego 3/5 —  D z ia ł Czasopism T echn icznych , a na ­
leżności p rzekazyw ać na k o n ta  P K O  d la  każdego czaso­
p ism a oddzie ln ie.

C z ło n ko w ie  stow arzyszeń zrzeszonych w  N O T  w p ła ­
ca ją  na leżności za p ren u m e ra tę  u lg o w ą  czasopism tech ­
n icznych  w yd a w a n ych  przez N O T  ty lk o  na jedno  ko n to  
P K O  1-16 598/110 bez w zg lę d u  na t y t u ł  zam aw ianego cza­
sopisma.

Zgłoszenia p re n u m e ra ty  i  p rzekazyw an ie  należności 
za czasopisma w ydaw ane  przez P W T  i  W K  na leży p rze ­
sy łać bezpośrednio na adresy i  n r  ko n to  P K O  podane p rzy  
każd ym  ty tu le  czasopisma.

U W A G A : - f-  cena 1 egz. czasopisma „H o ry z o n ty  T ech ­
n ik i “  w  p renum erac ie  n o rm a ln e j i  u lg o w e j je s t je d n a ­
kow a.

W ydawca: Naczelna O rganizacja  Techniczna, Warszawa, u l.  Czackiego 3/5. R edaguje zespól.

R e d a k to r N a cze ln y  in ż . S ta n is ła w  S c h a b iń s k i. R e d a k to r  T e c h n ic z n y  C e n tra ln e j R e d a k c ji T e c h ­
n iczne j N O T Czesław P iekarsk i.

Adres R eda kc ji: A l. N iepodległości 188 C. Z. P. D., Adres A d m in is tra c ji:  u l.  Czackiego 3/5, 
te le fon  8.95.10 do 15. A d m in is tra c ja  czynna codziennie od godz. 9 do 15.

u ru iia rn ia  w  lino tu o* 1 ecu nlczna u: W arszaw ie, u l. M ińska 65/6/. zam. 287/X lI.50. — 2-B-15272
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Instytucje wydające czasopisma techniczne:

N acze lna  O rg an izac ja  T ech n iczn a,

Państw ow e W y d aw n ic tw a  T ech n iczn e,

W y d aw n ic tw a  K o m u n ikacy jn e

d z ia ła ją c  na podstaw ie w ytycznych  K o m is ji W y d aw n ic tw  T ech n iczn ych  p rzy  P aństw ow ej K o m is ji P la ­
n ow an ia  G ospodarczego,

b io rą c  pod  uw agę don iosłą  ro lę  ja k ą  prasa techniczna p ow inn a  spełn iać p rzy  re a liz a c ji P lanu 6-c io Ie l 
niego,

w  dążen iu  do uprzystęp ien ia  lite ra tu ry  fach ow ej ja k  najszerszym  rzeszom  p raco w n ikó w , u je d n o lic iły  
w a ru n k i p rzed p ła ty  i  ceny czasopism  tech n iczn ych  na ro k  1951.
W ysokość norm a lne j przedpłaty została uzależniona od ob ję tośc i czasopisma. Przedpłatę u lgow ą usta lono dla wszyst­

k ich  czasopism  jednakow o w  w ysokości zł 1,50, bądź z ł 3 .— za jeden zeszyt poszczególnego czasopisma bez względu na 
objętość.

W yżej w ym ien ione  instytuc je  w ydaw nicze proszą zw iązk i zawodowe, insty tuc je  i  p rzedsięb iorstw a gospodarki uspo­
łecznionej, stowarzyszenia inżyn ie rów  i  techników , k luby rac jona liza to rów , dyrekcję  szkó ł zaw odow ych oraz ko ła  naukow e 
studentów  szkół wyższych i szkół techn icznych : aby p rzystąp iły  do zorganizowania zb io row e j p rzedp ła ty czasopism tech­
nicznych.

1. C zasopism a w ydaw ane  p rzez N acze lną  O rg an izac ję  T ech n iczn ą

G r u p a  A

Nazwa czasopisma Konto PKO
Częstość

ukazywania
się

Cena
nomin.

