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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISMO CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO, CZP LEŚNEGO i S.I.T.L. i D.

ROK I I I  W AR SZAW A, S T Y C Z E Ń  1952 NR 1

S T A N IS Ł A W  S C H A B IŃ S K I

Przemysł meblarski i drzewny na nowym etapie 
w III roku Planu 6-letniego

R O ZP O C ZĘ TA  w  r. 1951 reo rgan izac ja  przem ysłu  
drzewnego zostanie w  r. 1952 doprow adzona do 
końcow ego etapu przez ca łko w ite  z lik w id o w a n ie  
p rzeds ięb io rs tw  w ie lozak ładow ych , a w ięc  podporząd­
kow an ie  bezpośrednio ce n tra ln ym  in s ty tu c jo m  prze ­
m ys ło w ym  oko ło 80 przedsięb iorstw . Reorganizacja  po­
wyższa ma, ja k  w iadom o, na celu usam odzie ln ien ie  
podstaw ow ych jednostek gospodarczych ja k im i są za- 
k ła d y , prze jście  ic h  na pe łny  rozrachunek gospodar­
czy, a ty m  sam ym  um o ż liw ie n ie  zastosowania w szyst­
k ic h  socja lis tycznych  m etod o rg an izac ji p ro d u k c ji 
p rze m ys łow e j; oznacza to  zapew nienie w ła śc iw e j go­
spodarności zak ładów  przez obniżenie kosztów  w ła s ­
n ych  i  uzysk iw an ie  n iezbędnej d la  ro zw o ju  gospodar­
k i  p lanow e j —  a k u m u la c ji soc ja lis tyczne j.

W  zw iązku  z koniecznością przyspieszenia ważnego 
etapu usam odzie ln ien ia  gospodarczego zakładów , t j.  
stw orzenia w a ru n k ó w  w łaściw ego dalszego ic h  rozw o ­
ju , celem w yko n a n ia  rosnących zadań wyznaczonych 
po trzebam i P la nu  6-le tn iego  pow sta ł zasadniczy p ro ­
blem , w  ja k i sposób um o ż liw ić  w łaśc iw e  k ie ro w n ic tw o  
1 nadzór nad p ro d u kc ją  oko ło 80 p rzeds ięb io rs tw  p o w ­
sta łych  w  m ie jsce dotychczasowych 27 p rzeds ięb io rs tw  
w ie lo  i  jednozakładow ych .

W łaśc iw ym  rozw iązan iem  tego p rob lem u może być 
ty lk o  b ra nżo w y  podz ia ł o rg an izac ji p ro d u k c ji i  u tw o ­
rzen ie dw u  cen tra ln ych  zarządów  w  m ie jsce d o ty c h ­
czasowego jednego.

Jak ie  na leżało p rz y ją ć  k ry te r iu m  podz ia łu  do tych ­
czasowego zakresu dz ia łan ia  przem ysłu  drzewnego? 
Zasadą podz ia łu  m ogło być uw zg lędn ien ie  faktycznego 
stanu rzeczy, to znaczy oparcie się na s tw ie rdzen iu , iż 
branża m eb la rska w  poprzedn ie j dz ia ła lnośc i CZPD 
s tan ow iła  o k ł 60% w a rto śc i (w  cenach n iezm iennych) 
całej p ro d u k c ji p rzem ysłu  drzewnego, i  że technolog ia 
p ro d u k c ji m e b li różn i się zasadniczo od p ro d u k c ji 
in n ych  w y ro b ó w  p rzem ysłu  drzewnego.

Ścisłe przeprow adzen ie te j zasady podz ia łu  na po ty ­
ka w  p ra k tyce  na pewne trudn ośc i z uw ag i na fa k t 
is tn ien ia  p rzeds ięb io rs tw  w ie lob ranżow ych , ko m b in a ­
tów , ja k  rów n ież  trudn ośc i terenow ego opanowania 
P ro d u kc ji na sku te k  ekscentrycznego położenia s iedzi­
by nowego cen tra lnego zarządu.

T y m  n iem n ie j je dn ak  uznać na leży za n ie zw yk le  ce­
low e i  uzasadnione decyzje d la  ro zw o ju  i  postępu go­
spodark i d rzew nej, postanaw ia jące, iż z dn. 1.1.1952 r. 
nastąp i b ranżow y podz ia ł dotychczasowej dz ia ła lności 
gospodarczej p rzem ysłu  drzewnego i  u tw orzone  zo­
staną dw a cen tra lne  zarządy: 1) p rzem ys łu  m e b la r­
skiego i  2) p rzem ysłu  drzewnego.

W yodrębn ien ie  z dotychczasowego CZPD —  C e n tra l­
nego Zarządu P rzem ysłu  M eb la rsk iego  z. siedzibą w  
1 pznan iu skup ia  p ro d u kc ję  m eb la rską w  je dn ym  
ośrodku dyspozycy jnym , z w y ją tk ie m  k i lk u  zakładów , 
k tó re  stopniow o zm ieniać będą sw ój dotychczasow y 
b ranżow y p ro f i l  p ro d u k c y jn y  na in ny . C Z P M eb la r- 
skiego obe jm u je  około 40 p rzeds ięb io rs tw  m eb la rsk ich , 
P£?y.czym  zw iązana z n ie k tó ry m i zak ład am i m e b la r­
s k im i p ro d u kc ja  ta rc icy , p ły t  s to la rsk ich  i  o k le in  zo­
sta je  nada l u trzym ana.

C e n tra ln y  Zarząd P rzem ysłu  Drzewnego, pozostają­
cy w  W arszaw ie, w  no w ym  zakresie dz ia łan ia  obe j­
m ie  swą dz ia ła lnośc ią  branże: p ro d u k c ji p ó łfa b ry k a ­
tó w  (s k le jk i, p ły t,  ok le in , ta rc icy ), opakow ań (skrzyń  
i  beczek), ba rakó w  i  s to la rk i budow lane j, k o ło d z ie j­
sk ie j, g a la n te r ii d rzew ne j oraz p ro d u k c ji m e b li g ię­
ty c h  (różn iących się zasadniczo od p ro d u k c ji m eb li 
sk rzyn iow ych ), i  do czasu przestaw ien ia  k i lk u  zak ła ­
dów  na in n y  p ro f i l  p ro d u k c y jn y  —  w  n ieznacznym  
zakresie p ro d u kc ję  m eb li sk rzyn iow ych . Ogółem 
CZPD ob e jm u je  38 pod leg łych  m u przedsięb iorstw , 
w  ty m  32 p ro d u k c ji drzew nej.

N a leży liczyć  się z fa k te m  prze jęc ia  przez CZPD w  
W arszaw ie dużych zak ładów  przem ysłu  drzewnego z 
in n y c h  przem ysłów , ja k  np. w łók ienn iczego.

Dotychczasowa C ZM P D  przekszta łca się z dn. 1.1. 
1952 r. w  dz ia ły  zaopatrzenia pracujące w  ram ach 
s tru k tu ry  o rgan izacy jne j obu cen tra ln ych  zarządów.

L a b o ra to r iu m  P rzem ysłu  Drzewnego z dn. 1.1.1952 r. 
sta je  się C e n tra lnym  L a b o ra to r iu m  Przem ysłu  
Drzewnego w  bezpośrednie j zależności s łużbow ej od 
CZPD w  W arszaw ie, p ra cu jącym  jednakże na rzecz 
obu cen tra ln ych  zarządów z uw zg lędn ien iem  h ie ra r­
c h ii potrzeb.

Z  dn iem  1.1.52 r. u tw orzone  zostanie Przedsię­
b io rs tw o  R em ontowo -  In w e s tycy jn e  w  Sopocie, pod­
ległe C ZPDrzewnem u, a w yko nu jące  d la  obu ce n tra l­
nych  zarządów m ontażow o -  in s ta la cy jn e  prace in w e ­
s tycy jne , rem o n ty  i  renow acje  p a rk u  maszynowego.

Czego oczekiwać na leży po re o rga n iza c ji i  ja k ie  
nowe zadania s taw iane są w  r. 1952 przem ysłom  m e­
b la rsk ie m u  i  drzewnem u?

Jak ju ż  zaznaczyliśm y, zasadrpczym celem reo rga­
n iz a c ji je s t przyspieszenie ro zw o ju  p ro d u k c ji na d ro ­
dze szybszej re a liz a c ji postępu technicznego i  soc ja li­
stycznych m etod gospodarowania.

P rzem ysł d rze w n y w y k o n a ł w  r. 1951 p rze d te rm ino ­
w o p lan  p ro d u k c ji. M im o  znacznej d y n a m ik i rozw o­
jo w e j tego przem ysłu , n ie  zaspakaja on w  pe łn i po­
trzeb  gospodark i na rodow e j wobec w zrasta jące j stopy 
życ iow e j mas p racu jących  i  gw ałtow nego rozw o ju  
p rzem ysłu  ś rodków  w ytw órczośc i.

U sam odzie ln ien ie  gospodarcze zak ładów  p ro d u k c y j­
nych  w y z w o li s iły  tw órcze tkw ią ce  w  załogach ro b o t­
n iczych, da im  bezpośrednie ś ro d k i dz ia łan ia  w  k ie ­
ru n k u  zw iększenia p ro d u k c ji, obniżenia je j kosztów  i 
pop ra w ie n ia  jakości.

B ran żow y rozdz ia ł p rzem ysłu  drzewnego u m o ż liw i 
w  r. 1952 zakładom  p ro d u k c y jn y m  usta len ie  n a jw ła ­
ściwszego p ro f i lu  p ro du kcy jne go  i  specja lizację  za­
pew n ia jącą  m aksym a lne  w yko rzys ta n ie  istn ie jącego 
p a rk u  m aszynowego i  urządzeń technicznych. W  r, 
1952 ju ż  w  I  k w a rta le  zak łady  obu cen tra ln ych  zarzą­
dów  p rzystąp ią  zgodnie z p lanem  ro z w o ju  i  postępu 
te c h n ik i do in te nsyw ne j a k c ji w yko rzys ta n ia  reze rw  
w ew nę trznych  na drodze przem ysłow ej o rgan izac ji 
p ro d u k c ji.

N a leży s tw ie rdz ić , iż  akc ja  w yko rzys ta n ia  rezerw  
p ro d u k c y jn y c h  m ob ilizow ana  b y ła  na odcinkach 
u m o ż liw ia ją cych  najszybsze e fe k ty , a w ięc  poprzez 
organ izację  p racy ręcznej, m ające j jeszcze szerokie
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m usi być przez ta r ta k  p rz y ję ty , n ieodpow łada jący — 
pozostaw iony do dysp ozyc ji dostawcy.

K o n tro le r techn iczny po w in ie n  ponadto badać i  
o rien tow ać się w  % stosunku, w  ja k im  poszczególne 
k la sy  ja kośc i w ys tęp u ją  w  dostarczanym  surowcu. 
P la n  pozysk iw an ia  so rtym en tów  ta r ty c h  je s t ściśle 
zw iązany z jakośc ią  surowca. K o n tro le r  p o w in ie n  na 
czas u ja w h ia ć  i  in te rw e n io w a ć  u  k ie ro w n ik a  zakładu, 
że np. o trzym yw a n y  surow iec je s t p rzew ażn ie  z le j 
ja kośc i ( I I I  k lasy), co n ie  po zw o li na w yko n yw a n ie  
w a rto śc io w ych  zleceń, lu b  też je s t w  w y ją tk o w o  d u ­
żym  procencie w ysok ich  k la s  ja kośc i (co pozw o li na 
pozyskan ie ponad p la n  wyższego % so rtym en tów  w a r­
tościow ych.

O ile  w  p ie rw szym  p rzyk ład z ie  pozyskan ie s o rty ­
m en tów  w ysokok lasow ych  będzie n iem o ż liw e  i  ta r ta k  
p lan u  n ie  w ykona , o ty le  w  d ru g im  —■ ta r ta k , chcąc 
w ykonać p la n  p ie rw o tn y , przeznaczy na zlecone do 
p ro d u k c ji so rtym en ty  z b y t d o b ry  surow iec będący w 
dyspozyc ji, co naraża gospodarkę narodow ą na s tra ty .

b) K o n tro la  m a n ip u la c ji surowca, a w ięc  k o n tro la  
w y rz y n k i i  m a n ip u la c ji k łód . K o n tro le r  p o w in ie n  znać 
p la n  p ro d u k c ji ta rc ic y  na na jb liższe tygodn ie  i  uzgod­
n ić  z zaw iadow cą sk ładu  surowca p la n  w y rz y n k i k łó d  
i  k o n tro lo w a ć  jego w ykonan ie .

N a czynności te sk łada ją  się: k o n tro la  m a n ip u la c ji 
ja kośc iow e j i  w y m ia ro w e j, pozysk iw an ie  k łó d  w g 
o trzym anych  zleceń; u ja w n ia n ie  na czas w sze lk ich  od­
chy leń ; u ja w n ia n ie  m a rn o tra w s tw a  surow ca; szkole­
n ie  personelu, w yka zyw an ie  b łędów  i  pouczanie, ja k  
ic h  u n ikn ą ć ; k o n tro la  zapasu k łó d  na składzie i  u ja w ­
n ian ie  b ra k ó w  na ty m  odcinku.

c) K o n tro la  k o n se rw a c ji surowca, d łużyc i  k łó d  
(czy surow iec sk ładany je s t na legarach, wysokość 
m yg ie ł, zabezpieczenie czół w  liśc ias tych  itp .).

d) K o n tro la  w sze lk ich  urządzeń, p rzyrzą dó w  oraz 
czynności na składach surowca, k tó re  m a ją  w y ra źn y  
w p ły w  na lepsze, szybsze i  ba rdz ie j celowe w y k o rz y ­
stan ie surowca.

I I .  H a la  maszyn

D zia ła lność k o n tro le ra  technicznego sk ie row ana jes t 
na k o n tro lę  następu jących podstaw ow ych  op e ra c ji:

a) K o n tro la  sprzęgu p i ł ;  sprawdzenie czy na s taw io ­
n y  on je s t na p ro d u kc ję  z leconych so rtym en tów  oraz 
czy w y m ia ry  i  ja kośc i dowożonych do t ra k u  k łó d  są 
do niego dostosowane.

b) K o n tro la  p ra w id ło w o śc i p rze ta rc ia  na tra ka ch ; 
czy p rodukow ana  ta rc ica  m a g ła d k i rzaz, w łaśc iw e  
w y m ia ry  odpow iedn ie  do p o ry  ro ku , rod za ju  i  stopnia 
w ilg o tn o śc i surowca, n a d m ia ry  na osuszkę itp . Na 
w sze lk ie  b łędy , będące w y n ik ie m  albo w ad liw ego 
ustaw ien ia  i  dz ia łan ia  m aszyn, a lbo  w a d liw e j w y p ra ­
w y  p ił,  a lbo n ie p ra w id ło w e j i  n ie fachow e j obsług i 
m aszyn lu b  tp., na leży zw racać uwagę i  pouczać pe r­
sonel, dop ilnow ać usuw an ia  b łęd ów  i  n iedociągnięć.

c) K o n tro la  p ryzm  polega na spraw dzan iu  czy sor­
tow ane są one w g ja kośc i i  szerokości o d k ryc ia  i  czy 
w  w y n ik u  sortow an ia  stosowane są odpow iedn ie 
sprzęgi p ił.

d) K o n tro la  da lszych o p e ra c ji na ob rab ia rkach , tzn. 
obrzynaczkach pod łużnych  i  poprzecznych. K o n tro la  
p ra w id ło w o śc i o b ró b k i i  w ym ia ró w . W ykorzys tan ie  
ob lin y , dostosowanie je j w ie lko śc i do ja kośc i danej 
ta rc ic y  (w g norm ). N a leżyte  w yko rzys ta n ie  ta rc icy , 
w y ró b  oko rków , z rzyn  ce lu lozow ych  itp .

e) O gólna k o n tro la  w sze lk ich  czynności na h a li 
maszyn, k tó re  m ó ją  w p ły w  na jakość p ro d u k tu , ja k  
np. lis tw o w a n ie  czół p rz y  ta rc ic y  liśc ias te j i  inne.

I I I .  S k ład ta rc icy

W  ty m  dzia le  w sze lk ie  operacje  dokonyw ane są na 
p ro du kc ie  ta rtaczn ym , ja k im  są m a te r ia ły  ta rte .

N a leżyte  do p iln o w a n ie  p ro d u k c ji w  dz ia łach I  i  I I  
da w  efekcie  ten  w y n ik , że o p e ru jem y na składzie 
ta rc ic y  p ro d u k te m  pe łnow artośc iow ym , k tó ry  na leży 
ty lk o  w ła śc iw ie  sk la sy fiko w a ć  i  zakonserwować, aby 
zachow ał sw oje doda tn ie  cechy i  zyska ł przez w ysu ­
szenie na w a rto śc i i  w yg lądz ie  hand low ym .

Czynności k o n tro le ra  technicznego są tu  nastę­
pu jące :

a) k o n tro la  sortow an ia  jakościowego. W łaściw e, 
zgodne z n o rm a m i za liczan ie ta rc ic  do k las  jakości. 
W ym agana znajom ość no rm  i  zasad sortow an ia . Z na ­
jom ość w ad, cech i  s t ru k tu ry  drew na. Szkolen ie perso­
ne lu , douczanie, do p ilno w a n ie  prac na sortow n i.

b) K o n tro la  kon se rw a c ji ta rc icy . Proces ko n se rw ac ji 
ma w p ły w a ć  doda tn io  na w artość i  w y g lą d  ta rc icy . 
Do obow iązków  k o n tro le ra  technicznego na leży d o p il­
now anie , aby ochrona ta rc ic y  przed nasłonecznieniem  
lu b  zam okn ięc iem  b y ła  szybka i  skuteczna.

Uczyć stosowania na b y tych  przez p ra k ty k ę  w y p ró ­
bow anych zaśad i  m etod .konserwacji, k tó re  pozwolą 
na szyosze i  tańsze (m n ie j pracoch łonne) uzyskanie go­
towego p ro d u k tu .

c) K o n tro la  w ysyłanego p ro d u k tu  do odbiorców . 
Jest to  czynność zasadnicza ko n tro le ra  technicznego, 
będąca św iadectw em  jego dz ia ła lnośc i na zakładzie  
pracy. Polega ona na s tw ie rdzen iu , czy w y s y ła n y  m a­
te r ia ł ta r ty  odpow iada pod w zg lędem  ja kośc i k las ie , 
do k tó re j je s t zaliczony. Czy p ra w id ło w o  je s t ozna­
czony i  w ykończony (przecinanie).

O sta tn ią  czynnością ko n tro le ra  technicznego je s t 
oznaczanie ta rc ic y  znak iem  k o n tro li i  w ys ta w ia n ie  
c e r ty f ik a tó w  —• św iadec tw  pochodzenia p ro d u k tu , oraz 
zaopatrzenie w y s y łk o w y c h  s p e cy fika c ji w  k la u zu lę
0 dokonanej k o n tro li techn iczne j za ładow anych na 
w agon m a te ria łó w .

Jeś li na  ty m  pods taw ow ym  od c inku  praca k o n tro ­
le ra  technicznego n ie  wzbudza zastrzeżeń i  w  s k u t­
kach  ta r ta k  n ie  będzie m ia ł żadnych re k la m a c ji ja ­
kościow ych , s tanow i to  dowód rze te lne j p ra cy  k o n ­
tro le ra  i  personelu pracow niczego ta rta k u , s tanow i 
św iadectw o, że zak ład  w y p e łn ił swoje zadanie p ro ­
d u kcy jn e  i  na leżycie w y k o rz y s ta ł surow iec.

T a k i w y n ik  zapew nia praca p lanow a  p rz y  ścisłej 
w spó łp racy  personelu technicznego poszczególnych 
dz ia łó w  pom iędzy sobą i  z ro b o tn ik ie m . T a r ta k  m usi 
pracow ać ja k  m aszyna o sp ra w n ym  m echaniźm ie. 
K o n tro la  techniczna po w in na  do p iln o w yw a ć  i  t r z y ­
m ać rękę  na pu ls ie  p racy, w  p rzypadkach  w sze lk ie j 
n ie p ra w id ło w o śc i n iezw łoczn ie  a la rm ow ać i  in te rw e ­
n iow ać w  ce lu  sprow adzen ia p ro d u k c ji na w łaśc iw e  
to ry .

Praca ta r ta k u  trw a  o k rą g ły  ro k , w  pew nych  o k re ­
sach p ro d u kc ja  je s t in tensyw na , lecz wyznacza się 
rów n ie ż  okresy, k ie d y  ta r ta k  przechodzi czas rem on­
tów , p rzyg o to w u je  się do nowego okresu p ro d u k c y j­
nego n a p ra w ia ją c  w sze lk ie  uszkodzenia, usuw a jąc 
nagrom adzone zapasy, dokonu jąc in w e s ty c ji itp .

D la  k o n tro li techn iczne j ca ły  ro k  je s t okresem  czyn­
ne j p racy. Podczas nas ilen ia  p ro du kcy jne go  k o n tro la  
bezpośrednio w p ły w a  na jakość p ro d u k tu , w  czasie 
pos to ju  —  pośrednio, bada jąc przebieg prac rem o n to ­
w ych  i  konse rw a to rsk ich . D o b ry  p ro d u k t o trzym ać 
m ożna na sp ra w n ie  dz ia ła jących  m aszynach i  ob ra ­
b ia rkach , obs ług iw anych  przez na leżycie  uśw iadom io ­
nych i  w yszko lonych  ro b o tn ikó w .

K o n tro le rz y  techn iczn i ta r ta k ó w  pod lega ją  s łużbo­
w o bezpośrednio k ie ro w n ik o m  ta rta k ó w , a pośrednio 
k ie ro w n ik o m  S ekc ji K . T. w  p rzeds ięb io rs tw ach ; c i 
z k o le i pod lega ją  służbowo bezpośrednio d y re k to ro w i 
p rzeds ięo iors tw a, a pośrednio k ie ro w n ik o w i D z ia łu  
K o n tro li Techn iczne j w  C ZP L.

Czynności k ie ro w n ik ó w  w  S e kc ji lu b  in sp e k to ró w  
D K T  zam yka ją  się w  tych  sam ych ram ach, p rzy  ty m  
k ie ro w n ic y  S K T  k o n tro lu ją  pracę k o n tro le ró w  tech ­
n icznych na pod leg łych  im  zakładach, służą pomocą
1 radą  w  spraw ach i  zagadnien iach trud n ie jszych , 
szkolą i  podciąga ją w  p ra cy  po d leg ły  im  pefsonel.

Z adan ia  in sp e k to ró w  D K T  k o n c e n tru ją  się na od­
c inkach  pew nych  specja lności (k o n tro la  eksportu , 
p ro d u k c ji ta rc ic y  liśc ias te j, ig las te j, fry z a rń  itp .), 
k o o rd y n a c ji p rac k o n tro li techn iczne j w  teren ie , w y ­
ciąganie w n ioskó w  ogólne j treśc i itp .

K o n tro le r  techn iczny, to  fachow iec d rze w n y  o d u ­
żym  zasobie w iadom ości, k tó ry  dz ięk i zakresow i czyn­
ności je s t n ie ja k o  zastępcą k ie ro w n ik a  ta rta k u . A b y  
k o n tro la  techniczna ta r ta k u  sta ła  na w ła ś c iw y m  po­
z iom ie i  da ła  pozy tyw ne  w y n ik i,  tzn. zaopatrzenie 
k ra ju  w  so rtym en ty  ta rtaczne w  ilośc iach  i  ja k o -  
ściach p lanow anych  bez m a rn o tra w s tw a  surow ców  
w y jśc io w ych , pow in na  być poprow adzona tak , ja k  to 
p rze d s ta w iliśm y  w  ogó lnym  zarysie.



F R A N C IS Z E K  K R Z Y S IK

Zagadnienie wyrobu i nasycania bukowych podkładów 
kolejowych i zwiqzane z iym prace badawcze

P ro d u kc ja  bu kow ych  podk ładów  ko le jo w ych  m a d la  gospodarki na rodow e j doniosłe znaczenie 
z dw óch zasadniczych powodów . Po p ierw sze : podk łady  ko le jow e  są asortym entem  de ficy tow ym , lecz 
n iezbędnym  d la  zapew nienia tra n s p o rtu  kole jowego. Po drugip.: surow iec bukow y o jakośc i nada jące j 
się do p ro d u k c ji podk ładów  je s t dotychczas w y k o rz y s ty w a n y  niedostatecznie i  n iecelowo. Sama je d ­
na k  p ro d u k c ja  oraz im p regnac ja  podk ładów  bu kow ych  na po tyka  na poważne trudnośc i techniczne. 
Dlatego też rozw iązan iem  tych  zagadnień p o w in n y  zająć się w  ja k  na jszybszym  czasie in s ty tu ty  n a u ­
kow e w spó ln ie  z p roducen tam i, przeznaczając do p ra k tyczn ych  badań odpow iedn ią  p a rtię  d rew na  
bukowego.
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P O D K Ł A D Y  ko le jo w e  są sortym en tem  o p ie rw szo ­
rzędnym  znaczeniu gospodarczym, sortym en tem  de­
f ic y to w y m  i  im p o rtow a nym . N a ty m  t le  zagadnie­
n ie  p ro d u k c ji i  rac jona lnego  nasycan ia bu kow ych  
po dk ładó w  k o le jo w ych  nab ie ra  coraz w iększe j w ag i.
0  dużej ak tua lnośc i św iadczy za in teresow anie ty m  za­
gadn ien iem , zna jdu jące  sw ój w y ra z  w  w yg łoszonym  
w  paźdz ie rn iku  w  P o lsk im  N a u ko w ym  T ow a rzys tw ie  
Leśnym  re fe rac ie  M g ra  St. P ro ch o w n ika  na tem at: 
„Z agadn ien ie  nasycania bu kow ych  p o d k ła d ó w  k o le jo ­
w ych  z uw zg lędn ien iem  tzw . „za m ro z i“  oraz w  opu­
b lik o w a n y c h  przez D ra  M . Jan iczka i  M g ra  E. S teb- 
n icką  w  d ru g im  zeszycie „S y lw a n a “  1951 r. w y n ik a c h  
prac In s ty tu tu  Badawczego Le śn ic tw a  p t. „P rz y d a t­
ność d rew na bukow ego do w y ro b u  po dk ładó w  k o le jo ­
w y c h “ .

N a t le  w ym ie n io n ych  p rac nasuwa się szereg spo­
strzeżeń i  w n iosków .

Bardzo ciekawe są w y n ik i porów naw czego nasyca­
n ia  po dk ładó w  b u ko w ych  z d rew na  b u ka  pom orsk ie ­
go i  karpackiego. W obec lepszego stanu zdrowotnego
1 m niejszego nas ilen ia  szkód m rozow ych  w  drzew osta­
nach bu kow ych  na P om orzu na leżało się spodziewać, 
że p o dk łady  z buka  pom orskiego będą p rz y jm o w a ły  
ciecze nasycające w  w iększe j ilośc i, n iż  p o d k ła d y  z 
d rew na karpackiego . B adan ia  przeprow adzone przez 
In s ty tu t  B adaw czy Le śn ic tw a  da ły  w y n ik i odw ro tne ; 
m im o  m niejszego ud z ia łu  fa łszyw e j tw a rd z ie li i  b ra k u  
zam rozi po d k ła d y  z d re w n a  pom orsk iego p rz y ję ły  
m n ie j im p re g n a tu  n iż  p o dk łady  z d rew na ka rp a ck ie ­
go. To niespodziewane z ja w isko  au to rzy  tłum aczą  od­
m ienną s tru k tu rą  d rew na b u ka  północnego; s tru k tu ra  
d rew na b u k ó w  pom orsk ich  uw ażana je s t za ba rdz ie j 
zb itą , a d rew no uchodzi za tw ardsze od d re w n a  buka  
karpackiego.

D okonane spostrzeżenie w ym aga przeprow adzen ia 
da lszych badań zarów no nad budow ą i  tech n iczn ym i 
w łasnościam i d rew na bukow ego północnego, ja k  nad 
zagadnieniem  pow staw an ia  w c is tek , k tó re  m og ły  w  
w y d a tn y m  s topn iu  obniżyć chłonność badanych pod­
k ładów .

W  w y n ik u  p rzeprow adzonych badań In s ty tu t  B a ­
daw czy Le śn ic tw a  s tw ie rd z ił, że nasycanie bu kow ych  
nodk ładów  przebiega w  sposób zadow a ln ia jący, w o ­
bec czego d re w n o  bukow e  zarów no północne, ja k  i  
ka rp ack ie  je s t p rzyda tne  do p ro d u k c ji po dk ładó w  k o ­
le jow ych .

W obec _tego_ s tw ie rdzen ia  oraz wobec n ie je d n o k ro t­
n ie  w yra żan e j przez M in is te rs tw o  K o le i gotowości do 
p rzy jm o w a n ia  po dk ładó w  b u ko w ych  na leża łoby p rz y ­
stąp ić do ic h  p ro d u k c ji na w iększą skalę. U ru cho m ie - 
n i.e te i is to tn e j i  w ażne j d la  nas p ro d u k c ji m us i się 
w iązać i  iść w  parze z rozw ażen iem  zw iązanych z ty m  
zagadniep i  trudn ośc i i  z u ru chom ien iem  dalszych 
prac badawczych.

P ie rw szym  i  naczelnym  zagadnieniom  je s t sprawa 
P okryc ia  surowcowego d la  now e j ga łęzi p ro d u k c ji. 
Zasadniczej podstaw y p ro d u k c ji szukać na leży w  ra ­
c jo n a ln ym  so rtym en tow a n iu  d łużyc. Na cele łuszczar- 
skie, n.a so rtym e n ty  specjalne, oraz na s to la rkę  i  
so rtym en ty  m eb low e przeznacza sie w yso1ro w a rto - 
sciowe k ło d y  odziom kow e: dalsze k ło d y , o s iln ie j za­
rysow anych  w adach i  b łędach. przeznacza się do 
rb ro b k i ta rtaczne j, w  ram ach k tó re j pow sta je  znaczna 
ilo^ć  tru d n e j do zbycia ta rc ic y  n iższych k la s  ja kośc i; 
pozostałe części d łużycy  przeznacza się na d rew no 
chemiczne. W yda je  się, że w  przedzia le  n is k o w a rto - 
ściow ych k łó d  tarczanyęh m ożną znaleźć poważne

ilo śc i k łó d  nada jących się le p ie j do p rze ta rc ia  na pod­
k ła d y  i  zw iązaną z ty m  ta rc icę  boczną, n iż  do prze­
c ie ran ia  w  całości na tarc icę . Przeznaczenie ty c h  k łó d  
na p ro d u kc ję  po dk ładó w  może dać pow ażny e fe k t go­
spodarczy, zam iast p ro dukow an ia  m a ło  pożądanych 
so rtym en tów  ta rc icy .

W  c h w ili obecnej przeznacza się do w y rę b u  w  drze­
wostanach bu kow ych  na ogół sz tuk i, k tó re  mogą w y ­
dać w ysokow artośc iow ą k łodę  odziom kową. Dążąc do 
pozyskan ia surowca na p ro d u kc ję  podk ładów  na leżało­
by  wyznaczać do w y rę b u  pew ną ilość drzew  o go r­
szej jakośc i, k tó re  n ie  dadzą w ysokow artośc iow ych  
k łó d  odziom kow ych , lecz nadadzą się do p ro d u k c ji 
podk ładów . W reszcie na leża łoby p rzys tąp ić  do ba r­
dz ie j in tensyw nego usuw ania  d rzew  p rzesta rza łych  i  
n iskow a rtośc io w ych  (zwłaszcza w  drzewostanach gó r­
skich), k tó ry c h  usunięcie je s t wskazane ze w zg lędów  
hodow lanych , a k tó re  częściowo nadadzą się jeszcze 
do p ro d u k c ji podk ładów .

Bez danych liczbow ych  tru d n o  określać ilośc iow o 
m oż liw ośc i pozyskania bukow ego surowca o jakośc i 
podk ładow e j, w  każdym  raz ie  s tw ie rdz ić  można, że 
n ie w ą tp liw ie  is tn ie ją  m ożliw ośc i pozyskan ia na w ska ­
zanych drogach pew nych  ilo śc i surowca bez szkody 
d la  lasu, a z du żym  p o ży tk ie m  d la  gospodarstwa na ­
rodowego. K o n k re tn ą  podstaw ę d la  ana lizy  zagadnie­
n ia  i  w ysu w an ia  w n ioskó w  s tanow ią w y n ik i in w e n ­
ta ry z a c ji zasobów leśnych ; ja k o  m om ent pom ocniczy 
na leża łoby zastosować p róbną w y ró b kę  surowca i  
p róbne prze ta rc ie  z uw zg lędn ien iem  p ro d u k c ji pod­
k ła dó w , celem  uzyskania w y n ik ó w  o rien ta cy jnych . 
P rzy  p rzecię tne j w yd a jn ośc i 61h  po dk ładó w  z i m 3 
d rew na okrągłego 15.000 m 13 surowca s tanow i
ró w n o w a żn ik  100.000 po dk ładó w ; w yd a je  się, że w  
ram ach rac jona lnego  gospodarowania w  drzew osta­
nach bu kow ych  i  rac jona lnego dysponow ania d re w ­
nem  b u ko w ym  m ożna i  trzeba produkow ać co ro k u  
znaczne ilo śc i podk ładów . Kon ieczną zaś rzeczą je s t 
przeznaczenie w  ram ach bieżącej k a m p a n ii zrębow ej 
oko ło 10.000 m 13 surowca na u ruchom ien ie  p róbne j 
p ro d u k c ji podk ładów . Taka ilość surowca n ie  może 
w  żaden sposób zaważyć an i na losach drzew ostanów  
bu kow ych , an i na w y k o n a n iu  b ieżących p lan ów  p ro ­
d u kcy jn ych , da zaś bardzo cenny dośw iadcza lny m a­
te r ia ł liczbow y, u m o ż liw ia ją c y  k o n k re tn e  zo rien to w a­
n ie  się i  na św ie tlen ie  zagadnienia. Zastąp ien ie  teore­
tycznych  d ysku s ji i  rozw ażań nad m oż liw ośc iam i i  n ie - 
m oż liw ośc iam i p ro d u k c ji ko n k re tn ą  p róbą  terenow ą 
w yd a je  się rzeczą nieodzow nie konieczną.

Z p u n k tu  w idzen ia  gospodark i d ług o fa lo w e j należy 
pam iętać, że dysponu jem y du żym i reze rw am i gó rsk ich  
d rzew ostanów  bukow ych , k tó re  n ie  są dotychczas 
udostępnione, lecz stopniow o w chodzić będą W zasięg 
uży tkow an ia . Do tego czasu zagadnienie p ro d u k c ji pod­
k ła dó w  bu kow ych  pow inno  być  p ra k tyczn ie  u ru cho ­
m ione i  oparte  na ko n k re tn y c h  danych dośw iadcza l­
nych  i  p raktycznych .

B ukow e  p o dk łady  ko le jo w e  s tanow ią  p ierw szorzęd­
n y  m a te ria ł d re w n ia n e j na w ie rzch n i k o le jo w e j —  ale 
pod w a ru n k ie m  w ła śc iw ie  i  te rm in o w o  przeprow adzo­
ne j o b ró b k i oraz w łaśc iw ie  przeprowadzonego nasyce­
n ia  ś rod kam i p rze c iw g n iln ym i.

D rew no  przeznaczone do im pregnow an ia  m us i być 
przeschnięte, jego w ilgo tność  n ie  może przekraczać 
25% ; d rew no o w ilgo tn ośc i w iększe j źle p rz y jm u je  im ­
p regna ty  w s k u te k  czego n ie  nada je się do nasycania. 
W  zw iązku  z ty m  stosuje się w  p ra k tyce  następu jący 
sposób postępowania; Ścinka drzew i  wy robienie pod-.
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k ła d ó w  p o w in n y  się odbyw ać w  m oż liw ie  wczesnych 
m iesiącach (koniec paźdz ie rn ika , lis topad) okresu z i­
m ow ego; dostawa i  u łożenie w  stosy na sk ładow iskach 
nasyca ln i przed końcem  zim y. S k ładow an ie  podk ładów  
trw a  do c h w ili osiągnięcia w ilgo tn ośc i niższej n iż  25%, 
następu je w  n o rm a ln ych  w a run kach  w  c iągu czerwca; 
wówczas na leży p rzys tąp ić  do nasycania drew na.

Ten sposób postępowania pociąga za sobą, w  zasto­
sow aniu do d rew na bukow ego, szereg trudnośc i. D re w ­
no bukow e je s t d rew nem  b ie las tym . Po ścięciu zacho­
w u je  ono przez d łu g i czas sw o ją  żywotność, w yka zu je  
da leko posun iętą skłonność do zaparzenia oraz w y ­
tw a rza  w  czasie sk ładow an ia  liczne w c is tk i, k tó re  
u tru d n ia ją  rów no m ie rn e  nasycenie d rew na ; poza tym  
w  czasie sk ładow an ia  w ys tęp u ją  liczne pęknięcia . 
U je m n y  w p ły w  tych  m om entów  po tęgu je  się w  w y ­
padku  opóźnien ia w y ró b k i i  tra n sp o rtu  podk ładów  
i  kon ieczności ich  dłuższego sk ładow an ia , zwłaszcza 
gdy na sku tek  deszczowego la ta  p o dk łady  n ie  p rze­
schną dostatecznie do jes ien i i  muszą być składow ane 
do następnego roku . P ow sta je  tu  b łędne ko ło ; p o k ła dy  
do następnego roku . P ow sta je  tu  b łędne ko ło : pod­
k ła d y  na leża łoby nasycać ju ż  z początk iem  m aja , b y  
un iknąć  pow staw an ia  w c is tek, w yko na n ie  je d n a k  na ­
sycenia je s t n iem oż liw e  ze w zg lędu na nadm ie rną  
w ilgo tność. Wobec tego siłą fa k tu  m us im y  się decydo­
wać na sezonowanie po dk ładó w  i  na pow staw an ie  
w cistek.

W yda je  się, że ś rodk iem  zaradczym  może być pa ro ­
w an ie  po dk ładó w  w  nasyca ln iach przed u łożeniem  ic h  
w  stosy i  przed nastan iem  okresu w iosennego. D z ia ła ­
n ie  p a ry  w odne j o tem pe ra tu rze  oko ło 100°C pow in no  
spowodować zabic ie żyw ych  kom órek  m iękiszow.ych 
oraz w ystępu jących  w  d re w n ie  g rzybów  i  owadów, 
b y łb y  to  zatem  in te n s y w n y  zabieg s te ry liza cy jn y , w y ­
k lu cza ją cy  dalsze pow staw an ie  w c is tek. Z d ru g ie j - 
s tro n y  pa row an ie  w  odn ies ien iu  do surowego d rew na
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o w yso k ie j w ilgo tn ośc i spow oduje częściowo wysusze­
nie, gdyż stan rów no w ag i h ig ro sko p ijn e j w  czasie pa­
ro w a n ia  usta la  się d la  d re w n a  bukow ego na poziom ie 
oko ło 40% w ilgo tnośc i. T ak  przygo tow ane podk łady  
na leża łoby poddać sk ła do w an iu  do c h w ili osiągnięcia 
wym aganego stopn ia  w ilgo tnośc i. W  ten  sposób można 
w ye lim in o w a ć  drogą pa row an ia  n iebezpieczeństwo 
tw o rze n ia  się w c is te k  i  podsuszyć podk łady , skraca jąc 
w yd a tn ie  okres sk ładow an ia  oraz zm nie jszyć n iebez­
pieczeństwo pękan ia  podk ładów , gdyż pod w p ływ e m  
pa row an ia  zm niejsza się w sp ó łczyn n ik  ku rcz liw o śc i. Te 
założenia teore tyczne w ym aga ją  doświadczalnego 
spraw dzen ia ; zw iązane z ty m  prace p ro w a dz i się 
w  ska li la b o ra to ry jn e j w  Zak ładz ie  M echan iczne j 
T echno log ii D rew na  SGGW .

N iezależnie od tego zagadnienia na leża łoby dokonać 
p rzeg lądu podk ładów  b u ko w ych  nasyconych i  zabu­
dow anych w  znacznej ilo śc i w  to rach  ko le jo w ych  
w  osta tn ich  la tach  przed w ybuchem  w o jn y . A na liza  
stanu zdrow otnego tych  po dk ładó w  s tan ow iłab y  cenny 
m ateria ły w y jś c io w y  d la  oceny p rzyda tnośc i zarów no 
po dk ładó w  bukow ych , ja k  zastosowanych m etod na­
sycania.

W reszcie na leża łoby rozw inąć  prace badawcze nad 
zastosowaniem  bu kow ych  po dk ładó w  ko le jo w ych  i  na ­
sycanych m etodą „ Im p e fc o l“  opracowaną przez In s ty ­
tu t  B adaw czy Leśn ic tw a .

U ruchom ien ie  p róbne j p ro d u k c ji b u ko w ych  po d k ła ­
dów  ko le jo w ych  oraz zw iązanych 7 ty m  zagadnieniem  
prac badawczych może się p rzyczyn ić  w  w y d a tn y  spo­
sób do ba rdz ie j rac jona lnego  w yko rzys ta n ia  d rew na 
bukow ego oraz do złagodzenia n iedobo rów  w  zakresie 
po dk ładó w  ko le jo w ych . Celem  osiągnięcia p o z y ty w - 
nych  w y n ik ó w  na leża łoby skoordynow ać i  pow iązać 
prace badawcze prowadzone w  ty m  k ie ru n k u  przez 
poszczególne in s ty tu c je .

Ulepszanie techniczne płyt pilśniowych
A r ty k u ł poniższy, om a w ia jący  na jnow sze osiągnięcia z zakresu ulepszenia w łasności p ły t  p ilś n io ­

w ych , w skazu je  na konieczność p row adzen ia  szerokich badań nad n ieznanym  jeszcze ca łkow ic ie  p ro ­
cesem techno log icznym  p ro d u k c ji tych  p ły t,  badań k tó re  doprow adzić p o w in n y  do l ik w id a c ji u jem nych  
w łasności d rew na w y n ik a ją c y c h  z jego n ie je dn o ro dne j i  różn o k ie ru n ko w e j budowy.

Z  uw ag i na wagę zagadnienia n o rm a liz a c ji w  P la n ie  6 -le tn im  a r ty k u ł n in ie jszy  om aw ia  te w szyst­
k ie  e lem enty p ro d u k c ji, k tó re  ze w zg lędu na znaczenie m a ją  zasadniczy w p ły w  na koszty w łasne  
i  jakość p ro d u k c ji i  z tego pow odu p o w in n y  być znorm alizow ane.

O S T A T N IE  la ta  d o p ro w a d z iły  do na dzw ycza j szyb­
k ie go  ro z w o ju  n o w e j ga łęz i p rze m ys łu  drzew nego —  
p ro d u k c ji p ły t  p ilś n io w y c h . W y tw a rz a n ie  ic h  p rz e ­
s ta ło  być  je d y n ie  jeszcze je d n y m  sposobem z u ż y tk o ­
w a n ia  odpadów, a s ta ło  się po w a żnym  p rzem ys łem  
w y tw a rz a ją c y m  now e tw o rz y w o , zaczynające za jm o ­
wać rów no rzę dn e  m ie jsce  z in n y m i zasadn iczym i 
p ro d u k ta m i d rz e w n y m i. P ro d u k c ja  p ły t  odznacza się 
ta k im i za le tam i, ja k :  n iesp o tyka n a  p rz y  in n y m  p rze ­
ro b ie  d re w n a  duża w yda jność , m a łe  w ym a g a n ia  od - 
nosn ie  ja kośc i surowca, oraz p rzede  w s z y s tk im  ja ­
kość i  zakres zastosowania samego p ro d u k tu .

W y p ro d u k o w a n ie  id e a ln e j p ły ty  p ilś n io w e j s ta ­
n o w iło b y  rozw iąza n ie  p ro b le m u  te ch n o lo g ii d rew na, 
ja k im  je s t l ik w id a c ja  u je m n y c h  w łasnośc i zw iąza ­
nych  ̂ z różn ok ie run kow ą  budow ą drew na i  jego o - 
g ra n iczo n ym i w y m ia ra m i. Zasada p ro d u k c ji p ły t  
p ilś n io w y c h ; roz łoże n ie  d re w n a  na poszczególne 
w łó k n a  i  ic h  ponownie zw iązan ie  w  p ro d u k t o d o w o l­
nych  w y m ia ra c h  i  je d n a k o w e j w y trz y m a ło ś c i w e 
w szy s tk ic h  k ie ru n k a c h , b u d z i da le ko  idące nadz ie je  
na przyszłość. Już te raz  p ły ty  p ilś n io w e  s tanow ią  
do skon a ły  p ro d u k t o ró żn o ro d n ym  zastosowaniu , od 
p ły t  m ię k k ic h  —  iz o la c y jn y c h , poprzez różne stopn ie  
tw a rd ośc i, aż do e k s tra -tw a rd y c h , zastępu jących 
z pow odzen iem  posadzkę liśc ias tą , je dn akże  n ie  zdo­
ła n o  jeszcze uzyskać w  p ły ta c h  tak ie go  pow iązan ia  
w łó k ie n , ja k ie  w y s tę p u je  w  d re w n ie  n a tu ra ln y m . P o ­
m im o  sprasow ania  p ły t  do c iężaru  ob ję tośc iow ego 
przekracza jącego  c. o. d re w n a  —  stosunek w y t r z y ­
m a łośc i na zg inan ie  do c iężaru  jest, n iższy w  p ły ta c h
an iże li w  drewnie, ' ' '. ■ 1

C z y n n ik i w p ły w a ją c e  na  pow ią zan ie  w łó k ie n  
d rze w n ych  w  p ły tę  p ilś n io w ą  o b e jm u ją  szerok i za­
k res  z ja w isk , f iz y k o -c h e m ic z n y c h . T w ie rdzen ie , że

1 Z 3 ‘i  y

C z a s  n a g r z e w a n ia  q o ó z .

Rys. 1
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C z a s  n a q r z e u a r ? ia .q o d z
Rys. 2.