1951

Przedpłata normal. Przedpłata ulgowa

kwar­
talna

pół­
roczna roczna kwar­

talna
pół­

roczna roczna

A r c h i t e k t u r a ...................................................... 1-4632 mieś. 15. - 4 5 . - 9 0 . - 1 8 0 .- 1 8 . - 3 6 . - 7 2 . -
G ospodarka W o dn a  .................................... 1-1960/113 f, 7,50 22,50 4 5 . - 9 0 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
In ż y n ie r ia  i B u do w nic tw o  ...................... 1-1505/110 ,, 9 , - 2 7 . - 54.— 1 0 8 .- 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzegląd  E le k tro te c h n ic z n y ...................... 1-4242/113 9 . - 27.— 54.— 1 0 8 .- 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzegląd  G e o d e z y jn y .................................... 1-130/110 6 . - 18.— 3 6 . - 7 2 . - 9.— 1 8 . - 36.—
P rzegląd  M e c h a n ic z n y ............................... 1-4665 ,, 6 .— 1 8 . - 36.— 7 2 . - 9 .— 18.— .3 6 .-
P rzegląd  P a p ie r n ic z y .................................... 1-15595 ,, 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 9 .— 1 8 . - 3 6 . -
P rzegląd  T e c h n ic z n y .................................... 1-8503 ,, j 9 . - 2 7 . - 5 4 . - 1 0 8 .- 4,50 9 .— 1 8 . -
P rzegląd  T e le k o m u n ik a c y jn y .................. 1-4430 ,, 6 . - 1 8 . - 3 6 . - 7 2 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzem ysł C h e m ic z n y .................................... 1-4680/112 ,, 12.— 3 6 . - 7 2 . - 1 4 4 .- 9. —r 1 8 . - 3 6 . -
T e c h n ik a  L o t n i c z a ........................................ 1-8100 kwart. 6 . - 6 . - 1 2 . - 2 4 . - 3 . - 6 . - 1 2 . -
T ec h n ik a  M o rz a  i W y b r z e ż a .................. L5508/112 mieś, 6, — 1 8 . - 3 6 - 7 2 . - 9. — 1 8 . - 36.—

G r u p a  B

E n e r g e ty k a ........................................................... 1-15593 mies. 6 . - 1 8 . - 3 6 . - 7 2 . - 9 . - 18. 3 6 . -
G azeta  C u k r o w n ic z a .................................... 1-1544 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
G az. W oda i T ec h n ik a  Sanitarna 1-1133/113 6 .— 18.— 3 6 . - 7 2 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
H o ryzo n ty  T e c h n ik i .................................... 1-8211 6 . - 1 8 . - 3 6 . - 7 2 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
M a te r ia ły  B u d o w la n e .................................... 1-624 9 . - 27.— 5 4 . - 1 0 8 .- 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
M e c h a n ik  .......................................................... 1-15595 3 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . - 4,50 9 . - 1 8 . -
P a p ie r n ik ............................................................... 1-1022/110 9 .— 2 7 . - 5 4 . - 1 0 8 .- 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzegląd  B u d o w la n y .................................... VII-4472 ,. 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzegląd  S kórzany 1-9437 4,50 13,50 27.— 5 4 . - \ 9 . — 1 8 . - 36.—
P rzegląd  S p a w a ln ic tw a ............................... — ■ 7,50 7,50 15. 3 0 . - 3 . - - 6 - 1 2 . -
P rzem ysł D r z e w n y ......................................... 1-4629/113 ,, 7,50 22,50 45. 9.0. - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzem ys ł R o lny  i  S p o ż y w c z y .................. VII-2350 ,, 9 . - 2 7 . - 5 4 . - 1 0 8 .- 9 . - 1 8 . - 3 6 . -
P rzem ysł W łó k ie n n ic z y ................................ VII-731/114 ,, 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 9 .— 1 8 . - 3 6 . -
S zkło  i  C e ra m ik a  ........................................ 1-4242/113 ,. 3 . - 9 . - 18 - 3 6 . - 4,50 9 . - 18.—
T e c h n ik a  M o t o r y z a c y jn a ........................... 1-16205 kwart. 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 9 .— 1 8 . - 3 6 . -
W ia d o m o ś c i E lek tro te c h n ic zn e  . . . . 1-4430 mies. 3 . - 9 . - 1 8 . - 3 6 . - 4,50 9 . - 1 8 . -
W ia d o m o ś c i T e le k o m u n ik a c y jn e  . . . mies. 3.— 9.— 1 8 . - 36 - 9 . - 1 8 . - 3 6 . -

)



2. C zasopism a w ydaw ane  p rzez Państw ow e W yd aw n ic tw a  T ec h n ic zn e

G r u p a  A

Nazwa czasopisma
Częstość

ukazywania
się

Cena
nomin.

1951

Przedpłata normal Przedpłata ulgowa

kwar­
talna

pół­
roczna roczna kwar­

talna
pół­

roczna roczna

B iu le tyn  P rzem ysłu  M a te r ia łó w  O g n io trw a łych ,
konto PKO nr III-5571/110, adres admin. Gliwice,
Łabędzka 45 ........................................................................

P rzegląd  G ó rn iczy , konto PKO nrIII-5572/110, adres
admin. Katowice, Stawowa 1 9 ....................................

H u tn ik , konto PKO nr II-5574/110, adres admin. Ka­
towice, Stawowa 1 9 ........................................

pólrocznik

inies.

6.

9 . -

9.

27. -

2 7 . -  

■.......... ..

54....

5 4 -

1 2 . -

1 0 8 .-

1 0 8 .-

9 . -

9 . -

18.