Rys. 3.

p ły ta  tw o rz y  się przez rozd z ie len ie  w łó k ie n  (d ro e  
zm iękczen ia  sub s tanc ji m ię d z y k o m ó rk o w e j) , u lw o
qnuTne-0 Z-aW-etim y  w odne i  w łó k ie n  i  następn
P hsnlem e lch  P ° usun ięc iu  w ody, s ta n o w i z b y t da 

le k o  posun ię te  uproszczenie całego procesu Sami
t e v  W r “ f  k tó " * >  P a te r a  ™  d r „ "t rz y  c z y n n ik i,  woda, te m p e ra tu ra  i  c iśn ien ie  da ii 
w  zależności od m e tod y  postępow an ia  w łó k n o  o k ra ń  
cow o ro ż n y m  sk ładz ie  chem icznym  i  różnych  w łas 
nosciach. N p . w  p rz y p a d k u  u ż y ła  n a jb a rd z ie j obec 
m e rozpow szechn ionego d e fib ra to na  A s p lu n d a  no

w ł^ le n  n ł X ł s f V ° ZW łÓki ie n ia  1 n ieuszkodzeni; ..,,f,k  en’ p ty ty  są m n ie j w y trz y m a łe  bez użyc ia  do
“ E 1 “ *  ,ń y l  »‘ n y n a n y c h  . 3 ,  m
i  te m p e ra tu ry ^ 3 ' ' ' , ‘ ” Sa “ y ° la  < * & « *

W ys tę p u je  tu  w ie le  z ja w is k  n iedosta teczn ie  ieszc/i 
ł o  r n ł IOnyCh’ Jak u a k ty w n ie n ie  l ig n in y  spowodować 
weeo ,,w l^ zan ia lig n in o -w ę g lo w o d a n o -

? • ’ c?§sc iaw a h y d ro liz a  ce lu lo zy  n a  s ku te k  tw o  
S1§ kw a sów  (z b y t da le ko  posun ię ta  m oże sno  

i W c h ao ł Pf dek ^ ^ i u h ś c i  p ły t  do 60»M i  w t h  
k a  w  A n ł f t n l°  lZOStała w yn a le z io na  przez H . N owa- 
dndatirt U? r i ł  u°,w a  m etoda  o trz y m y w a n ia  p ły t  bes
n f f  wyUtrS m yałe *  ^ c y c h , . d a j ą c a  s ^z e g ó b
D r z e n Z S  ł  p ły ty  g ło w n ie  d z ię k i odpow iedn ie 

Procesow i r o z w łó k n ia n i™ N a  
ró w n ie ż  n?, p .ro d u k c P- m ie le n ie  w łó k ie n , w p ływ a  
p ły t  ProcesWtenn ifesłna ja s n o ś c i  w y trzym a łośc io w e  
do m ie len ia  n a e J  ^ anal° g lczny> w  p e w n y m  sensie, 
szerbe ł ł  PaP*erm ezych  m as ce lu lozow ych  Z w ię k -  
S o  a T S “  s k le ja ją c e j w łó k ie n , ich  h y d fa -  
rzaJh z v n n ł f ł  tajW anie bezP°stac iow ego ś luzu  s tw a- 
w y p a d k u  7^ w 7ł i ł aS,n° SC1 skłe ja ją ce . Jednakże w  tym  
n ie Ppozba iv foX nh lę r U n& W lększą sztyw ność w łó k ie n  
ne z p o w o d u g n m^ ’ m ie le n ie  m u s i b yć  ostroż- 

po w o du  m oż liw o śc i sk racan ia  w łó k ie n .

Pow yższe p rz y k ła d y  d a ją  pew ne po jęc ie  o k o m ­
p lik a c ja c h  procesu o trz y m y w a n ia  p ły t  p ilśn io w ych . 
Jeszcze n ie  zosta ła usta lona  ja kaś  ogólna recepta na 
ic h  p ro d u k c ję  —  n ie  w iadom o czy pó jd z ie  ona drogą 
w łasnego samo,zaklej en ią  w łó k ie n , czy też, ze w zg lę ­
du  na  kosz t tego procesu, stosować się będzie w  celu 
po lepszen ia w łasności p ły t  ż yw ice  syntetyczne,, k tó re  
p rz y  ba rdzo  m a ły m  do d a tku  (2 —  3°/o) p o w o d u ją  w y ­
b itn e  podw yższen ie  w łasności w y trz y m a ło ś c io w y c h  
i  w odoodporności p ły t ,  o i le  nastąp i ró w n o m ie rn e  ich  
rozłożenie .

W  os ta tn ich  k i lk u  la ta ch  rozpoczęto w  k ra ja c h  
skan d yn a w sk ich  u lepszanie tw a rd y c h  p ły t  p ilś n io ­
w y c h  w  sposób zup e łn ie  odm ie nny  od m etod  d o ty c h ­
czasowych.

P rz y  p ro d u k c ji tw a rd y c h  p ły t  p ilś n io w y c h  w g. d o ­
tychczasow ych  m etod, s fo rm ow an a  n a  m aszyn ie  fo r -  
m ie rcze j w stęga spilśniom ej m asy w łó k n is te j,  po ob­
c ięc iu  na  od po w ie dn ie  w y m ia ry , p rz e jś c iu  przez o- 
g rzew ane prasy, obc ięc iu  na fo rm a ty  i  k lim a ty z a c ję , 
b y ła  go tow ą do u ż y tk u  p ły tą . Czasami stosowało się 
jeszcze u tw a rd z a n ie  p o w ie rzch n io w e  z pom ocą o le ­
jó w  schnących oraz p o w le k a n ie  p o w ie rzch n i. N ow a 
m etoda u lepszan ia  p ły t  po lega na  w łą cze n iu  d o d a t­
kow ego procesu do ic h  p ro d u k c ji.  P ły ta  w ychodząca 
z p ra sy  poddaw ana je s t p rzed  k lim a ty z a c ją , przez 
okres k i lk u  godzin, d z ia ła n iu  w y s o k ie j te m p e ra tu ry  
wynoszącej na  ogół 160°C. W yższe te m p e ra tu ry , ja k ­
k o lw ie k  p o w o d u ją  dalsze po lepszen ie  w łasności, do ­
puszczalne są ty lk o  wówczas, je ś li zastosuje s ię  od ­
p o w ie d n ie  ś ro d k i ce lem  odprow adzen ia  c iep ła  p o ­
w sta jącego w  p ły ta c h  n a  s k u te k  re a k c ji egzo te rm icz­
ne j. W raz  ze w zro s te m  te m p e ra tu ry  nagrzew an ia  
m ożna sk róc ić  czas całego procesu. P ostępow an ie  to 
nazw ano „u lep szan iem  te rm ic z n y m “ .

U lepszan ie  te rm iczn e  po w o du je  przede w szys tk im  
pow iększen ie  odporności na  w odę i  w y trz y m a ło ś c i na 
zg ina n ie  oraz zw iększen ie  sztyw ności. Rys. 1 ob razu ­
je  w p ły w  nag rze w an ia  w  te m p e ra tu ra c h  160 —  180°C 
na obn iżen ie  pęczn ien ia  oraz ab so rp c ji w o d y  tw a r ­
dych  p ły t  p ilś n io w y c h , w g  badań N . J. Ó glanda. Jak  
w id a ć  z w yk re su , odporność n a  w odę w zra s ta  tu ta j 
bez użyc ia  d o d a tko w ych  ś rod ków , ja k  em u ls je  ż y ­
w iczne  o ca 50%.

Rys. 2 p rze ds taw ia  w z ro s t w y trz y m a ło ś c i na z g i­
nan ie  w  p ły ta c h  u lepszanych  te rm iczn ie , p rz y jm u ją c

w y trzym a łość  p ły ty  n ie  nagrzewanej za 100%,. Rys. 3 
pokazu je ug ięcia d la  p ły ty  nagrzew anej i  n ie  nagrze­
w ane j. W y trzym a ło ść  na zg inan ie  ty c h  p ró b e k  w y n o ­
s iła  335 kg /cm 2 d la  p ły ty  n ie  u lepszane j te rm iczn ie  
i  450 k g /c m 2 d la  u lepszane j. P ie rw sza  p ró b k a  obc ią ­
żana b y ła  sprężyście do 35% obciążenia łam iącego, 
a d ru g a  do 50% obciążenia łam iącego.



Str. 8 PRZEMYSŁ DRZEW NY Zeszyt 1

J a k  w iadom o, w ra z  z podw yższen iem  się w i lg o t ­
ności p ły t  obn iża  się w  du żym  s to p n iu  ic h  w y t r z y ­
m ałość. U lepszan ie  te rm iczn e  w p ły w a  do da tn io  ró w ­
n ież i  na  te  w łasności p ły t .  P ły ta  nagrzew ana, po 
n a w ilż e n iu , w y k a z u je  w y trz y m a ło ś ć  w iększą, od od-, 
pow iedn ich  p ły t  -nie nagrzew anych. P rzedstaw ia to  
rys . 4.

O dnośnie w p ły w u  u lepszan ia  te rm iczn eg o  n a  od­
porność p ły t  po ddanych  d z ia ła n iu  obciążenia w  c ią ­
gu dłuższego czasu, to  —  ja k  w id a ć  z rys . 5 i  6 —  
p ły ty  s iln ie  nagrzew ane w y k a z u ją  m n ie jsze  ug ięc ia  
p rz y  obc iążen iu  s ta tycznym , n iż  p ły ty  s łabo nag rze ­
wane.

C/a--, obaazpw a  u/ dniach
Rys. 5

W szys tk ie  p rzy toczone  p rz y k ła d y  w p ły w u  u lep ­
szania te rm iczn eg o  na su w a ją  p y ta n ie , czym  spow o­
dow ane je s t ta k  znaczne po lepszen ie w łasności p ły t.  
W g. K la u d itz ‘a dz ia ła n ie  u lepszan ia  te rm icznego  
sprow adza się do wzm ożonego k u rcze n ia  się z w ią z ­
k ó w  w iążących  w łó kn o , k tó re  p ro w a d z i do p o d w y ż ­
szenia s ił ad h e z ji i  koh ez ji, a  przez to  do w zm o cn ie ­
n ia  pow ią zan ia  w łó k ie n . W g. in n y c h  badaczy (A . J. 
S tam m , i  C. A . H ansen) po lepszen ie  w odoodporności 
spow odow ane je s t tw o rz e n ie m  się po łączeń e te ro w ych  
m iędzy  sąs iedn im i m o le k u ła m i ce lu lozy. N , J. O gland 
w y k a z a ł w  sw o ich  badan iach  na d  p ły ta m i w o ln y m i 
od lig n in y ,  że po łączen ia  e te row e  tw o rz ą  się w  cza­
sie na g rzew an ia  ró w n ie ż  pom ię dzy  p o lio za m i d rz e w ­
n y m i. W ida ć  z tego, że w y s tę p u je  tu ta j z a w iły  zespół 
z ja w is k , k tó re  n ie  m ogą być  bezpośredn io  i  je d n o ­
znacznie okreś lone.

Przechodząc do p ra k tyczn e g o  stosow ania u lepsza­
n ia  te rm icznego, podam y w  zarys ie  proces c ią g ły  
stosow any w  je d n e j z obcych  fa b ry k . W  zak ładz ie  
ty m  u lepszanie te rm ic z n e  o d b yw a  się w  te m p e ra tu rze  
162 — 163°C w  c iągu 3 godzin. N as tępn ie  p ły ty  p o d ­
daw ane są k lim a ty z a c ji.  (K lim a ty z a c ja  je s t n ie ­
zbędna, ze w zg lęd u  na  to, że w ilg o tn o ść  je s t znacz­
n ie  niższa od s tanu  ró w n o w a g i h y g ro s k o p ijn e j, do 
k tó re j g w a łto w n ie  dąży, co m oże do p row adz ić  do p a - 
czen ia się i  k rz y w ie n ia  p ły t ) .  Czas k lim a ty z a c ji t rw a  
w  om aw iane j fa b ry c e  7 godzin, w  te m p e ra tu rze  40°C 
i  w ilg o tn o ś c i w zg lęd ne j p o w ie trz a  95®/o, do p ro w ad za­
ją c  p ły ty  do w ilg o tn o ś c i 6 —  8°/o. W  w y n ik u  tego 
procesu nagrzew an ia  w y trz y m a ło ś ć  na zg ina n ie  p ły t  
w z ra s ta  z 350 — 400 kg /cm 2 do 450 —  550 kg /cm 2.

C a ły  proces odbyw a się w  u rzą dze n iu  p rz y p o m i­
na ją cym  suszarnię ro lk o w ą , u żyw an ą  w  fa b ry k a c h  
sk le je k . U rządzen ie  to  je s t podz ie lone  n a  3 s tre fy : 
u tw a rd z a n ia  te rm icznego, o d ług . 18 m , częściowego 
s tudzen ia  —  2 m, i  k lim a ty z a c ji —  42 m . M aszyna 
posiada 24 p ó łk i,  po  k tó ry c h  p ły ty  p rze su w a ją  się 
na  ro lk a c h  pom iędzy  g rz e jn ik a m i. C a ły  proces je s t 
zau tom atyzow any. Z u życ ie  e n e rg ii w y n o s i 15 —  30 
K W h  na 1 t. p ły t ,  a  p a ry  0,35 —  0,40 t.  na 1 t. p ły t.

R y s .  6.

O d k ry c ie  procesu u lepszan ia  te rm iczn eg o  p ły t  
w skazu je , i le  jeszcze n ie w y z y s k a n y c h  m oż liw o śc i 
k r y je  w  sobie p ro d u k c ja  p ły t  p ilś n io w y c h .

T A D E U S Z  S K R Z Y P E K

Klejenie drewna prqdami wielkiej częstotliwości
A r t y k u ł  n in ie js z y  je s t trz e c im  i  o s ta tn im  z c y k lu  op racow ań pośw ięconych  zastosowa­

n iu  p rą d ó w  w ie lk ie j częs to tliw ośc i w  p rze m yś le  d rze w n ym . O pisane w  a r ty k u le  m e tod y  k le ­
je n ia  e lem entów  m eb lo w ych , s k le jk i,  p ły t  z odpadków , oparte  są przede w s z y s tk im  na do­
św iadczen iach rad z ie ck ich . ,

Szczególne znaczenie d la  p rze m ys łu  m eb la rsk iego  p rze d s ta w ia  m etoda zastosow ania p rą ­
dów  w ie lk ie j częs to tliw ośc i do k le je n ia  p ro filo w a n y c h  e lem entów  m eb lo w ych . W prow adzen ie  
te j m e tody  w  P la n ie  6 - le tn im  znacznie przyśp ieszy ro z w ó j p rze m ys łu  m eb la rsk iego  i  s k ie ru ­
je  go na drogę p ro d u k c ji w ie lk o p rz e m y s ło w e j.

W prow adzen ie  op isane j m e tody  do p rze m ys łu  spe łn i w szys tk ie  p o s tu la ty  P la n u  6 - le tn ie -  
go w  ty m  zakresie , gdyż p rz y c z y n i się do pow iększen ia  p ro d u k c ji,  in te n s y f ik a c ji procesów  
p ro d u k c y jn y c h , a n a w e t w  n ie k tó ry c h  w yp a d ka ch  do ich  a u to m a ty z a c ji i  w reszcie  w  znacz­
n y m  s to p n iu  p o p ra w i w s k a ź n ik i ekonom iczne p ro d u k c ji.

1. Rodzaje klejów
DO  K L E J E N IA  d re w n a  p rz y  u ż y c iu  m e to d y  po ­

je m no śc iow e j, p o s łu g u je m y  się k le ja m i syn te tyczn y ­
m i te rm o u tw a rd z a ln y m i, t j .  ta k im i,  w  k tó ry c h  n ieo d ­
w ra c a ln y  proces u tw a rd z a n ia  w ys tę p u ją c y  w  ca łe j

m asie k le ju , po w s ta je  na  s k u te k  w y s o k o te m p e ra tu ro ­
w y c h  re a k c ji chem icznych, o k re ś la n ych  te rm in e m  
procesów  p o lim e ry z a c y jn o -k o n d e n s a c y jn y c h . W  w y ­
n ik u  ty c h  procesów, substanc je  te rm o u tw a rd z a ln e  
przechodzą w . stan n ie rozpuszcza lny  i  n ie to p liw y .
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Najczęściej używane k le je  podzielić można na 
p le zasadnicze grupy: fenokm laehydy i m oczniko- 
torm aldehydy.

K l e  j e  f e n  o l o  a l d e h y d  u w e  są ro z - 
t 'n ° 1'łfm i zywdc fe n o lo a ld e h yd o w ych  w  w odzie , lu b  
a lko h o lu , b a rw y  od ja sno żó łte j do c iem nobrązow e j. 
K le je  te p ro d u k u je  się bądź w  fo rm ie  p roszku , k tó ­
r y  rozpuszcza się p rzed  użyciem , bądź w  postaci 
p ły n n e j, go tow e do na tychm ia s to w eg o  u ż y tk u . Szyb-' 
łcosc procesu u tw a rd z a n ia  zależy od te m p e ra tu ry  p o ­
lim e ry z a c ji ż y w ic y . Podw yższenie te m p e ra tu ry  o k a ż ­
de lo °C  przysp iesza szybkość tw a rd n ie n ia  p ra w ie  
d w u k ro tn ie . O p tym a ln e  te m p e ra tu ry  tw a rd n ie n ia  

się d la  ró żn ych  k le jó w  w  g ran icach  100 —  
ł«u»C. P rzek ro czen ie  te j g ra n ic y  te m p e ra tu r, choć n ie  
po w o du je  zm n ie jszen ia  cech w y trz y m a ło ś c io w y  c ii w  
sposob , w y ra ź n y , w y w o łu je  je d n a k  o b fite  w y d z ie la - 
m e się gazów i  pęczn ien ie  k le ju . Jeże li te m p e ra tu ra  
w  ca łe j m asie k le ju  je s t je dn akow a , to  grubość w a r ­
s tw y  k le ju  n ie  w p ły w a  na zw iększen ie  czasu u tw a r ­
dzania.

W adą k le jó w  g ru p y . fen o lo a ld e h yd ó w  je s t s tosun­
ko w o  w yso ka  te m p e ra tu ra  u tw a rd z a n ia  oraz b a r ­
w ie n ie  k le jon eg o  d rew na.

Do k le je n ia  d re w n a  m etodą nag rze w an ia  p rą d a ­
m i w . cz. u żyw a  się b. często k le jó w  fe n o lo w o a id e *y - 

P;° StaCi C ienkich b ło n  ( f l lm  b a k e lito w y ) . 
S f ™ “ ? 36 przez Przesycan ie  lu b  p o w le k a n ie  
S “ 1eg“  P o le r u  ro z tw o re m  ż y w ic y  fe n o lo w o a id e h y -
n a w iiś r iw h  WMZa i S1̂  w  f0 rm ie  szerok ich  taśm
sk lT ian«  ^  t I U l0ny - B ł0nę  z a k łada się m ię dzy  sk le jan e  p ła ty  d re w n a  i  po d d a je  p ra sow an iu  z je d - '
noczesnym  na grze w an ie m  p rą d a m i w . cz. Ż y w ic a  D o­
p ływ a jąca  b łonę  to p i się, zap e łn ia  przes trzeń  m iedzy  

k le jo n y m i w a rs tw a m i i  u tw a rd z a  się. D o  s k le ja n ia  
po trzebne  je s t c iśn ien ie  10 -  25 kg/cm -’  i  te m p e ra tu - 

B ło na  ta k  sprepa row ana n ie  je s t 
w ra ż liw a  na .zm iany a tm osfe ryczne , p leśń  i  b a k te r ie  
1 Pyc P rcd u ko w a n a  w  do w o lne j g rubości.

B ło n a  p ro d u k o w a n a  je s t po d  ró ż n y m i na zw a m i: 
w  Z w ią z k u  R a dz ie ck im  b łona  ta k a  znana je s t pod 
n2:z? fą  ? • ’ w  pa ńs tw a ch  zachodn ich  nos i nazwę 
„P lib o n d  i  „T e g o f ilm “ . P rz y  u ż y c iu  b ło n  suchych 

o ło je n ia  n ie  w prowadza, się w o d y  do k le jonego  
m a te ria łu , co je s t szczególnie w ażne w  w a run kach  
kosztow nego suszenia p rą d a m i w . cz., gdyż n ie  p o ­
w o d u je  s tra t e n e rg ii- n a  o d p a ro w a n ie  ¡wody, oraz 
w y k lu c z a  m oż liw ość  paezenia się i  po w s taw an ia  
s z k o d liw y c h  naprężeń  w  m asie d re w n a .

K l e j e  r e z o r c y n o w e  rozpuszczalne 
w  w odz ie  ró żn ią  się n ieoo sw ą bu dow ą chem iczną od 
in n y c h  k le jó w  fe n o lo w o a ld e h yd o w ych ; tęże ją  one 
w  znacznie n iższych te m p e ra tu ra c h  n iż  k le je  fe n o ło - 
■woaldehydawe. S po ina k le jo w a  ty c h  ż y w ic  posiada 
w yso ką  w y trz y m a ło ś ć  m echan iczną i  odporność na 
w p ły w y  atm osfe ryczne. W adą ic h  je s t s tosunkow o 
w yso ka  cena, za le tą  n iższa od  fe n o li te m p e ra tu ra  
krzepn ięc ia . K le je  te  zo s ta ły  w ypuszczone na r y n k i 
św ia tow e  pod nazw ą  „P e n a c o lite “ , „R e s o rc in o l“  itp .

k l e j e  m  o  c z n  i  k  o w  o  f  o r  m  a 1 d e - 
h  y  d o .w  e są p ro d u k te m  kondensac ji fo rm a ld e h y -  
du, o trz y m y w a n e  ró w n ie ż  w  postac i ro z tw o ró w  w o d - 

T em P e ra tu ra  ic h  u tw a rd z a n ia  w y n o s i 95 —
, a ■’ P rz y  Ĉ ym  p ro ceso w i u tw a rd z a n ia  tow a rzyszy  
^ n n fo elam e j lę  w o d y . 'Są m n ie j w odoodporne, n iż  
fen o lo w e  w odoodporne  i  b a rd z ie j w ra ż liw e  na zm ia - 
n y  te m p e ra tu ry  u tw a rd za n ia . Różne g a tu n k i te i e ru -
co w ™ ,  m ° gą P'osi adać duże łu b  m a łe  tw ardośc i,

L is \ zal ezne. l0d ich  te m p e ra tu ry  k rzep n ięc ia ; k le ­
je  te n ie  b a rw ią  d rew na.

W c ? S ? zku R adzieck im  produkow ane są pod na- 
e u r n n ! ^  n SM K2’ SMS1’ Na ry n k a ch zachodnio- 
A erohtJ itp Ch Zn3ne Są P° d nazw'ą P h il i t> K a u rit,

m o ^ Ph , T adZf n i e ' k le j’U m ię d z y  w a rs tw y  d re w n a  może byc w y k o n y w a n e  trze m a  sposobam i:
a) przez na łożen ie  ro z tw o ru  ż y w ic y  na p o w ie rz c b - 

n ię  sk le jan eg o  drew na,
jem 62 posypan ie  spo in y  sproszkow anym  k le -

¿ E 2 . umieszczenie w  spoinie b łony klejowej.'
ja k o  ż a r t ,  UZywane ^  p ie rw s z y  i  trz e c i sposób 
ja k o  zapew n ia jące  n a jw ię k s z ą  rów no m ie rn ość  ro z ­

łożen ia  k le ju . Sposób d ru g i stosow any byw a  rzadzie j, 
t y lk o  do spoin o m a łych  w ym ia rach .

2. R ozkład po la e lektrycznego w  d ie le k tryka ch  
u w a rs tw io n y c h

O ile  p rz y  suszeniu d re w n a  m ie liś m y  do czyn ien ia  
z m a te ria łe m  jeszcze w zg lę d n ie  je dn o rod nym , to 
k le je n ie  je s t ty p o w y m  p rz y k ła d e m  nagrzew an ia  d ie ­
le k try k ó w  u w a rs tw io n ych .

W  każdym  p rz y p a d k u  k le je n ia , wsad sk łada  się 
z w a rs tw  d re w n a  pop rzedz ie lanych  w a rs tw a m i k le ­
ju  a w ię c  sk łada  s ię  z c ia ł o zu p e łn ie  różne j s t ru k ­
tu rze , sk ładz ie  chem icznym  i  odm iennych  w ła ś c iw o ­
ściach fiz y c z n y c h  i . e lek tryeznyćh .

W sad ten, um ieszczony m ię dzy  o k ła d z in a m i k o n ­
densa to ra grze jnego, poddany je s t d z ia ła n iu  szybko - 
zm iennego po la  e lek trycznego, w  w y n ik u  czego ulega 
nagrzan iu . Ze w zg lęd u  na różne w łaśc iw ośc i w a rs tw  
sk ła do w ych  w y d z ie la n ie  się w  n ic h  c iep ła  je s t n ie ­
jednakow e , p rz y  czym  ro z k ła d  po la  e lek trycznego  
i  p rą d ó w  e le k try c z n y c h  w  d re w n ie  je s t także  zależ­
n y  od sposobu u łożen ia  w a rs tw  k le jo n y c h  w  stosun­
ku ' do o k ła d z in  kondensa to ra  grze jnego.

W  na jo gó ln ie jszych  zarysach m ożna w yo d rę b n ić  
tu  dw a  k ra ń co w e  p rz y p a d k i:

a) po w ie rzch n ie  k le jo n e  ró w n o le g łe  są do o k ła ­
d z in  kondensa to ra , a w ię c  p ro s topad łe  do 
l i n i i  s ił po la  e lek tryczne go  (na g rze w an ie  p o ­
przeczne),

b ) po w ie rzch n ie  k le jo n e  p rostopad łe  są do o k ła ­
d z in  kondensa to ra , a w ięc  ró w n o le g łe  do  l i n i i  
s ił p o la  e lek tryczne go  (nag rzew an ie  w zd łużn e ).

J a k  w ie m y , ilość  c iep ła  w ydz ie lonego  w  poszcze­
gó ln ych  w a rs tw a c h  m a te r ia łu  uza leżn iona je s t od 
w łaśc iw ośc i e le k try c z n y c h  m a te r ia łó w  sk ładow ych , 
t j .  od w a rto śc i ic h  k ą ta  s tra t i  p rze n ika ln o śc i e le k ­
try c z n e j. , ,!

D la  w y p a d k u  a (rys . 1), t j .  p rz y  nag rze w an iu  
poprzecznym  na tężen ie p o la  e lek tryczne go  a w ięc  
i  ro z k ła d  napięć na poszczególnych w a rs tw a ch  s k ła ­
dow ych  w sadu są różne, choć gęstość p rą d u  w e 
w s z y s tk ic h  k ie ru n k a c h  p ro s to p a d łych  d o  e le k tro d  
je s t je dn akow a . M oc p o ch łon ię ta  p rzez poszczególne 
w a rs tw y  sk ładow e  będzie różna, zależna od w z a je m ­
nego stosunku  e i  tg5 d la  obu w a rs tw .

Jeże li d la  p ie rw sze j 

m e tró w  ró w n y c h  ś i

w a rs tw y  o w a rtośc iach  pa ra - 
tao,

tg 8 i, s to s u n e k ----------będzie

t g32
W iększy od s to s u n k u ----------  gdzie £2 i  tg&2 są w a r -

£2
tośc ia m i p a ra m e tró w  d ru g ie j w a rs tw y , to  w  p ie rw ­
szej w a rs tw ie  w y d z ie li się w ięce j c ięp ła .

D la  w y p a d k u  b  (rys . 2), t j.. p rz y  n a g rze w an iu  
w z d łu ż n y m  gdzie m a m y w a rs tw y  rów no leg łe  do 
k ie ru n k u  po la  e lek trycznego, na tężen ie po la  e lek ­
tryczneg o  a w ięc  i  nap ięc ia  n a  poszczególnych w a r-
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stw ach ró w n o le g ły c h  są je dn akow e , lecz gęstości p rą ­
du będą tu  różne, za leżn ie  od w a rto ś c i ilo c z y n u  tg8 
i  e ; ilo c z y n  te n  n a zyw a  się s tra tnośc ią  d ie le k try c z n ą  
danego m a te r ia łu . Ż y w ic e  ¡syntetyczne, stosowane 
do k le je n ia , w  p o ró w n a n iu  z d re w n e m  m a ją  znacznie 
w iększą  s tra tność d ie le k tryczn ą , co po w odu je , że 
w iększa  część e n e rg ii e le k try c z n e j poch łon ię ta  bę­
dz ie  przez k le j,  a ty lk o  n ieznaczna przez d rew no, 
a w ię c  k le j na g rze je  się w ięce j n iż  d le w n o .

P o ró w n u ją c  oba w y p a d k i u łożen ia  w a rs tw  w sa­
du  w  s tosu nku  do l i n i i  s ił p o la  do chodz im y do n a ­
s tępu jących  w n io skó w :

U k ła d  w z d łu ż n y  jes:t ¡ko rzys tn ie jszy  w  p rz y p a d k u , 
gd y  s tra tność d ie le k try c z n a  k le ju  je s t w iększa  n iż  
m a te r ia łu  k le jonego . W te d y  d la  uzyska n ia  tego sa­
m ego e fe k tu  grze jnego  po trze bn a  je s t da le ko  m n ie j­
sza moc, a w ię c  spraw ność procesu je s t w iększa ; 
oszczędność na z u ż y c iu  e n e rg ii je s t ty m  w iększa, 
gdyż odpada kon ieczność n a g rze w an ia  ca łe j m asy 
d rew na , co n ie  p o w o d u je  s tra t e n e rg ii na  odparo­
w a n ie  w o dy .

W  u k ła d z ie  w z d łu ż n y m  d z ię k i lepszem u na grza ­
n iu  m a m y  znaczne oszczędności w  zużyc iu  k le ju  do ­
chodzące czasem do 50°/o. O gó ln ie  w ię c  b iorąc, n a ­
g rzew an ie  w zd łużn e  w  p o ró w n a n iu  z poprzecznym  
w y k a z u je  znaczną przew agę i  p o w in n o  być  stosowa­
ne ja k  na jczęście j. Is tn ie ją  je d n a k  pew ne  w y p a d k i, 
gd y  techn iczne  p rz y c z y n y  u n ie m o ż liw ia ją  te n  sposób 
k le je n ia , bądź też  gd y  z p e w n ych  w zg lęd ów  (np. 
k le je n ie  z jednoczesnym  suszeniem ) chcem y1 je d n o ­
lic ie  nagrzać całą masę w sadu i  w te d y  u c ie ka m y  się 
do nag rzew an ia  poprzecznego.

T a k  w ięc, za leżn ie  od oko licznośc i i  w ym a ga ń  
tech no log icznych  s tosu jem y p ie rw s z y  lu b  d ru g i spo­
sób k le je n ia . N a leży  dodać, że na g rze w a n ie  w z d łu ż ­
ne n a zyw a m y często nag rzew an iem  w y b io rc z y m  (se­
le k ty w n y m ) ,  gdyż c ie p ło  w y tw a rz a  się w  pe w n ych  
w yo d rę b n io n y c h  obszarach, n ie  zaś w  ca łe j m asie 
nagrzew anego wsadu.

3. W p ływ  częstotliwości napięcia zasilającego na
nierównom ierność nagrzew ania przy k le jen iu  

długich wsadów
K le je n ie  lis te w , p ły t  i  in n y c h  p rze d m io tó w  

o znacznej d ługośc i w ym a g a  użyc ia  p ra s  o w y m ia ­
rach  s ięga jących k i lk u  m e tró w , co s tw arza  pew ne 
tru d n o śc i w  os iągn ięc iu  je d n a k o w e j te m p e ra tu ry  na 
ca łe j d ługośc i wsadu. J a k  ju ż  po da w a liśm y , w y b ó r 
na jo dpo w iedn ie jsze j częs to tliw ośc i za leży ta kże  od 
w y m ia ró w  nagrzew anego wsadu. Z  po ję c iem  często­
t liw o ś c i w iąże  się po jęc ie  d ługośc i fa li ,  odpow iada ­
ją ce j te j często tliw ośc i, p rz y  czym  im  w iększa  je s t 
często tliw ość, ty m  m n ie jsza  je s t odpow iada jąca  je j 
d ługość fa li .  T a k  np. częs to tliw o śc i 30 M H z od po w ia ­
da długość f a l i  10 m , zaś częs to tliw ośc i 3 M H z 
100 m.

N a s ku te k  specja lnego c h a ra k te ru  obciążenia, ja ­
k i  p rze ds taw ia  d la  ge ne ra to ra  obw ód roboczy  g rze j­
ny , pow sta ją  w  n im  tzw . fa le  stojące ¡napięcia, w  w y ­
n ik u  czego nap ięc ie  w z d łu ż  d ługośc i e le k tro d  n ie  ma 
s ta łe j w a rto śc i. Ilo ść  c iep ła  w yd z ie lon eg o  w  m a te ­
r ia le , zależna przede w s z y s tk im  od w a rto śc i n a p ię ­
cia, n ie  je s t w te d y  je d n a ko w a  w  każd ym  p u n kc ie  
nagrzew anego m a te ria łu .

Z ja w is k o  to, p rz y  m a ły c h  w y m ia ra c h  wsadu, w y ­
s tęp u je  ty lk o  w  b. n ieznacznych  rozm ia rach , je d n a k  
p rz y b ie ra  na in te n syw n o śc i ze w zro s te m  d ługości 
e lek trod . T łu m a czy  się to  ty m , że gd y  długość e le k ­
tro d  je s t duża, s tanow ić  ona m oże znaczną część d łu ­
gości s to jące j f a l i  nap ięc ia ; R ysu ne k  3 p rze ds taw ia  
ro z k ła d  nap ięc ia  (a ) i  ilo śc i w yd z ie lon eg o  c iep ła  (b ) 
w e  wsadzie, k tó re g o  d ługość S s ta n o w i oko ło  1/10 
d ługośc i f a l i  nap ięc ia . W raz  ze spadk iem  nap ięc ia  
m a le je  ilość  c iep ła  w ydz ie lonego, a w ięc  i  tem pe ra ­
tu ra  wsadu.

Jeże li e le k tro d y  zas ilane  są z gene ra to ra  je d n o - 
p u n k to w o , p rz y  czym  p rze w ó d  zas ila jący  do łączony 
je s t do b rzegu  e le k tro d y  g rze jn e j, t o  ja k o  m a k s y ­
m a lną  p rz y jm u je  się ta k ą  często tliw ość, aby po je j 
zastosow aniu zm iana  nap ięc ia  na  ca łe j d ługośc i e le k ­
t ro d  g rz e jn y c h  n ie  p rze k racza ła  10°/o. W a ru n e k  p o ­
w yższy  da się osiągnąć, gd y  d ługość w sadu n ie  prze­

k racza  1/16 d ługośc i f a l i  nap ięc ia  zasila jącego. T a k  
np. p rz y  f  =  3 M H z co odpow iada  d ługośc i f a l i  =  
=  100 m  m aksym a ln a  długość e le k tro d  g rze jn ych  
może w yn o s ić  100/16 — 6,25 m  (ob licze n ie  p rz y ­
b liżo n e ).

Jeże li is tn ie je  kon ieczność stosow an ia w yższych 
częs to tliw ośc i d la  d łuższych wsadów , to  is tn ie ją  ró w ­
n ież pe w n e  sposoby u m o ż liw ia ją c e  obejście  ty c h  t r u d ­
ności. Jed n ym  z n ic h  je s t zw iększen ie  lic z b y  p u n k ­
tó w  zas ila jących  e le k tro d y  g rze jne ; rys . 4. O pis ty c h

sposobów p rz e k ra c z a łb y  ra m y  n in ie jszego  opracow a­
n ia , a  c z y te ln ik ó w  in te re su ją cych  się ty m  zagadn ie ­
n ie m  odsy łam y do odnośnej l i te r a tu r y  techn iczne j, 
podane j w  w y k a z ie  ź ró d e ł na zakończen ie  a r ty k u łu .

Z ja w is k o  n ie je d n o lite g o  na g rzew an ia  w ys tę p u je  
zawsze p rz y  n a g rze w an iu  m etodą  .po jem nościow ą 
d łu g ic h  wsadów , je d n a k  ¡ze w zg lęd u  n a  techno log ię  
k le je n ia , gdzie  procesy kon densacy jne  -  p o lim e ry z a - 
c y jn e  o d b yw a ją  s ię  w  s tosunkow o w ą s k ic h  gran icach  
te m p e ra tu r, u trz y m a n ie  p ra w id ło w e g o  ic h  ro z k ła d u  
w e  w sadzie je s t spe c ja ln ie  ważne.

4. W yrób sk le jk i p łaskie j

Z astosow an ie  m e tod y  na g rzew an ia  po jem nośc io ­
w ego do w y ro b u  s k le jk i p ła s k ie j d a je  b. duże k o ­
rzyści, za ró w n o  z p u n k tu ' w id z e n ia  e ko n o m ii czasu 
o b ró b k i, zm n ie jszen ia  kosztów  p ro d u k c y jn y c h , ja k  
i  p o p ra w ie n ia  ja ko śc i m a te ria łu .

A d a p ta c ja  do p ra c y  tą  m etodą ju ż  is tn ie ją c y c h  
urządzeń je s t w  zasadzie m o ż liw a  i  te  prasy, k tó re  
s łużą do w y ro b u  s k le jk i p rz y  pom ocy nagrzew an ia  
parą, po  w y k o n a n iu  p e w n y c h  p rze róbek , m ogą być 
u ży te  do p ro d u k c ji n o w ą  m etodą.

D o w y ro b u  s k le jk i u żyw a  się w a rs te w e k  d re w n a  
g rubośc i od jednego do p a ru  m m , a w ię c  stosunkow o 
c ie n k ic h ; ze w zg lęd u  na  m a łą  grubość w sadu w  s to ­
sun ku  do in n y c h  jego w y m ia ró w  nagrzew an ie  
w zd łużn e  je s t t u  b. tru d n e  do os iągnięc ia  i  d la tego 
stosu je  się n a g rze w an ie  poprzeczne (rys . 2).

Rys. 5 p rze d s ta w ia  u rządzen ie  w . oz. do w y ro b u  
s k le jk i.  P ły ty  p ra sy  zasilane są z gene ra to ra  w id o cz ­
nego w  p ra w e j części ry s u n k u .

C zęsto tliw ośc i stosowane p rz y  w y ro b ie  s k le jk i za­
w ie ra ją  się w  dość dużych  gran icach. Ź ró d ła  rad z ie c ­
k ie  (D onsko j, K u lja s z o w ) na po ds taw ie  w y n ik ó w  
la b o ra to ry jn y c h  i  fa b ry c z n y c h  po d a ją  ja k o  n a jb a r -
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Rys. 5.

p rz y  p ro d u k c ji,  ja k  ładow an ie , p rasow an ie  po n a ­
g rza n iu  (po w y łą c z e n iu  ge ne ra to ra ), w y jm o w a n ie  
m a te r ia łu  z p ra sy  z a jm u ją  ty le  czasu, że ew en tua lne  
przyśp ieszen ie  samego na g rzew an ia  n ie  w p ły n ie  
w  sposób decydu jący  na og ó lny  b ila n s  czasowy c y ­
k lu  p ro du kcy jne go .

. B io rą c  pod uw agę w y s o k i koszt gene ra to rów  na ­
le ży  zawsze w  sposób p rze m yś la n y  przystępow ać do 
w y ro b u  je go  m ocy, a w yda jn ość  p ro d u k c ji starać się 
zw iększyć przez skrócen ie  czasu czynności pom oc­
n iczych.

M a te r ia ł p rze b yw a  pod prasą podczas nag rzew a­
n ia  p rą d a m i w . cz. oraz po w y łą c z e n iu  nap ięc ia  
w  će lu  u m o ż liw ie n ia  dokonan ia  procesów  p o lim e ry -  
zacy jno -ko n d e n sa cy jn ych  w  m asie k le ju . W  okresie  
ty m , k tó ry  m oże b yć  n a w e t d łuższy od okresu n a ­
g rze w a n ia  gene ra to r n ie  je s t w y k o rz y s ta n y . W ó w ­
czas ce low ym  je s t obs ług iw ać je d n y m  genera torem  
k ilk a  pras jednocześnie.

N a rys. 6 w id z im y  p o tró jn ą  prasę ręczną do w y ­
ro b u  e lem en tów  m eb low ych , obs ług iw aną  przez je ­
den gene ra to r w . cz. Po n a g rza n iu  do żądanej te m ­
p e ra tu ry  w sadu w  p ras ie  N r  1 gene ra to r prze łącza

0d f -  T m e l r S ' *  B ranicach 
p rz y

Ł S c S r 8“ “  - i / s s s r r s s

5 - at2°0m M H 7 1aknł \  f  w a jc a rf k ie  . Padają pasm o iv m z ja k o  zakres n a jle p ie j odnow iadn iii™ -
zakres a n g l? faska M ię k s z a  tend0 30 M H z, p rz y  czym  d la  na g rzew an ia  d o -  
przecznego zalecana je s t często tliw ość 30 M H z zaś d la  
nagrzew an ia  pod łużnego 12 M H z. ’ d la

czvCs?e°Tvm * ! y d a  czes to t l iw °śc i w yższych  t łu m a ­
czy się ty m , ze p rze w a żn ie  napięcia , p rze liczone  n a
Z n £rU bT i  w sad u, ze w zg lęd u  n a  n iebezp ieczeń - 
np7n iip rzeskoku  is k ry , są znacznie niższe od nap ięc ia  
p rze b ic ia  m a te r ia łu , a w ię c  d la  uzyska n ia  lepszego

tUwość S f  m ° Żna ZnaCZnie P ^ ię k s z y ć  często-

3 ®  s S i ^ j r ^ ^ s Ł  a a
n v c h CT d SClamV  ZaleŻnie ° d w ym a ga ń  t e c h n o lo g i ­a c h ,  ™ dza ju  k le ju  i  d rew na , w y m ia ró w  w sadu 
d ^ w ie n m  w a rs tw  d re w n a  w  s tosunku  do po la, ro z -
?riu;c:‘vaZa nefit.0 ,, nap ię cia w . cz., do b ie ra m y  n a jw ła -  sciwszą często tliw ość roboczą

P rzem ys łow e u rządzen ia  w . cz. stosowane do 
p ro d u k c ji s k le jk i

k i nządzeni a p rze m ys łow e  służące do w y ro b u  s k le j­
k i  m etodą nag rze w an ia  po jem nośc iow ego n ie  sa 
sko m p liko w a n e  K ażde  u rządzen ie  sk łada  się z p rasy“ 
genera to ra  ja k o  ź ró d ła  e n e rg ii w . cz. i  ew U rz ą d z e ń  
pom ocn iczych, ja k  tra n s p o rte ry , w ó z k i Rp ądzen

rtic n ip  2ł) S °Td w ym a g a ń  m u s i daw ać c iś -
nk iod  20 ~  5? kg / om - Je j P ły ty  robocze są zarazem  
o k ła d z in a m i kondensa to ra  g rze jnego i  zas ilane m  
nap ięc iem  w . cz, z genera tora . W  ce lu  u n ik n ię c ia  
s tra t e n e rg ii e le k try c z n e j e le k tro d y  m uszą być  izo - 
lo w an e  od s ieb ie  i  od z ie m i m a te ria łe m  iz o la c y jn y m
w id rz y m a ł w ła s c lw ° sciach d ie le k try c z n y c h  i  o dużej 
w y trz y m a ło ś c i m echan iczne j na  ściskanie. C iśn ien ie

i ń e T z T d u ż f  f :P ły ty  PraSy Cały w sad> szczegół-
S fc fS d i,S 4 r'C wym” ,ch’ » » -
sane b y h A ł  t 1 ,rTy ’ . lc il ^ d o w a  i  działanie op i- 
ogm aniczvm ^«ufdSŁ'! ^m n ie jsze g o  a rtyku łu . Obecnie
zanych z te c h n fk ą k le je n ta  P° d * m a  p a ru  uw ag  z w ia -

c h e S  5 S S  W“ d u ' k t “ y
może W ciągu 12 m fn ,o P' gene ra to r °  m ocy  50 K W  
0,33 ma do t lm p e r a t o y  k i e f ^ n  WSad- °  ob ję tośc i 
to r  o m ocy w i e k T z e i ^ ^ 1 -1- ' O czyw iśc ie  genera-
zawsze je s t to  c e iw c  i i - 6 WSad s.zybc ie ł ’ a le  n ie  

> gdyż czynności pom ocn icze

Rys. 6.

się na prasę N r  2, a następn ie  po n a g rza n iu  go —  : 
wsad p ra sy  N r  3. P rzez te n  czas wsad p ie rw s z y  m o 
być  ju ż  w y ję ty  i  za ład ow a ny  na now o. T a k  zap r 
je k to w a n e  urządzen ie  zapew n ia  dużą p rze ło to w o  
za k ła d u  i  znaczne w y k o rz y s ta n ie  generatora .

P r z y g o t o w a n i e  w s a d u  w  sposc 
zgodny z w ym aganiam i technologicznym i m etody on 
z uwzględnieniem  w a ru n ku  maksymalnego skróci 
n ia  czasu czynności pomocniczych, ja k  ładowani 
rozładowanie itp . jest bardzo ważne dla racjona lne j 
w ykorzystan ia  m ożliwości p rodukcy jnych  urządzeni

P rz y  m asow ej p ro d u k c ji p rz y g o to w a n ie  wsad 
odbyw a  się w  sposób nas tępu jący :

C a ły  ła du nek , p rz y g o to w a n y  do prasy, umieszcz 
się n a  w ó z k u  u k ła d a ją c  w a rs tw a m i n a s m a ro w a ł 
k le je m  lu b  prze łożone  b łoną  k le jo w ą  p ły ty .  Po nałc 
żen iu  p e w n e j ilo śc i w a rs tw , zależnej od grubośi 
p ro d u k o w a n e j s k le jk i,  k ła d z ie  się p ły tę  a lu m in io w i
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a na n ią  znów  ła d u n e k  fo rn ie ru , p rzygo tow anego 
ja k  poprzedn io . T a k  np. p rz y  w y ro b ie  s k le jk i 5 w a r ­
s tw o w e j p ły ty  a lu m in io w e  u k ła d a  się co p ią tą  w a r ­
stwę, p rz y  czym  fo rn ie r  ten  od s tro n y  b la ch y  n ie  jes t 
po w leczony  k le je m . S pec ja lną  uw agę na leży zw ró c ić  
na p ły ty  a lu m in io w e , pon iew aż m a ją  one za zada­
n ie  u trz y m a ć  gładkość zew nę trzn ych  p o w ie rz c h n i 
s k le jk i,  oraz ch ro n ić  je  p rzed  w z a je m n y m  sk le ja n ie m  
się p rzyp a d ko w o  ro z la n y m  k le je m . D ru g im  zada­
n iem  ty c h  p ły t  je s t doprow adzen ie  nap ięc ia  w . cz. 
do wsadu.

P ły ty  te  m ożna łączyć w  ró ż n y  sposób, o m a w ia ny  
ju ż  w  części p ie rw sze j a r ty k u łu  p rz y  suszeniu 
d rew na.

T a k i sposób p rz yg o to w a n ia  wsadu, p rz y  p rze ­
szko lone j obsłudze, ogran icza czas ła d o w a n ia  p rasy 
do 1 m in u ty . M a te r ia ł ten, u łożo ny  na w ózku , do­
w ożony je s t następn ie  do p ra sy  i  um ieszczany m ię dzy  
je j p ły ta m i roboczym i. W  ce lu zapob ieżenia och łodze­
n ia  w a rs tw  zew nę trzn ych  w sadu na s ku te k  o d p ro w a ­
dzenia c iep ła  przez e le k tro d y  g rze jn e  —  p ły ty  p r a ­
sy, iz o lu je  się je  c ie p ln ie  od otoczenia przez d re w ­
n iane  lu b  in n e  n a k ła d k i o w y m ia ra c h  o d p o w ia d a ją ­
cych w y m ia ro m  p ły t  p rasy, a g rubośc i 1 —  2 cm, 
um ieszczone na zew nę trzn e j s tron ie  ty c h  p ły t .

W y n ik i p ro d u k c y jn e  m etody
D la  bliższego zapoznania się z za le tam i te j m e to ­

dy  poda jem y w y n ik i uzyskane w  różn ych  k ra ja c h  
p rz y  p ro d u k c ji s k le jk i.
; Ź ró d ła  ra d z ie ck ie  po da ją  w y n ik i następu jące:
Ó 1) p racu jące  w  p rzem yś le  u rządzen ie  p rz y  n a ­

g rze w a n iu  pa rą  m ia ło  w yd a jn ość  0,483 m 3 s k le jk i na 
godzinę. P rz y  zastosow aniu genera to ra  o m ocy 
50 K W  ła do w an o  je dnorazow o  12 a rkuszy  5 w a r ­
s tw o w e j s k le jk i o ob ję tośc i 0,31 m 3. Czas ła d o w a - 
n ia  w y n o s ił 2 m in ., czas k le je n ia  13 m in u t. W y d a j­
ność u rządzen ia  w  ty c h  w a ru n ka ch  w y n o s iła  
1,24 m 3/godz.