18. CC
 

cc &
 

O'*

G r u p a  B

C em en t, konto PKO nrIII-5315/110, adres admin. Sos­
nowiec. 3-go M aja 2 2 .................................... .... mies. 4,50 13,50 2 7 . - 54. - 9 .— 1 8 . - 3 6 . -

C h e m ik , konto PKO nr 111-5570/110, adres admin. 
Katowice, Stawowa 1 9 ...................................................... 4,50 13,50 2 7 . - 5 4 . - 4,50 9. 1 8 -

N afta, konto PKO nr 1V-2651, adres admin. Kraków,
Łobzowska 49 .................................................................... 6 . - 1 8 . - 3 6 - 7 2 . - 9 . —r 18. 3 6 . -

Przegląd  O d le w n ic zy , (pismo nowe, będzie wydania-
ne od 1 .1 .5 1 ) ........................................................................ b. 18. 36. 7 2 . - 9 . - 18. 3 6 , -

W iado m o śc i G ó rn icze , konto PKO nr HI-5573/110,
adres admin. Katowice, Stawowa 1 9 ....................... mies. 4,50 13,50 27. - 54. - 4,50 9. 18.—

W iado m o śc i H u tn ic ze , konto PKO nr HI-5575/110,
adres admin. Katowice, Stawowa 1 9 ....................... 4,50 13,50 27.

______

54.— 4,50

_

9. -  

_______

1 8 -

3. C zasopism a w ydaw ane  p rzez W y d aw n ic tw a  K o m u n ik a c y jn e
G r u p a  A

■— .....  '  ........
D ro g o w n ic tw o , konto PKO nr 1-8523, adres admin. 

Warszawa, Kazimierzowska 5 2 .................................... mies. 6 . - 1 8 . - 3 6 . - 7 2 . - 9 . - 1 8 . - 36 —
M o to ry zac ja , konto PKO nr 1-1955/110, adres admin. 

Warszawa. Żurawia 24-a, m. 2 1 ................................ mies 4,50 13,50
• ! 

2 7 . - 5 4 . - 4,50 9 . - 1 8 . -

G r u p a  B

P rzeg ląd  K o le jo w y , konto PKO nr 1-8523, adres admin.
W arszawa, Kazimierzowska 52 . . .  .................. mies. 7,50 22,50 4 5 . - 9 0 . - 9 .— 1 8 . - 3 6 . -

D o  korzystan ia  z  p rz e d p ła t u lg ow ych  są u praw n ien i:
Przy zgłaszaniu prenumeraty czasopism zaliczonych do grupy A (czasopisma na poziomie magistersko - inżynierskim) 

B (czasopisma na poziomie inżyniersko - technicznym)
—członkowie Stowarzyszeń Technicznych zrzeszonych w  N O T  przy indywidualnym zgłaszaniu prenumeraty czasopism 
technicznych, wydawanych przez N O T  bez względu na ilość abonowanych egzemplarzy oraz przy zgłaszaniu prenu­
meraty zbiorowej powyżej pięciu egzemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawanych przez P W T  i WK. 
—studenci wyższych uczelni przy zgłaszaniu prenumeraty zbiorowej powyżej pięciu egzemplarzy jednego z-czasopism  
technicznych wydawanych przez N O T , PW T, W K, poprzez koło naukowe lub inne zrzeszenie studentów wyższych uczelni. 
Przy zgłaszaniu prenumeraty czasopism zaliczonych do grupy B
— członkowie związków zawodowych — poprzez oddział związku lub radę zakładowa,
— członkowie szkół zawodowych — poprzez dyrekcję szkoły,
— kluby racjonalizatorskie,
przy zgłaszaniu prenumeraty zbiorowej powyżej pięciu egzemplarzy jednego z czasopism technicznych wydawanych  
przez N O T , PW T, WK.
Jednocześnie przypominamy, że zamówienia na prenumeratę normalną i  ulgową czasopism technicznych wydawanych 

przez N O T , należy kierować na adres W arszawa, ul. Czackiego 3/5 — D zia ł Czasopism Technicznych, a należności przeka­
zywać na konto PKO dla każdego czasopisma oddzielnie.

Członkowie Stowarzyszeń zrzeszonych w  N O T , wpłacają należności za prenumeratę ulgową czasopism technicznych 
wydawanych przez N O T  tylko na jedno konto PKO 1-16598/110, bez względu na tytuł zamawianego czasopisma.

Zgłoszenia prenumeraty i przekazywanie należności za czasopisma wydawane przez P W T i W K należy przesyłać bez­
pośrednio na adresy i nr nr kont PKO podane przy każdym tytule czasopisma.
UWAGA: cena 1 egz. czasopisma ..Horyzonty Techniki" w prenumeracie normalnej i ulgowej jest jednakowa.

N A C Z E L N A  O R G A N IZ A C J A  T E C H N IC Z N A  
PAŃSTW OW E W Y D A W N IC T W A  TECHNICZNE  
W Y D A W N I C T W A  K O M  U  N  I K A C Y  J N  f