S tąd w yd a jn o ść  m e to d y  po jem nośc iow e j 
1 94

'i ; ' . W  =  (TŚ83- ' 100°/o =  2580/o-

2). W ie lo w a rs tw o w a  s k le jk a  br-zozowa o w ilg o t ­
ności d re w n a  10% k le jo n a  b y ła  ż y w ic a m i fo rm a ld e ­
h y d o w y m i w  te m p e ra tu rze  150°C; nagrzew an ie  do 
te j te m p e ra tu ry  n a s tąp iło  w  c iągu 4 —  5 m in u t. 
Różnice m iędzy ' te m p e ra tu rą  w n ę trz a  a w a rs tw a m i 
z e w n ę trz n y m i n ie  p rz e k ra c z a ły  6. —  8°C.

P h ilip s  w  sw ych  m a te ria ła c h  na ten  tem a t poda­
je  dane następu jące : dw anaście  p ły t  s k le jk i 5 w a r ­
s tw o w e j o w a rs tw ie  g rubośc i 2,6 m m  i  p o w ie rzch n i 
2000 X  1000 m m  o łączne j ob ję tośc i 0,312 m 8 p rzy  
użyc iu  generatora o m ocy 50 K W  by ło  nagrzane^ do 
te m p e ra tu ry  p o lim e ry z a c ji k le ju  w  c iągu 10 m in u t.

G en e ra to r o m ocy 2 K W  w  c iągu 4 m in u t może 
nagrzać wsad o p o w ie rz c h n i 540 X  540 X  4.8 m m  —- 
co odpow iada  ob ję tośc i 0,139 m 8.

Techn iczne  w y n ik i am e ryka ń sk ie  są następu jące: 
prasa o w y m ia ra c h  160 X  160 cm  pozw a la  w y p ro d u ­
kow ać w  c iągu godz iny  1200 m 2 s k le jk i sk łada jące j 
się z 3 w a rs tw  3 m rri g rubośc i ¡każda. K osz t en e rg ii 
e le k try c z n e j i  zużycie  la m p  w y n o s i 0,36 do i. za 
100 m 2. Oszczędność w  p o ró w n a n iu  z k le je n ie m  p rz y  
n a g rze w an iu  in n y m i ś ro d ka m i w y n o s i 2,41 do i. za 
100 m2.

J a k  w y n ik a  z pow yższych  danych, zastosowanie 
m e tody  po jem nośc iow e j d a je  b. pow ażne ko rzyśc i 
orzez zw iększen ie  m oż liw o śc i p ro d u k c y jn y c h  zak ładu  
i  obn iżen ie  kosztów  w y tw a rz a n ia .

W ska źn ik i w y trz y m a ło ś c io w e  s k le jk i
B adan ia  m echan iczne w y k a z a ły , że s k le jk a  o trz y -  

m ana tę  m etodą posiada znacznie w iększą  w y t r z y ­
m ałość od s k le jk i p ro d u k o w a n e j in n y m i m etodam i.

Cechy w y trz y m a ło ś c io w e  s k le jk i zależą przede 
w s z y s tk im  od s topn ia  p o lim e ry z a c ji k le ju . Proces 
te n  w ym a ga  określonego czasu  ̂ i  te m p e ra tu ry . 
S tw ie rdzono , że d la  p e w n ych  k le jó w  fen o lo a ld eh y- 
d o w ych  w y trz y m a ło ś ć  m echan iczna  k le ju  z n a jd u je  
się w  gran icach  s ta n d a rto w y c h  j edyn ie  w te d y , gdy 
te m p e ra tu ra  p o lim e ry z a c ji zosta ła osiągnięta n ie  
szybcie j, n iż  w  przec iągu  5 —  6 m in u t  i  będzie u t r z y ­
m ywania bez zm ia n y  co n a jm n ie j w  ciągiu 2 m in u t. 
S krócen ie  lu b  z b y tn ie  p rze d łużen ie  k tó re g o k o lw ie k

z ty c h  czasów p o w o d u je  zm n ie jszen ie  w y trz y m a ło ś c i 
s k le jk i.

Szczególnie k o rzys tn e  cechy w y trz y m a ło ś c io w e  
posiada s k le jk a  o trz y m y w a n a  p rz y  użyc iu  suchej 
b ło n y  fen o lo w o  a lde hydow e j., Jest ona zup e łn ie  n ie ­
w ra ż liw a  o a  wodę, za ró w n o  z im n ą  ¡jak i  gorącą, 
oraz na zm ia n y  atm osfe ryczne i  b a k te r ie  gn ilne .

T ab lica  I  *) podaje w y n ik i badań w y trzym a ło śc io ­
w y c h  s k le jk i p ro d u k o w a n e j m etodą po jem nośc iow ą ; 
dane te  pochodzą ze ź ród e ł rad z ie ck ich . Do p o m ia ­
ró w  u ży ta  b y ła  s k le jk a  brzozow a, 3 i  9 -c io w a rs tw o - 
w a o grubości poszczególnej w a rs tw y  0,5 —  1 m m ; 
w ilg o tn o ść  d re w n a  w y n o s iła  7 10%, k le j fe n o lo -
w o a ld e h y d o w y  m a rk i W IA N -B .

T a b lic a  I I I

Czas nagrzewania 
w  mm

Temp. k le jen ia
W y trzym a ­

łość na 
ścinapie 

pożądana 
w kg/cm 2

D ługość 
fa li napięcia 
nagrzewania

6 0 -7 0 nC 80—90°C

W ytrzym a łość  
na ścinanie 
w  kg/cm 2

8 25 37 18 30 — 50 m
10 30 33 18
12 32 24 18

8 20 27 18
10 25 24 18 150 — 180 m
12 27 39 18

J a k  w id a ć  z powyższego zestaw ien ia , w y n ik i w y ­
trzym a ło śc iow e , uzyskane p rz y  k le je n iu  w . cz. są 
p ra w ie  d w u k ro tn ie  w yższe od dopuszczalnych.

W s k a ź n ik i ekonom iczne.

D e cydu jącym  czynn ik ie m , od k tó re g o  zależy ce­
low ość zastosowania m e tody  w . cz. do nag rzew an ia  
w  procesach k le je n ia  je s t koszt te j m e tody . Zesta­
w ie n ie  poniższe, zaczerpn ię te  z dośw iadczeń fa b ry k  
h o le n d e rsk ich  poda je  lic zb o w e  kosz ty  w y tw a rz a n ia  
d ro b n ych  p ro d u k tó w  k le jo n y c h  p rz y  pom ocy k le ju  
kostnego oraz p rz y  zastosow aniu m e tod y  p o je m n o ­
śc iow ej. _ _ %

K oszta  in w e s ty c y jn e  d la  k le je n ia  p a rą  w y n o s iły
100.000 H f l,  p rz y  k le je n iu  po je m nośc iow ym
119.000 H f l.  , i j;.,'£ śA £

T a b lic a  IV

Pozycje kosztów
Kosztnagrzew.parąw flor. Hol

Koszt nagrzew, w. cz. w flor. Hol.

1

A m ortyzac ja  w  stosunku 
rocznym  na godzinę:

8%  dla p r a s y ..................... 2.50
6.362 1.3% dla generatora 50 K W

3 C z y n s z ..................................... 1.25 1.49
4 L a m p y ..................................... ' -- 4.17
5 N a rz ę d z ia ................................ 0.80 0.80
6 Para, energ ia  e )„ woda 1.65 3.84
7 N apraw y, in s ta la c je  . . . 0.90 0.80
8 B ud yn k i . . . . . . . 2.20 2.78

I K oszty prowadź, na godx, 
razem . . . 9.30 20.24

I I I
1

K osz ty  ob s łu g i na godz.:

Konserw acja  -f- personel 
5 lu d z i a 2 H fl/godz. p rzy  
prasie  parow ej . . . . 10

2 6 lu d z i po 2 H fl na godzinę 
p rzy  generatorze . . . — 12

. C a łkow ite  kosz ty  na godz. 19.30 32.24

*) P a trz  n i 6/51 „P rzem ys łu  D rzew nego“ .
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K o sz ty  p ro d u k c ji p rz y  u ż y c iu  p ra sy  p a ro ­
w e j na  godz.:

0 096 mIf ! i 0w an ia  p rz y  k le je n iu  w sadu

Czas p rz e ła d u n k u  w sadu
■ o , . .  Razem
p ro d u k c ja  na  godzinę: 5 . 0,096 m 3=0,48 m :‘ 
K o s z ty  p ro d u k c ji m etodą po jem nośc iow a 
na godz.:
Czas p ra sow an ia  p rz y  k le je n iu  ład . 0,312 m :* 
Czas p rze ła dow an ia

p ro d u k c ja  n a  godzinę: 4 . 0,312 =  1,25 m ’ . 
K o sz ty  p ro d u k c ji na  1 m 3 w sadu  p rzy - 
O g rzew an iu  pa rą : —  19,30 : 0,48 =  40.21 H f l

9 m in . 
3 m in .

12 m in .

13 m in . 
2 m in . 

15 m in .

100%>.“ e ^ c n a iu u  pa rą : —  ry.«u : 0,4« _______
o g rz e w a n iu  m et. po jem n.: 32,24 . 1.25 =  25,80 H f f

Z  zestaw ien ia  w id z im y , że koszt p ro d u k c ji je d ­
nego m i s k le jk i p rz y  n a g rze w an iu  m etodą po jem no-

p a r o w U ^  °  40"/O m niejSZy PrZy nagrzew an ii:

5. W yrób sk le jk i p ro filow anej
Ze w szys tk ich  zastosowań nag rze w an ia  m etoda 

po jem nośc iow ą ja k  suszenie d rew na , w y ró b  T k le ik l

m en tó w  k o n s ? r u k ^ n y c h P^

7 ^  SS^e,W*BSSf5S£ f T e s ? p S e 1 b S  

Me S ; ^ iS i^ S a io ^ S  s i ;
1 przyspiesza produkcję. S e u ła tw ia

Przebieg procesu jest następujący: c ienkie n ła t v

j . , J CZ?SC1 m atrycy. Każda w arstw a drewna nr?P 
dzmlona jest od sąsiedniej w arstw ą k le ju , na jlen ie i
p rz y b y w a  ^  d ^  Tak P ^ygo tow any^ wsad
umfe= y  ? drugą zewnętrzną częścią m atrycy

1 ■’“ > <&

s S 1“ ?  *  w id k S iY tS i;
przedm iotu tłoczonego. Ich  płaszczyzny robocze wv- 
łożone są blachą a lum in iow ą około 2 m m  grubości 
B lachy te nadają gładkość pow ierzchn i p ra W a n e  ' 
oraz służą jako  e lektrody grzejne, gdyż do n ch rin 
łączone jest napięcie w . cz d ° ‘

P rod JkH a26! ^ ^  WS.ad P°  w y ^ c iu  z P °d Prasy.
w a rs J t^ t * £ lc h  f a try c  Jest b. ła tw a  i  każdy  
w a rsz ta t s to la rs k i w yko n a ć  je  m oże bez w iekszvcb
trudności. T rwałość ich jest b. d u L  i  w ys ttrcza ia  
do w ykonania  k i lk u  tysięcy tłoczeń. Jk

rzy  p ro d u kc ji potokow ej, gdzie ksz ta łtv  nrzed 
m iotu , m a te ria ł drewna i  gatunek k le ju  ulegaj aT w ~  
ko nieznacznym zmianom, proces p rodukcy jny  m oż '

g ó r S r r L Generat0r p "  pewnym  
samoczynnie i y ^ y *

Rys. 7.

s ta je  pod prasą, pod  c iśn ien iem  jeszcze przez pew ien  
czas, kon ie czny  d la  s tw a rd n ie n ia  k le ju .  Następn ie 
p ro d u k t w y jm u je  się spod p ra s y  i  p rze sy ła  do da l­
szej ob rób k i.

D la  d ro bn ych  p rze d m io tó w  p rze ds taw ion ych  na 
rys . 8 czas nag rze w an ia  w y n o s ił 1,5 m in u ty  czas 
p ra sow an ia  2 m in u ty , c a łk o w ity  czas o b ró b k i c ie p l­
ne j w y n o s ił w ię c  3,5 m in u ty . Z u życ ie  k le ju  w y n o ­
s iło  100 g r/m 2, c iśn ien ie  8 kg /cm 2. W ilgo tność  d re w ­
na za w ie ra ła  się w  gran icach  8 —  10%. M oc gene­
ra to ra  w y n o s iła  2 K W . P rz y  w ilg o tn o ś c i 16% proces 
ten  t r w a ł dw a razy  d łuże j.

6. P rodukcja meblowych elem entów  
konstrukcyjnych

S tosu jąc na g rzew an ie  po jem nośc iow e do k le je n ia  
d ro b n ych  e lem entów  m eb lo w ych , bądź bu d o w la n ych  
osiągam y znaczne ko rz y ś c i d z ię k i m oż liw o śc i nagrze­
w a n ia  spo iny  k le jo w e j, bez s tra ty  e n e rg ii n a  n ie ­
użyteczne nag rze w an ie  całe j m asy k le jon eg o  m a te ­
r ia łu . Ten k o rz y s tn y  ro z k ła d  te m p e ra tu r u z y s k u je  
się przez spe c ja lny  ro z k ła d  p o la  e lek tryczne go  w  m a ­
te r ia le  nagrzew anym .

N a rys . 8 podane są różne  m oż liw o śc i u s ta w ie n ia  
e le k tro d  g rze jn ych  w  s tosunku  do m ie js c  k le jo n y c h , 
oraz p rzeb ieg  l i n i i  s i ł  p o la  w  m a te r ia le  nagrze­
w anym .

D z ię k i w iększe j s tra tnośc i d ie le k try c z n e j (e tg8 ) 
k le ju  n iż  d re w n a  k le j nag rzew a  się s iln ie j n iż  otacza­
jące  go d re w n o , co w  w y n ik u  p ro w a d z i do  znacznych 
oszczędności na  zuży te j ene rg ii. P rz y  u ż y c iu  m e tody  
po jem nośc iow e j m ożem y p ro d u ko w a ć  k s z ta łty  b a r­
dz ie j skom p liko w a ne .

Rys. 8.

N a rys. 9 m am y p rze ds taw ion e  k rzes ło  k le jo n e  
p rz y  zastosow aniu  te j m etody. P u lp it  ze s k le jk i 7 
w a rs tw o w e j o g rubośc i c a łk o w ite j 1 cm w y k o n a n y  
zosta ł p rz y  u ż y c iu  gene ra to ra  o m ocy  2 K W  w  ciągu 
3 m in u t, opa rc ie  w yk o n a n o  w  c iągu 1.25 m in , czas 
k le je n ia  pozosta łych  części w y n ió s ł 4,5 m in . Na 
rys . 10 p rze d s ta w ia n y  je s t szablon do w y k o n y w a n ia  
siedzeń, n a  11 szablon do łączen ia  p ły ty  siedzenio­
w e j z ram ą  krzesła .

D la  k le je n ia  m a ły c h  p rze d m io tó w  d re w n ian ych , 
oraz w y k o n y w a n ia  ta k ic h  o p e ra c ji ja k  n a k le ja n ie  
fo rn ie ru , m oza ik  itp . p ro d u ko w a n e  -są m a łe  p rze ­
nośnie u rządzen ia  tz w . „p is to le ty  e le k tro n o w e “ . 
U rządzen ia  ta k ie  o m ocy 0,5.—  1 K W , ty p u  przenoś­
nego, b. w yg od ne  w  użyc iu , w  szeregu w y p a d k ó w  
m ogą przyśp ieszyć p ro d u k c ję  i  po lepszyć je j jakość.

N a  rys . 12, 13, 14 p rzeds taw ione  są: p is to le t e lek ­
tro n o w y  sposób użyc ia  i  jego  e le k tro d y  g rze jne.
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Rys. 9.

W ska źn ik i ekonom iczne

D la  zazn a jom ie n ia  się z kosz tam i p ro d u k c ji d ro b ­
n y c h  p rze dm io tów , k tó ry c h  e lem e n ty  k le jo n e  b y ły  
bądź m etodą po jem nośc iow ą , bądź k le je m  kos tn ym , 
p o d a je m y  poniższe zestaw ienie , zaczerpn ię te  z m a te ­
r ia łó w  P h ilip s a ; gene ra to r u ż y ty  do k le je n ia  po s ia ­
d a ł m oc 6 K W .

Z astosow an ie  ge ne ra to ra  o m ocy w iększe j może 
b yć  p rz y  znacznej p ro d u k c ji ba rd z ie j ekonom iczne, 
gdyż w iększa  ilość  p rze d m io tó w  może podlegać je d -

Rys. 10

Rys. 11.

Rys. 12. Rys. 13.

noczesnej obróbce. P onad to  m a le je  koszt roboc izny , 
gdyż do  obs ług i za rów no m a łego ja k  i  w iększego ge­
ne ra to ra  po trze b n y  je s t 1 cz ło w ie k .

T ab lica  V

Czas poszczególnych 
etapów  p ro d u k c ji

k le j
kos tn y

żyw ice 
sztuczne 

nagrz. 
w . cz.

m in. min.-

N a g rz e w a n ie ......................... — 225
P rzygo tow anie  ap a ra tu ry  ■ 197 —
U r u c h o m ie n ie ..................... 90 —

K le je n ie  trzech  k lo c k ó w  • 50 —
Inne c z y n n o ś c i..................... 85 55

R a z e m ................. 420 280

Tab lica V I

żyw ice
k le j sztuczn.

Koszty p ro d u k c ji 100 s'zt. kos tny nagrz. met.
w. cz.

H. f i. H. f i .

M a s z y n y .................................. 20 13.30
M a t r y c e .................................. 2.50 1.76

R a z e m ................. 22.50 15.06

7. W yrób p ły t z odpadków drew na  
(P ły ty  G renholm a)

Zastosow an ie po jem nośc iow e j m e to d y  nag rzew a­
n ia  u m o ż liw ia  ra c jo n a ln ą  p rze ró b kę  odpadków  
d rze w n ych  na  m a te r ia ł o w sze chs tron nym  zastoso­
w a n iu  p rze m ys ło w ym , znany  pod  n a zw ą  p ły t  G re r i-  
holm a.

P rzeb ieg  procesu p ro d u k c y jn e g o  je s t na s tępu ją cy : 
W ió ry , tro c in y , ko rę  itp . od p a d k i d rze w n e  oczyszcza 
się z p y łu  przez odsiew anie , a nas tępn ie  p rz y  pom o­
cy  spe c ja lnych  m etod1, p o k ry w a  się ic h  po w ie rzch n ię  
ro z tw o re m  ż y w ic  sz tucznych m e la m in o w ych , fe n o lo ­
w y c h  lu b  m o czn iko w ych , p rz y  czym  ilość  zu ży te j ż y ­
w ic y  w yn o s i 3 —  7°/o c iężaru  d rew na . N astępn ie  
w ió ry  w k ła d a  s ię  do p ra s  i  po d d a je  tłocze n iu , pod 
c iśn ien iem  5 —  25 k g /cm 2. O s ta tn ią  fazą o b ró b k i je s t 
ob rzyna n ie  na czysto i  sz lifo w a n ie  p o w ie rz c h n i czor 
ło w e j.

W łasności f iz yczn e  p ły t  zależą od ilo śc i ż y w ic y  
oraz c iśn ien ia  stosowanego p rz y  w y ro b ie . Zastoso­
w a n ie  m e tod y  po jem nośc iow e j zezw ala  n a  oszczęd­
n ie jsze  zużyc ie  d e fic y to w y c h  ż y w ic  sz tucznych  p rz y
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Rys. 14.

jednoczesnym  zachow an iu  w y s o k ic h  cech w y trz y m a ­
ło śc iow ych  p ro d u k tu . Jest to  m o ż liw e  do os iągnięc ia  
na  s k u te k  cennej z a le ty  te j m etody, u m o ż liw ia ją c e j 
jednoczesne i  ró w n o m ie rn e  na g rza n ie  ca łe j m asy m a ­
te r ia łu . W ażną ro lę  z p u n k tu  w id z e n ia  kosztów  w y ­
tw a rz a n ia  o d g ry w a  s top ień  w ilg o tn o ś c i odpadków  
d rze w n ych  u ż y ty c h  do p ro d u k c ji.  J a k  w ie m y , ilość 
c ie p ła  w y tw o rz o n e g o  w  m a te r ia le  za leży  od w a r to ­
ści p rze n ika ln o śc i e le k try c z n e j e m a te ria łu . D re w no  
w ilg o tn e  posiada w  p e w n ych  g ran icach  w ilg o tn o ś c i 
znaczną w a rto ść  e. N a grze w an ie  d re w n a  do te m p e ra ­
tu r y  p o lim e ry z a c ji k le ju ,  p rzew ażn ie  po w yże j 100°C, 
p o w o d u je  g w a łto w n e  p a ro w a n ie  w ody, a w ięc  znacz­
ne s tra ty  ene rg ii.

D la tego  d la  p ro d u k c ji p ły t  tego ty p u  p o w in n o  
używ ać się żyw ic , k tó ry c h  te m p e ra tu ra  p o lim e ry z a ­
c j i  i  kon de nsa c ji le ż y  pon iże j 100°C. W te d y  n ie  m a 
z b y t in te nsyw neg o  w y d a la n ia  w ilg o c i, proces w y ­
tw a rz a n ia  je s t m n ie j kosz tow ny. W a ru n e k  pow yższy 
je s t b. w a żny , gdyż u m o ż liw ia  u żyw a n ie  do p ro d u k ­
c j i  w ilg o tn y c h  od padków  bez ic h  up rzedn iego  su­
szenia.

P rz y  u ż y c iu  te j m e to d y  n a g rze w an ia  m ogą być  
w y ra b ia n e  p ły ty  o znacznej g rubośc i i  dużych  w y ­
m ia rach . Z a le ży  to  przede w s z y s tk im  od m ocy  i  czę­
s to tliw o ś c i użytego generatora .

W łasności fizyczne

C iężar w ła s n y  zal. od s topn ia  sprasow . =
=  0,4 —  1,0 g r/cm 3

Przew odność c ie p ln a  0,10 —  0,15
Palność —  znacznie m n ie jsza  n iż  drew na.
P ły ty  są w odoodporne, p o ch łan ian a  ilość w o d y  

w  p rz y b liż e n iu  w yn o s i ty le , co d la  d rew na , p rz y  czym  
p ły ta  pęczn ie je  w  k ie ru n k u  k o m p re s ji.

W s k a ź n ik i w y trz y m a ło ś c io w e

D la  p ły t  o c iężarze w ła s n y m  0,55 us ta lono  n a ­
stępu jące dane:

W s p ó łc z y n n ik  sprężystości 30.000 kg /cm 2
W y trz y m a ło ś ć  na zg ina n ie  100 kg /cm 2

W s k a ź n ik i ekonom iczne

D la  zo rie n to w a n ia  się w  kosztach te j m e tod y  
p ro d u k c ji p ły t  po d a je m y  poniższe ob liczen ie  oparte  
na  dośw iadczen iach szw edzk ich  (C h. T . H .)  z ro ­
k u  1948. K a lk u la c ję  opa rto  n a  w y ro b ie  p ły ty  o c ię ­
żarze w ła ś c iw y m  0,55 g r/cm 3 i  p ro d u k c ji 1 m 3 
p ły t/godz . z w ió ró w  d rze w n ych  o w ilg o tn o ś c i 10°/o. 
Ś rod k ie m  w iążącym  b y ła  żyw ica  m oczn iko w a  w  i lo ­
ści 3,5"/o w a g i w ió ró w .

D o ob liczeń w z ię to  koszt genera to ra  — 70.000 K r ,  
koszt u rządzeń in n y c h  350.000 K r ;  in w e s ty c ja  a m o r­
ty z u je  się w  c iągu 10 la t.

Tablica V I I

koszty:

Lp. Pozycje kosztów w  Kor.
szwedzkich

1 530 kg odpadków  drzewnych 
a 36 k r / t o n . ................................. 19.40

2 18.5 kg  żyw icy  syntet. 
a 1.80 K r / k g ................................. 33,30

3 W ynagrodzenie 9 r o b . ................. 18.00

4 Prąd e lek tryczny  150 K W li 
a 0.02 K r / K W h ............................. 3.00

5 A m o r ty z a c ja ...................................... 16.70
6 N apraw y b ie ż ą c e ............................. '4.10

S u m a : ................................. 94.50
7 koszty ogólne 1 0 % ......................... 9.50

R a z e m ............................. 104.00

Zastosow an ia

P ły ty  bu do w la ne  z odpadków  d rze w n ych  m a ją  
różnorodne  zastosowanie. W  stan ie  su ro w ym  mogą 
b yć  uży te  do w y k ła d a n ia  ścian (boaze rie ), p rz y  czym  
odznaczają się one es te tycznym  w yg ląd em . Przez 
m ieszan ie w ió ró w  różnych  g a tu n k ó w  d re w n a  m ożna 
osiągnąć c iekaw e  e fe k ty  estetyczne.

W łasności p ły ty  m ożna zm ie n ić  przez n a k le ja n ie  
w a rs tw y  o k le jk i ( fo m ie ru )  lu b  s k le jk i.  T a k i m a te ­
r ia ł  nada je  się do w y ro b u  m e b li i  e lem en tów  b u d o ­
w la n y c h  np . d rz w i itp .

P ły ty  w yko n a n e  z w ió ró w  jo d ło w y c h , z n a d tło -  
czoną w a rs tw ą  z w ió ró w  dębow ych  używ a  się ja k o  
m a te r ia ł posadzkow y, p rz y  czym  odporność jego  na 
rysow an ie  często przew yższa odporność posadzki dę­
bow e j.

IV . W N IO S K I

P ojem nośc iow a m etoda, nag rze w an ia  d rew na, 
om ów iona  w  szeregu zastosowań, posiada szereg za­
le t, lecz m im o  tc  n ie  na le ży  zapom inać o je j wadach.

D z ię k i za le tom  m ożna uzyskać następu jące  k o ­
rzyśc i:

1. sk róc ić  znacznie czas n a g rze w an ia  m a te ria łu , 
a w ięc podwyższyć w yda jność urządzeń.

2. osiągnąć rów nom ie rne  nagrzan ie  m a te ria łu , 
a 'd z ię k i te m u  podn ieść jakość obrab ianego 
m a te r ia łu  i  zm n ie jszyć  ilość b ra kó w .

3. po lepszyć k o n tro lę  i  k ie ro w a n ie  procesem  
nagrzew an ia .

4. zau tom atyzow ać c y k l w y tw ó rc z y  i  p rzestaw ić
go n a  pracę po tokow ą.

Do w a d  za liczyć  na leży:
a) w y s o k i ko sz t u rządzen ia  p ro cen tow o  w iększy  

d la  in s ta la c ji m a łe j m ocy,
b ) n iską  spraw ność urządzen ia , leżącą w  g ra n i­

cach 30 —  60°/o, podczas gd y  np. sprawność 
g rz e jn ik ó w  op a ro w ych  w y n o s i oko ło  100%,

c) og ran iczen ie  w y m ia ró w  e lek trod , a w ięc  w y ­
m ia ró w  obrab ianego m a te ria łu , spowodow ane 
kon iecznością  u trz y m a n ia  rów n o m ie rn o śc i n a ­
g rza n ia  m a te ria łu .

D la teg o  też n ie  na le ży  k ie ro w a ć  się je d y n ie  bez­
sprzecznym i za le tam i n a g rze w an ia  po jem nościow ego 
n ie  b io rą c  jednocześn ie pod uw agę w s ka źn ikó w  go ­
spodarczych. Celow ość zastosowania dane j m e tody  
okaże się dop ie ro  w  ze s ta w ie n iu  z in n y m i m e todam i 
nagrzew an ia , z p u n k tu  w id z e n ia  w s ka źn ikó w  te ch - 
no log iczno-ekonom icznych .

D o m a te r ia łó w  podanych  w  pow yższe j p racy, 
a pochodzących z ró żn ych  źróde ł, na le ży  podchodzić 
z dużą reze rw ą. P rzede w s z y s tk im  w s k a ź n ik i eko­
nom iczne k ra jó w  k a p ita lis ty c z n y c h  n ie  będą odpo­
w iada ć  w a ru n k o m  po lsk im , ty p o w y m  d la  k ra ju  b u ­
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du jącego u  s ieb ie  soc ja lizm . M a te r ia ły  na tom ia s t 
uzyskane ze ź ró d e ł ra d z ie ck ich  n ie  zawsze o d p o w ia ­
da ją  gospodarczym  m oż liw ośc iom  p o lsk im .

W ie lk ie  u p rze m ys ło w ie n ie  Z w ią ż k u  R adzieckiego, 
w p row a dze n ie  nowoczesnych zau tom atyzow anych  
m etod i  na rzędz i p ro d u k c ji,  w y s o k i poziom  w yszko ­
le n ia  pe rsone lu  technicznego, og rom na p ro d u k c ja  
ta n ie j _ e n e rg ii e le k try c z n e j, w szys tko  to  s tw arza  
w  Z w ią z k u  R a dz ie ck im  m ożność u zyska n ia  w y n ik ó w  
n ieos iąga lnych  w  in n y c h  k ra ja c h . D la tego  podane 
w yże j c y f r y  m a ją  c h a ra k te r o r ie n ta c y jn y  i  dop ie ro  
po g ru n to w n e j an a liz ie  m ożna je  przenieść na te re n  
po lsk i.

N ie m n ie j je d n a k  ju ż  obecnie m ożna w ysnuć 
pew ne w n io s k i do tyczące ce low ości szerszego ro z ­
pow szechn ien ia  pe w n ych  zastosowań m e tod y  p o je m ­
nościow ej w  p rze m yś le  d rz e w n y m  na naszym  
te ren ie .

M etoda ta  p o w in n a  b yć  u ż y ta  przede w s z y s tk im  
do m asowego w y ro b u  m e b li i  d ro b n ych  e lem entów  
b u do w la nych . M oc ge ne ra to ró w  po trze bn ych  do tego 
ce lu  leży  w  g ran icach  m oż liw o śc i p ro d u k c y jn y c h  
naszego p rzem ys łu , w y n ik i techno log iczne  i  ekono­
m iczne te j m e to d y  w  p e łn i m o ty w u ją  celowość je j 
szerokiego zastosowania. U życ ie  m e tod y  nag rze w a­
n ia  po jem nośc iow ego do w y ro b u  s k le jk i p ła s k ie j 
m ożna pos taw ić  dop ie ro  w  d ru g ie j ko le jn ośc i. Lecz 
szybkość procesu, s tosunkow o n is k ie  kosz ty  p ro d u k ­
cy jne , dobre cechy w y trzym a ło śc io w e , w o do odp o r- 
ność w  zes ta w ie n iu  z jednoczesnym  og rom n ym  za­
po trzebow an iem  ró żn ych  gałęzi p rze m ys łu  na w yso ­
kog a tu n ko w ą , s k le jk ę  ro k u ją  duże nadz ie je  na w p ro ­
w adzen ie  je j do naszego p rzem ys łu .

M oż liw ość  zu ż y tk o w a n ia  odpadków  d rze w n ych , 
co je s t szczególnie w ażne na obecnym  etap ie naszej 
gospodark i, p rz y  jednoczesnym  u zyska n iu  w yso ko ­
ga tunkow ego, o w szechstronnych  zastosowaniach 
m a te r ia łu  budow lanego  na ka zu je  um ieśc ić  w y ró b  
p ły t  b u d o w la n ych  m etodą nag rze w an ia  p o je m n o ­
ściowego w  trz e c ie j ko le jn o śc i n in ie jszego  zestaw ie ­
n ia . T rudn ośc i obecne po le ga ją  na  b ra k u  m e tod y  
techno log iczne j, zapew n ia jące j m in im a ln e  zużycie  
d e fic y to w y c h  ż y w ic  sztucznych.

Celow ość na tom ia s t powszechnego s tosow an ia  te j 
m e tod y  nag rze w an ia  do im p re g n o w a n ia , a w  szcze­
gó lności suszenia d re w n a  je s t jeszcze p ro b le m a ty c z ­
na. P o trzebne  są tu  u rządzen ia  o duże j m ocy, rzęd u  
dz ies ią tków , a n a w e t setek k ilo w a tó w  oraz znaczna 
p ro d u k c ja  ta n ie j e n e rg ii e le k try c z n e j. D la te g o  za le­
cana może b y ć  ona t y lk o  w  sy tu a c ja ch  spec ja lnych , 
gd y  w s k a ź n ik i ekonom iczne n ie  g ra ją  r o l i  de cydu - 
ją c e j. i i i , : J

R easum ując na leży  s tw ie rd z ić , że zagadn ien ie  ce­
lo w o śc i zastosow ania po je m nośc iow e j m e tod y  n a ­
grzew an ia , do tego czy in ne go  procesu p ro d u k c y jn e ­
go p o w in n o  być  rozw ią zyw a n e  osobno d la  każdego 
p rz y p a d k u  z u w zg lę d n ie n ie m  w s z y s tk ic h  w s k a ź n ik ó w  
zarów no techno log icznych , ja k  i  eksp lo a ta cy jn ych  
lu b  energetycznych .

W ykaz źródeł:

1. A . W . M azn in , N ie tu s z y ł, P a r in i:  W ysokoczasto t- 
n y j n a g rie w  d ie le k tr ik o w  i  p o łu p ro w o d n ik o w  
M oskw a  1950 r.

,2. E le k tro te rm ia  N r  4, 1949 r., M oskw a.
3. A . W . D onsko j, S. M . K u lia szo w , A . A . F ru m k in :  

W s k a ź n ik i energetyczne urządzeń w . cz. do  n a ­
g rze w a n ia  d ie le k tryczneg o . P rom ysz len na ja  
e n e rg ie tik a  n r  4, 1949 r.

4. C om un ica tions  N ew s 1947 r., zeszyt 2.
H ig h  fre q u e n cy  hea ting . S. W . Scherer.

5. E le k tr iz itä ts v e rv e r tu n g  1946/7, zeszyt 11— 12.
H . B au m ga rtn e r: In d u s tr ie lle  anw endung. 
hoh frequenzen  in  ve rsch ieden  fa b ric a tio n s  Pro­
zessen. .

6. Ingegnere , n r  11— 12, 1948 r .  B u r la n d o  F ranco. 
M o ż liw o śc i p o p ra w y  gospoda rk i p rz y  zastosowa­
n iu  m etod n a g rze w an ia  częs to tliw ośc ią  rad iow ą .

7. B roszu ra  P h ilip s a : N a grze w an ie  po jem nośc iow e 
w  p rzem yśle  d rze w n ym .

8. L a  T echn ique  M oderne, 1947 r., n r  7 —  8. 
L e  chau ffage  p a r pe rtes d ié le c tr iq u e s  —  G ourod.

9. K le je  synte tyczne. A . Z . K o z ło w s k i P W T, 1950r.
10. F. C u rtis , H ig h  fre q u e n c y  h e a tin g  N . Y . 1947 r.

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Metody krycia okleinq wqskich płaszczyzn mebli
Z A K Ł A D Y  p ro d u kcy jn e  u n ik a ją  w yko n yw a n ia  ope­

ra c ji k ry c ia  ok le in ą  w ąsk ich  płaszczyzn m eb li. 
Powszechnie stosuje, się n a k le ja n ie  d o k le je k  m asyw ­
nych  grubości od 3 do 5 m /m . N a leży się zastanow ić, 
czy ten dotychczasowy sposób usz lachetn ian ia  w ąsk ich  
płaszczyzn je s t słuszny? W iększość zw o len n ików  sto­
sowania d o k le je k  w ysuw a  argum ent jakośc iow y, tw ie r ­
dząc, że m ebel z m asyw ną d o k le jką  na w ą sk ie j płasz­
czyźnie je s t jakośc iow o lepszy, je s t zabezpieczony na 
k raw ędziach  od uszkodzeń w  czasie transp o rtu , czy też 
w  c iasnym  m ieszkan iu  u ż y tko w n ika , w reszcie ła tw ie j­
szy je s t do re p e ra c ji po uszkodzeniu, w ys ta rczy  uszko­
dzoną płaszczyznę zheblować do głębokości uszkodze­
n ia  i  na now o w ykończyć zheblowaną pow ie rzchn ię .

Powyższe tw ie rdze n ia  są częściowo uzasadnione, na­
leży je d n a k  rozw ażyć ich słuszność. M om ent jakośc io ­
w y  zdecydowanie odpada, dobrze na k le jon a  ok le ina  na 
w ą sk ie j płaszczyźnie m ebla n ie  ty lk o  n ie  obniża ja ­
kości, ale przec iw n ie , m ając m ożliw ość stosowania le p ­
szego u k ła d u  s ło jów  pozysku jem y z w yk le  bardzo ładne 
płaszczyzny, bez wad, czego nie  można u n ikn ąć  w  m a­
syw ie. Jeże li chodzi o tra n sp o rt, to każda p a rtia  m eb li 
wychodząca z fa b ry k i pow in na  być dostatecznie dobrze 
zabezpieczona, w  żadnym  w yp a d ku  n ie  można liczyć 
na zw iększoną w y trzym a łość  k ra w ę d z i ok le ja nych  m a­
sywem  i zakładać stosowanie gorszego opakowania. 
A rg u m e n t ła tw ie jsze j re p e ra c ji m a rów n ież  pewne 
uzasadnienie życiowe.

A  teraz zastanów m y się, dlaczego n ie  po w in n iśm y  
stosować n a k le je k  m asyw nych? Przede w szys tk im

dużą ro lę  odgryw a a rgum en t oszczędności m a te ria ło ­
w e j. K ażdy  fachow iec w ie  dobrze ile  trzeba zm arno­
wać ta rc ic y  b u kow e j czy jes ionow e j, b y  pozyskać l i ­
s tew kę d o k le jk o w ą  d ługości np. 180 cm. i  grubości
0,5 cm.

Z w y k le  odpady p rzy  p o zysk iw a n iu  ta k ie j lis te w k i 
dochodzą do 150% m asy d rew na  w  go tow e j lis tew ce. 
Zastanów m y się: b y  pozyskać jedną lis te w k ę  na leży 
zam ien ić p rzy  ty m  na tro c in y , w ió ry  i  d robne  odpady 
ilość m asy drew na, w ystarcza jącą na dalsze 1,5 lis te w k i, 
i  to d rew na z w yk le  w  na jlepszych klasach jakości.

D o k le jk i m asyw ne n ieza leżnie od tego, że są bardzo 
drog ie  ze w zg lędu  na dużą ilość odpadów, to  jeszcze 
m a ją  dalsze w ady, m a ją  przede w szys tk im  przeważnie 
n ieodpow iedn i k o lo r  w  stosunku do ok le in y , co p rzy  
dużej ilośc i p rodu kow a nych  m e b li w  jasnych  ko lo ra ch  
je s t ju ż  dużą wadą jakościow ą. W reszcie sam o n a k le ­
jan ie , je że li się odbywa! na w ą sk ich  p łaszczyznach ele­
m en tów  m a jących  k s z ta łty  k rz y w e  lu b  zaokrąglone 
rog i, w ym aga dużej p racoch łonności i  sp raw ia  w ie le  
k ło p o tu  w  p ro d u k c ji.

B io rąc  pod uwagę rea lne ko rzyśc i w  oszczędności 
m a te ria łó w  ja k  rów n ież  ła tw ie jsze  sposoby w ykonan ia , 
na leży s tw ie rdz ić , że fa b ry k i m e b li p o w in n y  zaniechać 
stosowania d o k le je k  m asyw nych  na w ą sk ich  p łasz­
czyznach e lem entów . W y ją te k  s tanow ią tu  k raw ędzie  
p rzym yko w e  d rzw i, gdzie m usi b yć  jeszcze m asyw  ze 
w zg lędu na stosowane u nas rozw iązan ia  k o n s tru k c y j­
ne, ja k  rów n ież  d o k le jk i na te  p łaszczyzny, do k tó ry c h  
p rzyk rę cam y zaw iasy. ,
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W  drug im , p rzypadku  możem y stoso­
wać d o k le jk i z gorszych klais jakośc io ­
w ych i  zestaw iane na. długość, a w ięc 
p rak tyczn ie  pozyskiw ane z odpa­
dów, pod w a ru n k ie m  o k le ja n ia  przed 
k ryc ie m  ok le in ą  płaszczyzn szerokich. 
Grubość d o k le jk i pod zawiasę p o w in ­
na w ynosić 15 m /m .

Na w szystk ie  zew nętrzne w ąsk ie  
płaszczyzny elem entów  pow inno  się 
stosować ty lko , okle inę, Sposoby sto­
nowania o k le in y  n ie  są skom p likow ane, 
wym agane będzie w  ty m  w yp ad ku  
ty lk o  odpow iedn ie p rzygotow anie  u -  
rządzeń i w yb ra n ie  w łaśc iw e j m eto­
dy.

O kle inę ną  w ąsk ich  płaszczyznach 
p o w in n iśm y  na k le jać  w  dw óch w a r­
stwach o w za jem nym  p rostopad łym  
uk ładz ie  k ie ru n k u  sło jów . 'Vy zależno­
ści od cha rak te ru  sprzętu lu b  w ym agań 
p ro je k tu  w a rs tw a  w ie rzchn ia  może być 
podłużna lu b  poprzeczna, co n ie  zm ie ­
nia  w a ru n k ó w  pracy. O bydw ie  w a rs t­
w y  p o w in n y  być je dn ak  tego samego 
ga tunku  bez w zg lędu na rodza j i  ga tu ­
nek ok le in y .

N a k le jan ie  o k le in y  na w ąsk ich  p ła ­
szczyznach w y k o n u je m y  zawsze po 
k ry c iu  ok le iną  płaszczyzn szerokich. 
Do w yko nyw a n ia  tych  czynność' sto- 

' suje się dw a rodzaje urządzeń, k tó re  
om ów im y ko le jno .

U n iw e rsa ln y  p rzyrzą d  pneu­
m atyczny do k ry c ia  ok le in ą  w ą ­
skich p rostych  płaszczyzn; jes t 
to s to jak  zbudow any z dwóch 
be lek żelaznych I  50/100 m /m  
długości 3300 m /m . B e lk i są p o łą ­
czone p rzy  pom ocy ra m y  z. k rz y ­
żakiem . Ram a łączy b e lk i w  d o l­
ne j części i  s łuży jednocześnie 
ja ko  podpórka do przeehylen ie - 
n ia  całości urządzenia do położe­
n ia  pod ką tem  83°.

Całość przym ocow ana jes t na 
stale do pod łog i h a li p ro d u k c y j­
ne j.

W  do lne j części s to jących be lek 
żelaznych przebiega poziom o ru -  
chrom a be lka  żelazna długości 
2500 m /m . W  górne j .płaszczyźnie 
b e lk i m am y na całej d ługości 
ka n a ł do przebiegu pary, na 
górnej ścianie k a n a łu  p ły tk a  
cynkow a grubości 3 m /m . P o n i­
żej rów no leg le  do. k a n a łu  p a ro ­
wego przebiego w e w ną trz  b e lk i 
wąż gum ow y o zw u lkan izo w a- 
nych końcach i  z w e n ty la to rem  
na doprowadzenie pow ie trza  0  
węża gum owego =  65 m /m , w y ­
trzym ałość na ciśn ien ie  do 3 a tm .
W ąż w  belce jest ob łożony na ca­
łe j d ługości dw om a nadchodzą­
cym i na siebie k o ry tk a m i z b la ­
chy ocynkow ane j grubości 
1 m /m . Całość jes t ta k  skon­
struow ana, że po nac iśn ięc iu  pe­
da łu  wpuszczającego, pow ie trze  
następu je nac isk  gum y na część 
b e lk i1 miiędzy kana łem  pa row ym  
a wężem gum ow ym , a ty m  sa­
m ym  nac isk  na elem ent posta­

li m

Śrubo - ^ listwo Z Iwordego drewna

■ zelazo 1-50/100

' wofino do kleju 
■dopływ pory

ruro doprdwadzojqco' 
powietrze

do węża gumowego

R ysunek N r 1
U n iw e rsa ln y  pneum atyęzny p rz y ­
rząd do k ry c ia  ok le iną  w ąsk ich  

płaszczyzn e lem entów  m eb li.
A  .—  w id o k  z przodu. B  —  w i­

dok z boku.

wqzgumowy 

urządzenie
ćę uruchomionin ciśnienia 

.dopływ powietrza

w io n y  wąską płaszczyzną na p ły ­
cie cynkoyrej. E lem ent ma opór o 
górną belkę, k tó rą  nastaw ia  się 
do długości lu b  szerokości ok le ­
ja n ych  elem entów.

Z boku do lne j b e lk i za insta lo­
wana je s t w an ienka  z w a łk ie m  
do nadaw an ia  k le ju . U rządzenia 
in s ta lu je  się w  zespole 3 —  4 
sztuk i. Na ca łym  zespole p racu je  
jeden ro b o tn ik  z pom ocn ik iem . 
Czynności są następujące: obyd ­
w ie  w a rs tw y  o k le in y  n a k le ja m y  
jednocześnie, ro b o tn ik  nadaje 
k le j przez przeciągnięcie paska 
o k le in y  po w a łk u  w  wanience 
i  odk łada  na cynkow ą p ły tę  ele­
m en t i  naciska pedał docisku 
pneumatycznego.

Te same czynności w yko n u je  
ko le jn o  na następnych p rzy rzą ­
dach, po zaciśnięciu elem entu na 
O statn im  czw a rtym  przyrządz ie  
do pierwszego, zw a ln ia  nacisk i  
w y k o n u je  następny c y k l opera­
c ji.

P om ocnik ziajęty jaslt Oczysz­
czaniem  w ysta jące j na szerokie 
płaszczyzny na k le jon e j ok le iny . 
Oczyszczanie odbyw a się p rzy  u ż y ­
c iu  raiszpli pó ło k rąg łe j. W y d a j­
ność p racy  na przyrządz ie  jest 
cz te rok ro tn ie  wyższa n iż  w  do ­
tychczasowym ^ ̂ sposobie ok le jan ia . 
Do k ry c ia  płaszczyzn w ąsk ich  
e lem entów  z zaokrąg lonym i ro ­
gam i lu b  o lin ia c h  k rzyw ych , na ­
leży zbudować na te j samej za­
sadzie in n y  rodzaj przyrządu. 
P rzyrząd  ten  ni'e będzie u n iw e r­
salnym , lecz m usi być dostosowa­
n y  'ind yw id u a ln ie  do ksz ta łtu  
elem entu. W  p rze c iw ie ń s tw ie , £© 
po zyc ji p rzechy lne j w  
dzie u n iw e rsa ln ym  o oQłn$$ 1° od 
p io n u  —  pozycja  u k ła d y  » r a p g te j  
du  specjalnego pow inną » y c  po-U U ----------------

ziom a ok le janego e lem eftt

, ^  

/
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N ie zawsze będzie m ożna zastosować rów n ież  docisk 
pneum atyczny i  wówczas na leży p ro je k to w a ć  docisk 
śrubow y.

W . K R Ó L IK O W S K I

D la  za in teresow anych ty m  zagadnieniem  p ra c o w n i­
k ó w  służby techn iczne j zak ładów  p ro d u ku ją cych  m eble 
R edakcja  „P rzem ys łu  D rzew nego“  ud z ie li da lszych 
szczegółowych in fo rm a c ji do tyczących stosowania p rz y ­
rządu.

Organizacja przyrzynalni tarcicy w fabrykach mebli
P lan  ro zw o ju  te c h n ik i w  przem yśle m e b la rsk im  s taw ia  przed zak ład am i p ro d u k c y jn y m i zadanie  

Z m Z l Z : ar ZUZVCZ  m a te ria ló w  zwłaszcza drew na, poprzez stosowanie now ych  d o s k o n Z s z y l Ze- 
I Z r h  Z  P l? ' Stosowamel m a n ip u la c ji bezodpadowej, w yko rzys tyw a n ie  ta rc ic y  naw e t w  n a jm n ie j-  
szych ka w a łka ch  —  przez sk le jan ie  tego m a te ria łu , k tó ry  dotychczas nazyw a liśm y  odpadem  —  p ro -  
icadz i do oszczędności d rew na i  po p ra w y  jakośc i m eb li. A u to r  a r ty k u łu  podaje p ro je k t ty p o w e j w y -
t Z h Z e] p rz y rz y n °'ln i ta rc ic y  zorgan izow anej w  sposób u m o ż liw ia ją cy  w yko na n ie  zadań rozw o ju  
te c h n ik i na od c inku  oszczędności drew na. J

P R Z Y R Z Y N A L N IA  T A R C IC Y  w  fa b ry k a c h  m eb li 
b y ła  dotychczas je d n ym  z og n iw  procesu technolog icz­
nego, p rodu kow a nych  w  dane j fab ryce  m e b li; g łó w ­
n y m  je j celem  b y ło  dostarczenie da lszym  dz ia łom  p ro ­
d u k c y jn y m  w stępne j ob rob ione j ta rc ic y  o w ym aga­
nych  w ym ia ra ch  na e lem enty potrzebne do w y p ro d u ­
kow an ia  okreś lone j p lanem  p ro d u k c ji ilo śc i sz tuk lu b  
ko m p le tó w  go tow ych w yrobów .

T ak  zorganizow ane p rzy rzym rin ie  n ie  osiągnęły 
w yso k ie j w yd a jn ośc i ta rc icy , w ie m y  bow iem , że na ­
w e t p rzy  idea lnym , zgodnym  z p lanem  i  w a ru n k a m i 
tech n iczn ym i zaopatrzenia Z ak ła d u  w  tarc icę , pod­

-wchodzące w  sk ła d  p ro du kow a nych  w  fab ryce  w y ro ­
bów , na leży w yrzyn ać  e lem enty ma w y ro b y  p ro d u k o ­
w ane w  in nych  fa b ry k a c h , z  k tó ry m i na leży w e jść 
w  k o n ta k t, p rzy  czym  e lem enty  te d la  fa b ry k i p ro d u ­
k u ją c e j je , są p ó łfa b ry k a ta m i na zbyt.

A b y  móc zrea lizow ać zasadę ca łkow ite go  prze robu  
ta rc ic y  na e lem enty spod- p i ły ,  m us im y  rozszerzyć do­
tychczasowe pojęcie p rz y rz y n a ln i, w  sk ła d  k tó re j 
w e jdą  następu jące m aszyny i  urządzenia, u ję te  na 
za łączonym  ry su n ku : suszarnia, p i ły  w ahadłow e, p iła  
tarczow a, p i ła  taśm owa, s tru g a rika -w y ró w n ia rka , u rzą ­
dzenie do sk ładan ia  i  fo rm ow an ia  w y rzyn kó w , p rze ­

ob rzynan ia  ma szerokość. 4. P iła  tarczow a do wyrzynam ia d ro bn ych  e lem entów  z. w y rzyn k ie m . 5. 
P iła  taśm ow a dio w yrzynam ia e lem entów  k rzyw ych . 6. W y ró w n a rk a -fu g a rk a  do w y ró w n y w a n ia  
kraw ędz i. 7. Sękarka do- zap raw ian ia  sęków. 8. Urządzenie, do  sk ła da n ia  i  fo rm ow an ia  w y rz y n k ó w  
przeznaczonych do sk le jan ia . 9. P ły ta  nagrzewnicza. 10. N ak ładacz k le ju . 11. S k le ja rk a  w ia tra ­

kowa.

czas m a n ip u la c ji i  w y rz y n k i e lem entów  po w staw a ły  
odpady użytkow e, k tó re  n ie  zawsze m og ły  być ra c jo ­
na ln ie  w yko rzys tane  w  danej fabryce.

Jak  w y n ik a  z powyższego, p rz y rz y n a ln ia  ta rc ic y  
p rzy  ta k im  założeniu spe łn ia ła  ty lk o  ro lę  p ro d u k c y j­
ną, n ie  spe łn ia ła  zaś ta k  w ażnych zadań ekonom icz­
nych, ja k ie  ciążą na agregatach gospodaru jących m a­
te r ia ła m i p ro d u k c y jn y m i.

A b y  s tan ten zm ienić, trzeba u s ta lić  now ą d e fin ic ję  
usta la jącą  -rolę i  zadania nowoczesnej p rz y rz y n a ln i 
ta rc icy .

iP rzyrzyna ln ie  ta rc ic y  na leży ta k  zorganizować, aby 
u m o ż liw ić  i  zapew nić m aksym a lne  i  ra c jo n a ln e  w y ­
ko rzys tan ie  ta rc icy , oraz u trz y m a n ie  c iąg łośc i ruch u  
fa b ry k i w  rozm ia rach  -określonych p lan em  p ro d u k ­
cy jn ym .

-Praktycznie, p rz y rz y n a ln ia  ta rc ic y  po w in na  być  w y -  
dai-elonym i  zam kn ię tym  -działem, na  -oddzielnym roz­
ra c h u n k u  m a te ria ło w ym . W yd a n ym  z m agazynu ta r ­
c ic y  m a te ria łe m  obciążam y -przyrzyna ln ię  ’ta rc icy .

P rz y jm u je m y  -zasadę: m a te r ia ł p o b ra ny  z  m agazynu 
p o w in ie n  'być c a łko w ic ie  i  bez resz ty  w y-m anipu low a- 
n y  i  p rze rob iony  w  p rz y rz y n a ln i na  eleme-nty spod 
-piły. W  p rzyp ad ku , g d y  n ie  -odpowiada on w  -całości 
w a ru n k o m  techn icznym  lu b  w y m ia ra m i na e lem enty

znaczonych do k le je n ia , p łyta , nagrzewnicza,, n a k ła ­
dacz k le ju , s k le ja rk a  w ia tra k o w a , sękarka.

Proces technolog iczny od m om entu  w e jśc ia  ta rc ic y  
do -przyrzynaln i, do c h w ili o trzym an ia  e lem entów  spod 
p iły ,  p o w in ie n  b yć  w  zasadzie następu jący:

S u s z e n i e :

M ając na uwadze, że pobrana -tarcica będzie zużyta 
bez reszty  na elem enty, na leży suszyć ją  w  ca łych  
deskach, co j-est korzystniejsze- od suszenia w  elem en­
tach, gdyż zabezpiecza, j>e p rzed  pa-czeniem się i, pę­
kan iem .

T r a s o w a n i e :

A b y  u m o ż liw ić  ja k  n a jb a rd z ie j celowe i  m aksym a l­
ne w yko rzys ta n ie  ta rc icy , a  co, za ty m  id z ie  podn ie ­
sienie^ je j w yda jnośc i, trzeba przed rozpoczęciem  w y -  
irzyn k i e lem entów  zadecydować -o- w ła ś c iw y m  p rze ­
znaczeniu każdego o-dci-nka m a te ria łu . O siągam y to  za 
pomocą trasow ania. O trzym a ną  d o  d ysp ozyc ji ta rc icę  
t-rasujem y, c z y li -rysujem y n-a każde j desce zarysy 
w szys tk ich  elem entów, k tó re  możem y -z n ie j o trzym ać.

T rasow an ie  ta rc ic y  stosowane było- dotąd w  w a r­
sztatach rzem ieśln iczych, k tó re  p rz e ra b ia ły  m ałe ilośc i



Zeszyt 1 PRZEMYSŁ DRZEW NY Str. 19

ta rc icy . W  fa b ryka ch  m e b li p ro d u ku ją cych  system em  
'przem ysłowym , k ie ru ją c  się oszczędnością robocizny, 
odrzucono trasow an ie  i na s taw iono  przy irzyna łn ie  ta r ­
c icy  ma w yrzyo isn ie  z pobrane j ta rc ic y  ca łych  p a r t i i  
pew nych ty lk o  elem entów, co w  p ra k tyce  od byw a ło  
się następu jąco: N astaw iono  m aszyny {p iły  w a ha d ło ­
we, tarczow e i  inne) n a  obróbkę  e lem entów  o je d n a ­
k o w y c h  rozm iarach , z  ca łe j p a r t i i  pobrane j ta rc ic y  
w yrzynaino ty lk o  te  elem enty. Pozostałe w y rz y n k i 
z danej p a r t i i  m a te ria łu , n ie  odpow iada jące w y m ia ­
ra m i łu b  k lasom  jakośc i, w a ru n ko m  'technicznym  da ­
nego elem entu, odkładano ja ko  odpady uży tkow e , k tó ­
re  Tnie zawsze m og ły  być w ła ś c iw ie  zużyte  w  danej 
fab ryce , w sku te k  czego często duże ic h  ilo ś c i za lega ły 
m agazyny fabryczne.

W ydajność m a te r ia łu  p rz y  ty m  system ie b y ła  bardzo 
misika.

Tw ie rdzen ie , że trasowanie* je s t system em  rzem ieś l­
n iczym  i  n ie  może być  stosowane w  przem yśle  z uw ag i 
na n a k ła d  p ra cy  p rzy  roz ryso w an iu  stosunkow o du ­
żych ilo śc i m a te r ia łu  —  je s t niesłuszne, p rze c iw n ie  
ta k t  p rze robu  w  p rzem ysłow ych  zakładach dużych 
ilo ś c i ta rc ic y  przem awia, w ła śn ie  za koniecznością 
'oszczędzania m a te r ia łu  na w e t kosztem  zw iększen ia 
pracochłonności.

Jaik w y n ik a  z powyższego, 
szcza liśc ias te j, je s t celowe

trasow an ie  ta rc icy , z w ła - 
i  uzasadnione, gdyż ma

o lb rz y m i w p ły w  na  m aksym a lne  w yko rzystan ie , n a ­
tom ia s t koszt robocizny trasow an ia  p o k ry je  w artość 
zaoszczędzonej w  ten sposób ta rc icy .

D uży  w p ły w  na podn iesien ie  w ydajności, m a te ria łu , 
m a ją  (kw a lifika c je  trasera , jego znajom ość zagadnie­
n ia , oraz w łaśc iw y  stosunek do gospodark i m ateria łem .

W y r ó b  e l e m e n t ó w :

Z wysuszonej ta rc ic y  ¡wyrzynam y na  p iła ch  w ahad­
łow ych , ta rczow ych lu b  taśm ow ych naniesione przez 
trasera  elem enty.

a) E lem en ty  jednorodne po zaw ie rcen iu  sęków  i  skon­
tro lo w a n iu  przez K . T. przekazane zostają z pirzy- 
rz y n a ln i do m agazynu e lem entów  spod pały.

b) Klejenie elementów:
E lem en ty  k le jo n e  przechodzą z p i ł  tarczow ych 
na fug a rkę  wyrówm iiarkę oraz po z łożen iu i  na ­
g rzan iu  na, s k le ja rk ę  w ia tra ko w ą , po czym  prze­
chodzą przez k o n tro lę  i  do1 m agazynu elem entów.

c) M a łe  w y rz y n k i nienadająoe się na e lem enty je d ­
no rodne {daw n ie j odpady użytkow e) tra k tu je m y  
ja k o  pe łnow artośc iow y m a te r ia ł; k le im y  je  
w  p ły ty ,  z  k tó ry c h  z k o le i w y rz y n a m y  e lem enty, 
d la  k tó ry c h  w a ru n k i techniczne dopuszczają k le ­
jen ie  z k i lk u  części.

M IE C Z Y S Ł A W  P A C H E L S K I

Wydajność materiałowa w produkcji kompletów
skrzynkowych

A n a liz a  zużyc ia  m a te r ia łó w  w  trzech  k w a rta ła c h  hr. w ykaza ła , iż  n ie k tó re  zak ład y  p rzem ys łu  
p r̂ ~Vkrac°ają *rUCiem u irz y m u ją  się w  g ran icach us ta lon ych  n o rm  zużycia  m a te ria łó w  i  n ie k ie d y  je

■ynrvnr,+'v,„^%Zanie m a te r ia ło w y c h  często spowodow ane je s t w a d liw ą  k o n s tru k c ją  p la n u
J ’  . .  . ^  w y n ik a ją c ą  z n ie w ła ś c iw e j k a lk u la c ji  i  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j. P ro w a d z i to  

rnkiririAn ^ ł>owazn ych  zaburzeń w  re a liz a c ji p la n u  zaopatrzen ia  i  p la n ó w  p ro d u k c ji tych  
w . z a b u rz e n ia  te  są szczególnie d o tk liw e  p rz y  p ro d u k c ji ko m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  z u w a ­

g i na  w yso ką  m a te ria ło ch łon ność  ty c h  w yro bó w .
. ,  zna jom ość w ła ś c iw y c h  zasad us ta len ia  w yd a jn ośc i m a te r ia ło w e j p rz y  p ro d u k c ji k o m p le -
o s rz y n k o w y c h  s tan ow i po ds taw ow y w a ru n e k  w ła ś c iw e j k a lk u la c ji w s tęp ne j kosztów  i  n a le ­

żytego p la n o w a n ia  zaopatrzenia .

J E D N Ą  z n a jw ię kszych  tru d n o śc i w  organizai 
p ro d u k c ji k o m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  je s t o k re ś le r 
w ie lk o ś c i n o rm y  zużyc ia  m a te ria łó w , śc iś le j m ó w i 
ta rc ic y . T ru d n o śc i te  w y n ik a ją  z ba rdzo  dużej ró  
norodnosci używ a n ych  i  p ro d u k o w a n y c h  kom p le tć  
s k rz y n k o w y c h . P rz y  zm ienne j s p e c y fik a c ji tynó  
s k rz y n e k  ok re ś le n ie  p rze c ię tn e j n o rm y  zużycia  m  
te r  la ło  w  bez w p row a dze n ia  po jęc ia  „w y d a jn o ś c i m  
te n a ło w e j s ta je  się rzeczą n ie m o ż liw a . Oznaczan 
p rze c ię tn e j n o rm y  na po ds taw ie  w y n ik ó w  p ro du  
l l ! ; kreSOW u b ie g ły c h  n ie  je s t w  p e łn i m ia ro d a jn  
pon iew aż n ie  w n ik a  w  szczegóły i  n ie  a n a liz u je  p rz ’ 
czyn w ie lk o ś c i zuzyc ia  m a te ria łó w . P *

T arc icę  po b ie ran ą  ja k o  m a te r ia ł do produkc 
k o m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  w y ra ż a m y  w  m 3 Róv 
m ez i  k o m p le ty  sk rzynko w e , pon iew aż są one fo ren  
ne, m ożem y bez t ru d u  po m ie rzyć  i  miąższość ii 
w y ra z ić  w  m®.

„W yd a jn o śc ią  m a te r ia ło w ą “  na zyw a  się stosunek 
m iąższości k o m p le tu  sk rzynko w e go  do m iąższości zu ­
ży te j do p ro d u k c ji ta rc ic y  w y ra ż o n y  w  procen tach 
co m ożem y p rze ds taw ić  w zo rem :

Sk
W = ----------  . 100

Ta

W  =  w yda jność m a te ria ło w a  *w  % % ,
Sk =  miąższość ko m p le tu  skrzynkow ego w  m 3,
Ta =  miąższość zuży te j na 1 kom p le t taircicy w  m 3.

L ic z b a  w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j bezpośrednio 
w skazu je , ja k a  część u ż y te j ta rc ic y  z n a jd u je  się 
w  k o ń c o w y m  p ro du kc ie , to  je s t w  k o m p le c ie  s k rz y n ­
k o w ym , a ja k a  część te j ta rc ic y  przeszła  do odpadów.

O dw ro tnośc ią  lic z b y  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j, co 
m ożem y w y ra z ić  w zo rem :

100 Ta

_  W ~  Sk

je s t ta k  zw a ny  w s k a ź n ik  zużyc ia  m a te ria ło w e go , t j .  
liczba, k tó ra  w skazu je , ile  m® ta rc ic y  na leży  pobrać 
do w y p ro d u k o w a n ia  1 m.® k o m p le tó w  s k rz y n k o ­
w ych . L iczb a  ta  u ła tw ia  ob liczen ie  zużyc ia  ta rc ic y  
d la  każd e j w ie lk o ś c i zam ów ien ia , o i le  znana jes t 
w yd a jn ość  m a te ria ło w a . L iczba  ta  je s t ob liczen iow ą  
n o rm ą  zużycia  ta rc ic y  d la  danego ty p u  skrzynek .

Zna jom ość lic z b  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j oraz 
poznan ie  w a ru n k ó w  i  cz y n n ik ó w  m a jących  w p ły w  na 
wysokość te j lic z b y  m a don ios łe  znaczenie d la  u m ie ­
ję tn e j gospoda rk i d re w n e m  w  p ro d u k c ji ko m p le tó w  
s k rzyn ko w ych , w  te j ta k  w ażne j d la  gospodarstwa 
n a ro d o w e g o . dz iedz in ie .

O becnie w obec n ied o b o ru  d re w n a , a zwłaszcza 
d re w n a  św ie rko w o -jo d ło w e g o , n a jc h ę tn ie j i  n a jp o ­
w szechn ie j używ anego na s k rz y n k i, zagadnienie 
„w y d a jn o ś c i m a te r ia ło w e j“  n a b ie ra  coraz w iększe j 
w ag i.

W ysoka  „w y d a jn o ś ć  m a te r ia ło w a “  je s t w yrazem  
p ra w id ło w e j i  dobrze zorgan izow ane j p ro d u k c ji 
sk rzyne k . W yda jność  m a te ria ło w a  w  p e w n ym  s to p ­
n iu  je s t zależna od ro d z a ju  p rodukow anego  ty p u  
s k rz y n k i i  je s t d la  n ie j cha rak te rys tyczna , poza ty m  
je d n a k  za leży i  to  w  du żym  s top n iu  od um ie ję tnośc i 
do b ra n ia  o d po w ie dn ie j do p ro d u k c ji ta rc ic y  i  od 
um ie ję tn o śc i w y k o rz y s ta n ia  je j w  m a n ip u la c ji 
i  obróbce. D u ży  w p ły w  na  w yd a jn o ść  m a te ria ło w ą
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m a ró w n ie ż  stan tech n iczn y  m aszyn i  na rzędz i oraz 
dobó r m e tod y  p ro d u k c ji.

P ro d u k c ja  ko m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  i  sk rzyn e k  
w ym a ga  g łę b o k ie j zna jom ości d re w n a  i  m etod  ob­
ró b k i, n ie  może być  p rze to  po w ie rzan a  dy le ta n to m , 
w  p rz e c iw n y m  b o w ie m  raz ie  u b y te k  m asy d rew na 
będzie znaczny, w yd a jn ość  zaś zm ale je .

W yda jność  m a te r ia ło w a  je s t zawsze m n ie jsza  od 
lic z b y  100“/o, może się je d n a k  do n ie j zb liżać. D la  
p e w n ych  u s ta lon ych  w a ru n k ó w  p ro d u k c ji np. w  do ­
b re j, szereg la t  p ra cu ją ce j s k rz y n k a m i, każdy  ty p  
s k rz y n k i będzie  m ia ł us ta loną  c h a ra k te rys tyczn ą  d la  
n iego w yd a jn ość  m a te ria ło w ą . B ędz ie  to  w  ty c h  
w a ru n k a c h  na jw yższa  w zo rcow a  w yd a jn o ść  m a te r ia ­
ło w a  d la  danego ty p u . W sze lk ie  od chy len ia  w  d ó ł od 
w y d a jn o ś c i us ta lon e j św iadczyć będą o p o p e łn io ­
n y c h  b łędach p ro d u k c ji,  k tó re  p o w in n y  b yć  z m ie j­
sca usuwane.

P rz y  każdej obróbce d re w n a  p o w s ta ją  pew ne 
u b y tk i m asy  d rze w n e j i  d la tego  w yd a jn o ść  m a te ria ­
ło w a  n ig d y  n ie  osiąga lic z b y  100°/o, dą żym y  je d n a k  
do tego, b y  u b y tk i te  b y ły  ja k  n a jm n ie jsze  i  w ie l­
kość ic h  n ie  p rze k racza ła  w ie lk o ś c i n ie u n ik n io n y c h .

U b y tk i m asy d rze w n e j p rz y  obróbce m ożem y p o ­
d z ie lić  na t r z y  g ru p y :

1. U b y tk i pow sta jące  na s k u te k  d z ia ła n ia  na rzę­
dz i tn ą cych  i  sk ra w a ją c y c h  ( t ro c in y  i  w ió ry ) .  Masę 
tę  ła tw o  je s t ob liczyć  je ś li się zna grubość rzazu p i ł  
i  grubość zestrugane j w a rs tw y  d rew na . Do te j g ru ­
p y  za liczam y ró w n ie ż  u b y tk i m asy pow sta jące  p rz y  
obróbce złącz, np. p ió ra  i  w p us tu .

2. U b y tk i pow sta jące  na s k u te k  różn ic  pom iędzy 
w y m ia ra m i ta rc ic y  p o b ra n e j do p rze ro b u  a w y m ia ­
ra m i go tow ych  e lem e n tów  po .u w zg lę d n ie n iu  u b y t ­
k ó w  n a  ob rókę  w y lic z a n y c h  w  p. 1. N a  u b y tk i te j 
g ru p y  złożą się w s z e lk ie  k o ń c ó w k i desek, z rz y n y  
boczne pow sta jące  p rz y  o b rz y n a n iu , w reszcie  odpady 
pow sta jące  p rz y  obróbce g rubośc i desek, w iększe  n iż  
tego w y m a g a  s tan  na rzęd z i i  ob rab ia re k .

3. U b y tk i spow odow ane ja kośc ią  d rew na . P ow sta ­
ją  one w s k u te k  kon iecznośc i e lim in o w a n ia  z poszcze­
g ó ln ych  sz tu k  ta rc ic y  po b ra ne j do p rze robu , n ied o ­
puszcza lnych w a d  d re w n a  oraz na s k u te k  e lim in o ­
w a n ia  p rz y c ię ty c h  ju ż  deszczułek, za w ie ra ją cych  w a ­
d y  niedopuszczalne.

U b y tk i w y m ie n io n e  w  p k c ie  1. zależą w y łą czn ie  
od s tanu  technicznego- m aszyn i  na rzędz i oraz od 
um ie ję tn o śc i op e ro w an ia  n im i.  Nowoczesna te ch n ika  
d a je  nam  narzędzia , p rz y  k tó ry c h  pom ocy u b y tk i 
m asy d rze w n e j na  obróbce są ba rdzo  m ałe.

D o ro zd z ie la n ia  ta rc ic y  na p rz y k ła d , m ożna m a jąc  
do tego u rządzen ia  i  odpow iedn iego  ostrzarza, u ż y ­
w ać p i ł  o grubośc i na  Obwodzie od 0,89 do 1,07 m m . 
Rzaz ta k ic h  p i ł  p o w in ie n  w yn o s ić  n ie  w ięce j n iż  
1,6 m m . P ra k ty c z n ie  d la  ce lów  wstępnego" ob liczen ia  
w y d a jn o ś c i m a te r ia ło w e j na je de n  rzaz p i ły  roz­
dz ie lcze j lic z y m y  2 m m .

P rz y  s tru g a n iu  p o w ie rz c h n i desek, g rubość zd e j­
m ow ane j w a rs tw y  desek, za leżn ie  od ro d z a ju  p o ­
w ie rz c h n i desek p rze d  s tru g a n ie m  i  od s tanu te j ta r ­
c icy, p o w in n a  w y n o s ić  n ie  w ię ce j n iż  0,5 —  1 m m . 
Do ob liczeń  p rz y jm u je m y  z w y k le  1 m m .

P rz y  w y ró w n y w a n iu  b rze gó w  desek na  w y  ró w ­
n ia rce  u b y te k  szerokości, za leżn ie  od s topn ia  n ie ­
rów no śc i b rze gu  p rzed  s tru g a n ie m  i  od d ługośc i 
deszczu łk j w yn o s ić  m oże od 0,5 do 3 m m .

Jako  szerokość rzazu  p rz y  p rz e rz y n a n iu  desek 
w z d łu ż  w  ce lu  zm n ie jszen ia  ic h  szerokości, np. p rz y  
w y ro b ie  lis te w , p rz y jm u je m y  3 m m . Szerokość ta  
za leżn ie  od ro d z a ju  u żyw a n y c h  p i ł  może być  znacz­
n ie  m n ie jsza .

P rz y  obróbce na  p ió ro  i  w p us t, c a łk o w ity  u b y te k  
szerokości na  k a żd ym  złączu w y n o s i od  6 do 10 m m .

Szerokość rzazu  p i ły  poprzeczne j p rz y  p rz y c in a ­
n iu  desek m oże w y n o s ić  n a w e t do 5 m m . U b y tk u  
tego z w y k le  n ie  b ie rz e m y  pod  uw agę w  ob liczeniach, 
pon iew aż p ra k ty c z n ie  p rzenos i się on c a łk o w ic ie  na 
odcię te  'ko ń có w k i desek, k tó re  s tanow ią  pow ażny 
u b y te k  m asy  d rze w n e j, znacznie w ię kszy  n iż  u b y te k  
z p o w o du  rzazu  p i ł  poprzecznych.

Spośród p ie rw sze j g ru p y  u joy tków  _ n a jw ię ksze  
znaczenie i  w p ły w  na  w yd a jn o ść  m a te ria ło w ą  m a ją
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u b y tk i pow sta jące  p rz y  obróbce g rubośc i ta rc ic y , 
a w ię c  u b y tk i pow sta jące  p rz y  ro zd z ie la n iu  i  s tru g a ­
n iu  ta rc ic y .

Zaznaczyć na leży, że s truga n ie  desek w  ty m  
p rz y p a d k u  je s t zab ieg iem  w y łą c z n ie  up iększa jącym , 
n ie  m a ją cym  żadnego, znaczenia d la  w y trz y m a ło ś c i 
s k rz y n e k  i  p rz y  ty m  ko sz to w n ym  ze w zg lę d u  na 
w yd a jn ość  m a te ria ło w ą ; d la tego  ope rac ję  tę  na leży 
ogran iczać do p rz y p a d k ó w  rzeczyw iśc ie  kon iecznych .

P rocen t u b y tk ó w  grubośc i p rz y  ro zd z ie la n iu  m o­
żem y w y ra z ić  w zo rem :

S r
u  =  —...— • 100

m
gdzie:
17 =  w ie lko ść  u b y tk u  g rubośc i w y ra żon a  w  “/o"/» 

w  od n ies ie n iu  do g rubośc i począ tkow e j,
S =  szerokość rzazu p i ły  rozdzie lczej w  mm, 
r  =  ilość  rzazów  na  je d n e j grubości, 
m  =  grubość rozdz ie lane j ta rc ic y  w  m m .

Z a łączony  w y k re s  i lu s t ru je  w ie lk o ś c i u b y tk ó w  
grubośc i (a w ięc  i  m asy d re w n a ) w yra żon e  w  "/o“/« 
w  odn ies ien iu  do g rubośc i ta rc ic y  po b ra ne j do p rze ­
robu.

J a k  w idać  z w yk re s u , u b y tk i m asy  p rz y  obróbce 
g rubośc i są znaczne i  ty m  w iększe  im  cieńsze p ro ­
d u k u je  się deszczu łk i —  im  cieńszą p o b ie ra  się do 
p rze ro b u  ta rc icę  i  im  w ięce j rzazów  p rzyp ad a  na 
grubość ta rc ic y .

W zór po w yższy w ska zu je , że n a jk o rz y s tn ie j b y ­
ło b y  stosować ty lk o  jedn o razo w e  rozd z ie lan ie  ( je ­
den rzaz na  g rubośc i de sk i) i  że na le ży  racze j u n i­
kać w ie lo k ro tn e g o  rozdz ie lan ia . Jest to  zup e łn ie  
słuszne w  od n ies ie n iu  do m asy ta rc ic y . Je ś li je d n a k  
uw zg lę dn ić , że w  p ro d u k c ji ta rc ic y  z k łó d  w y d a j­
ność m a te ria ło w a  w y b itn ie  s ię  zm n ie jsza  im  cieńsze 
p ro d u k u je  się deski, to  gospodarcze znaczenie ro z ­
dz ie la n ia  ta rc ic y  n a b ie ra  innego  w y ra z u , ty m  b a r­
dz ie j, że p rz y  zw iększen iu  w a rto ś c i m  w e  w zo rze  
(3 ) w p ły w a m y  na zm nie jszen ie  u, t j .  w ie lk o ś c i 
u b y tk ó w .

P o p ro s tu  zam iast szerok ich  rzazó w  p i ł  t ra k o ­
w ych , k tó re  d a ją  ob róbkę  szorstką, m a m y  o d po w ie d ­
n ią  ilość  rzazów  p i ł  rozdz ie lczych  o  szerokości znacz­
n ie  m n ie jsze j i  w  e fekc ie  ob róbkę  gładką.

Zaoszczędza się ty m  sposobem pow ażne ilo śc i 
m asy d rze w n e j, czego je d n a k  n ie  w y k a z u je  k a lk u ­
la c ja  opa rta  na  ta rc ic y . Oszczędność ta  po w s ta je  p rz y  
p rz e ta rc iu  surowca.

Znaczenie gospodarcze ro zd z ie la n ia  ta rc ic y  je s t 
bardzo duże i  d latego stosu jem y w ie lo k ro tn e  roz­
d z ie la n ie  po m im o  pozorne j n ie k o n s e k w e n c ji w  s to ­
sun ku  do przytoczonego w z o ru  i  w y k re s u .

U b y tk i g ru p y  2. p o w s ta ją  na  s ku te k  ró żn ic  po ­
m ię dzy  w y m ia ra m i ta rc ic y , a żąd an ym i w y m ia ra m i 
e lem e n tów  sk rzy n k o w y c h , po u w z g lę d n ie n iu  n o r ­
m a ln y c h  u b y tk ó w  na s k u te k  o b ró b k i (g ru p a  1).

W  g ru p ie  te j je d y n ie  grubość i  szerokość, i  to  n ie  
zawsze, m ożna ta k  dobrać, że n ie  będzie u b y tk ó w  
masy, na tom ias t na d ługości u b y tk i będą zawsze i  to



Zeszyt 1 PRZEMYSŁ DRZEW NY Str. 21

T a b lica  2.
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ty m  w iększe, im  dłuższe p ro d u k u je  się e lem e n t' 
i  im  k ró tszą  pob ie ra  się do p rze ro b u  ta rc icę . 

Zależność tę w y ra z ić  m ożna w zorem :

U 100
gdzie:

U  =  u b y tk i d ługości w  % %  d ługości początkow ej, 
l, =  d ługość ta rc ic y  pobrane j do przerobu, 
i  =  długość p ro du kow a nych  elem entów, 
n  =  ilość e lem entów  pozyskanych z jedne j deski, 
p rz y  czym  p o w in n o  być

zas
n l  <  L  

—  n l  <  i

. Za łączona ta b lic a  je s t p ró b ą  zob razow an ia  u b y t ­
k ó w  d ługośc i za leżn ie  od d ługośc i ta rc ic y  i  d ługośc i 
p ro d u k o w a n y c h  e lem en tów  w  zakres ie  desek k r ó t ­
k ic h  (k ró c ia k ó w ). W  ta b lic y  te j p rz y  ob liczan iu  
u b y tk ó w  śred n ich  założono d la  uproszczenia ra c h u n ­
ku , ze u d z ia ł poszczególnych d ługośc i w  ca łe j p a r t i i  
desek je s t ró w n y  i  że w obec tego przec ię tna  będzie 
ś red n ią  a ry tm e tyczn ą . W  rzeczyw is tośc i w a ru n k i te 
są rożne i  w  każd ym  p rz y p a d k u  in n e  i  d la tego lic zb  
podanych  w  ta b lic y  n ie  m ożna tra k to w a ć  ja k o  pod­
s taw y  d o  ob licza n ia  no rm .

T a b lic a  ta  na to m ia s t w y ra ź n ie  w skazu je , że u b y t ­
k i  d ługośc i m ogą b yć  bardzo poważne, je ś li po b ie ra  
się do p rze rob u  m a te r ia ł n ie s o rto w a n y  i  że m ożna 
w y b itn ie  je  zm n ie jszyć  s o rtu ją c  m a te r ia ł i e l im in u ­
ją c  z n iego  d ług ośc i n ie ko rzys tn e . W  podane j ta b l i­
cy  zakreskow ano  d ługośc i w y e lim in o w a n e .

S o rto w a n ie  p rzedo pe ra cy jn e  m a  duży  w p ły w  na 
w a rtość  w y d a jn o ś c i m a te r ia ło w e j *
___W  P ra k tyce  p rz y  u k ła d a n iu  dz ien nych  p la n ó w
p ro d u k c ji (spo rządzan iu  d ys p o z y c ji)  us ta la  się, k tó -  
re  d ługośc i desek m ogą być pob rane  do p ro d u k c ii 
i  w  zależności od tego us ta la  się dopuszczalny p ro ­
cen t u b y tk u . ł

u -b y tk i na szerokości; w  g rup ie  te j ks iz ta łtu ia  siie 
ró żn ie  i  ta k : ą *

Je ś li m a ją  b y ć  p ro d u ko w a n e  e lem e n ty  je d n o - 
deszczu łkow e o je d n a k o w e j szerokości, ró w n e j n o r­
m a ln e j szerokości ta rc ic y , np . b o k i i  czoła do s k rz y ­
n e k  do gw oździ, to  n ie  p o w in n o  być  u b y tk ó w  na sze­
rokośc i. N a leży  w te d y  pobrać do p ro d u k c ji desk i 
o żądanej szerokości.

J e ś li żądana szerokość je s t inna , n iż  n o rm a ln a  
szerokość ta rc ic y , w yp a d n ie  ob rzynać desk i o n a j­
b liższe j szerokości w yższe j od szerokości żądanej. 
R óżnica pom iędzy  ob iem a szerokościam i wskaże 
w ie lko ść  u b y tk u . P rz y  dużej p ro d u k c ji sk rzyn e k  
w ym a g a ją cych  użyc ia  desek o n ie n o rm a ln e j szeroko­
ści, wskazane je s t p rze trzeć  na ta r ta k u  desk i o żą­
dane j n ie n o rm a ln e j szerokości.

J e ś li e lem ent sk łada się z k i lk u  deszczułek o ró ż ­
ne j szerokości, to  po u ło że n iu  p ły ty  z k i lk u  deszczu­

łe k  obe rżn ięc iu  u legn ie  ty lk o  sk ra jn a  deszczułka 
p ły ty  ( fo rm a tk i) .  N a leży  ta k  fo rm o w a ć  p ły ty ,  m a­
ją c  różne szerokości deszczułek pod ręką , aby 
oberżn ięc ie  to  b y ło  ja k  na jm n ie jsze , lu b  też ta k  do­
b rać os ta tn ią  deszczułkę, aby część oberżn ię ta  z n ie j 
m og ła  b yć  uży ta  ja k o  p e łn ow a rto śc io w a  deszczułka 
do następne j p ły ty .  W  d ru g im  p rz y p a d k u  s tra ty  na 
szerokości będą m in im a ln e  i  m ożna je  u trzym a ć  
w  g ran icach  1 — 2°/o. O dpow iedn ie  so rtow an ie  desek 
przed p rzys tąp ie n ie m  do p ro d u k c ji m a p rz y  te j ope­
ra c j i ró w n ie ż  ogrom ne zastosowanie i  znączenie.

U b y tk i g ru p y  3 po w s ta ją  na s ku te k  e lim in a c ji 
z poszczególnych desek części o n a d m ie rn y c h  w adach 
oraz na  sku te k  e lim in a c ji deszczułek ju ż  w y ro b io ­
nych, zaw ie ra ją cych  w a d y  n iedopuszczalne. U b y tk i 
z tego ty tu łu  m ogą być  bardzo poważne, je ś li do 
p ro d u k c ji pob ie ra  się m a te r ia ł n iep rzeso rtow any 
up rzedn io  pod ką te m  w ym agań  techn icznych  danego 
ty p u  skrzynęk .

D esk i w ye lim in o w a n e  z p ro d u k c ji danego ty p u  
sk rzyn e k  mogą być  w  zupełności odpow iedn ie  do 
p ro d u k c ji innego ty p u  i  w te d y  u b y tk i będą bardzo 
m ałć, na tom ia s t p rze rób  ta rc ic y  n ie so rto w a n e j po ­
w o d u je  oprócz zw iększen ia  zużyc ia  m a te ria łu , w ie le  
in n y c h  jeszcze s tra t, ja k :  obecność zb y t d o b ry c h  de­
szczułek w  sk rzynka ch  o n is k ic h  w ym agan iach  te ch ­
n icznych , n ie je d n o lito ś c i w y ro b ó w , zw iększone zuży­
cie roboc izny, zw iększone zużycie  czasu m aszyno­
wego itp .

O b liczen ie  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j d la  każdego 
e lem entu  n ie  p rzeds taw ia  w iększych  trudn ośc i, je ś li 
znane są na podstaw ie  p rzeds taw ione j w yże j ana lizy , 
W artości u b y tk ó w  na poszczególnych w ym ia ra c h  
e lem entu  i u b y tk i z pow odu ja ko śc i ta rc icy .

W yda jność m a te ria ło w a  e lem entu  w yrażona  
w  % %  w  odniesien iu  do miąższości ta rc ic y  użyte j 
do p ro d u k c ji je s t iloczynem  w yd a jn o śc i lin io w y c h  
poszczególnych w y m ia ró w  oraz w yd a jn o śc i ja kośc i 
ta rc ic y , te  zaś z k o le i s tanow ią  różn icę  pom iędzy  lic z ­
bą 100°/o a w ie lko śc ią  u b y tk ó w  na da nym  w ym ia rze  
w y ra ż o n y m  ró w n ie ż  w  % % .

N a p rz y k ła d , je ś li usta lono, że w  danych  w a ru n ­
kach  u b y tk i na d ługośc i w ynoszą 12% d ługośc i t a r ­
c icy, to w yda jn ość  d ługośc i w yn os i:

100 —  12 =  98%

W yda jność  m a te ria ło w a  e lem entu  w y ra z i s'ę 
w zorem :

w  =  a • b ■ c ■ d
gdzie:

w  — w yda jn ość  m a te ria ło w a  e lem entu  w  % % , 
a —  w yda jność  d ługości 
b —  w yda jn ość  szerokości, 
c —  w yda jność  grubości, 
d  —  w yd a jn ość  jakośc i.

W yda jność  m a te ria ło w a  całego k o m p le tu  s k rz y n ­
kow ego będzie ś redn ią  ważoną w yd a jn o śc i poszcze­
g ó ln ych  e lem entów , co n a jle p ie j w y ja ś n i podany n i­
żej p rz y k ła d .
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c 2 430X420X19 0,006863 %
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%
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%
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%
18,1

B 2 856X420X13 0,009348 30 88 95 100 90 22,5

WD 2 818X456X13 0,009698 31 88 93 100 90 22,7

Lc 4 442X  50X19

LB 4 480><f 50X19 0,005236 17 93 90 100 90 12,7

Lwd 4 456X  50X19 100

R a z e m : 0,031145 100
1

76,0

W  ta b lic y  3 podano p rz y k ła d  ob liczen ia  w y d a jn o ­
ści m a te r ia ło w e j d la  s k rz y n k i do w in a  w  b u te lka ch  
M -PN /D -79646.

W  p rz y k ła d z ie  ty m  ob liczona ostatecznie w y d a j­
ność m a te ria ło w a  d la  k o m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  w y ­
nosi 76°/o.

W  w y n ik u  p rze p ro w ad zon e j a n a liz y  s tw ie rd za ­
m y, że w a ru n k a m i u zyska n ia  w y s o k ie j w yd a jn o śc i 
m a te r ia ło w e j są:

a) n a le ż y ty  poziom  k w a li f ik a c j i  pe rsone lu  te ch ­
n icznego;

b ) d o b ry  s tan te ch n iczn y  m aszyn i  na rzędz i;
c) p ra w id ło w e  so rtow an ie  przed-, i  m ię dzyo pe ra - 

cy jne .

G z y n n ik i te  m a ją  rów no rzę dn e  znaczenie i  o b n i­
żen ie k tó re g o k o lw ie k  z n ic h  p ro w a d z i n ie u ch ro n n ie  
do obn iżen ia  w y d a jn o ś c i m a te r ia ło w e j, co ze w zg lę ­
d u  na  dużą masę d re w n a  b io rącego  u d z ia ł w  p ro ­
d u k c ji k o m p le tó w  s k rz y n k o w y c h  m oże b yć  pow odem  
pow ażnych  s tra t gospodarczych a w  gospodarce so­
c ja lis ty c z n e j ro z rz u tp a  gospodarka surow cem  n ie  
może m ieć m ie jsca.

H IP O L IT  D Z IE K O Ń S K I

Uwagi do uproszczonych wzorów do obliczania 
szybkości skrawania i posuwu

P odkreś la liśm y ju ż  na łam ach „P rzem ys łu  Drzewnego“  konieczność znajom ości k o n s tru k c ji i  p racy  
narzędzi tnących ob rab ia re k  drzew nych. Z  powyższego zakresu ukazało się w  I I  pó łroczu 1951 r. 
k ilk a  a r ty k u łó w  inż. Sw iderskiego. Inż. D z iekońsk i kw e stionu je  n ie k tó re  tw ie rdze n ia  zaw arte  w  a r ty ­
ku le  inż. S w iderskiego pt. „Uproszczone w zo ry  do ob liczenia szybkości sk raw an ia  i  posuw u ob rab ia ­
re k “ , a przede w szys tk im  uzupe łn ia  a r ty k u ł inż. S w idersk iego do da tko w ym i danym i techn icznym i.

Zam ieszczając a r ty k u ł ja ko  dyskusy jny , R edakcja  „P rzem ys łu  D rze w ne go ' raz jeszcze podkreśla  
ważność zagadnień te c h n ik i sk raw an ia  d la  w ła śc iw e j o b ró b k i d rew na i  na leżytego w yko rzys ta n ia  
ob rab ia re k  i  ape lu je  do C zy te ln ikó w  o ja k  najszersze za in teresow anie się pow yższym  zagadnieniem .

W  J^r 5 oraz 7— 8 p rzem ysłu  D rzewnego ukaza ł się 
a r ty k u ł ob. Józefa S w idersk iego p t.: „Uproszczone 
w zo ry  do ob liczenia szybkości sk raw an ia  i  posuwu 
ob ra b ia re k “ , k tó ry  obok n ie w ą tp liw ie  pożytecznych 
w iadom ości zaw iera pewne b łęd y  i  n iedom ów ien ia .

W  p -c ie  1 au to r pisze: „śc iś le  b iorąc, szybkość 
sk raw an ia  ró w n a  się szybkości obw odow ej p lus 
szybkość posuw u m a te r ia łu “ . W  ty m  „ś c is ły m “  okreś­
le n iu  m ieści się zasadnicza nieścisłość, po legająca na 
tym , że szybkość sk ra w a n ia  je s t szybkością w zg lęd ­
ną, w y n ik a ją c ą  z wza jem nego ru ch u  narzędzia 
i  obrabianego m a te ria łu , jes t w ięc szybkością w y p a d ­
kow ą, dającą się ok re ś lić  np. g ra ficzn ie  przez sk ła da ­
n ie  w e k to ró w  szybkości: obw odow ej i  posuwu. 
O a ry tm e tyczn ym  dodaw an iu  obu szybkości n ie  może 
być m ow y.

D a le j, w 'u w a g a c h  do ta b e li szybkości sk raw an ia  
na różnych ob rab ia rkach , au to r podaje, że p rzy  śred­
n ic y  k ó ł wodzących taśm ę p iły , wynoszącej 700 m m , 
szybkość obwodow a n ie  p o w in n a  przekraczać 25m/sek, 
ponieważ chcąc uzyskać „szybkość wyższą an iże li 
25 m /sek, m us im y zastosować ta k  znaczną ilość obro­
tów , że spowodowane ty m  w strząsy o b ra b ia rk i spo­
w o d u ją  rw a n ie  się p ił, zwłaszcza o z b y t g rubych  
brzeszczotach“ . T w ie rdzen ie  to  n ie  je s t ca łkow ic ie  
słuszne, ponieważ znane są k o n s tru kc je  p i ł  taśm o­
w ych  o szybkości 30 m /sek. i  w yże j, co zresztą po­
tw ie rdza  au to r w  sw e j tab e li. O panow anie w strząsów

zależy od k o n s tru k c ji m aszyny, stateczności je j po­
stum en tu  i  odpow iedniego w yw ażen ia  k ó ł w odzą­
cych. Zastrzeżenie au tora  odnośnie szybkości p o w in ­
no być uw aru nkow an e  k o n s tru k c ją  o b ra b ia rk i oraz 
jakośc ią  m a te ria łu  i  p rzygo tow an ia  taśm y p iło w e j. 
Taśma ta podlega na ko łach  wodzących ustaw iczne­
m u zaginaniu, k tó re  jes t ty m  szkodliwsze p rzy  żądanej 
grubości taśm y, im  m nie jsza je s t średnica ko ła  w o ­
dzącego. K ró tk o  m ów iąc, szybkość obwodow a taśm y 
p iło w e j, poza k o n s tru k c ją  sam ej m aszyny, zależy 
przede w szys tk im  od jakośc i m a te ria łu  z  jak iego  w y ­
konana je s t taśma, od je j grubości i  ś redn icy  ko ła  
wodzącego.

Podane w  ta b lic y  1 zakresy szybkości sk raw an ia  d la  
p i ł  ta rczow ych są przestarzałe. N iem ie ck ie  n o rm y  
A W  -  51 i  A W F  -  54 do radza ją  stosowanie zarów no 
do k ro ju  poprzecznego ja k  .i podłużnego szybkości ob­
w odow ej >60 —  70 m /sek; je d yn ie  p rz y  w y ją tk o w o  sta-, 
rych  ob rab ia rka ch  i  n ieodpow iedn ich  łożyskach można 
zejść do 40 m /sek. P rzeprow adzone os ta tn io  w  Z w ią z ­
k u  ‘R adzieck im  dośw iadczenia w ska zu ją  na m ożliw ość 
stosowania w  p ra k tyce  szybkości obw odow ej p i ł  ta r ­
czowych do 120 m /sek. W zm ian ku ją c  o tym , należy 
naw iasem  uzupe łn ić , że stosowanie ta k  w yso k ich  szyb­
kości obw odow ych w ym aga zw rócen ia  szczególnej 
uw ag i na bezpieczeństwo pracy. P iły  p racu jące z szyb­
kością ¡obwodową ¡około 100 m /sek muszą posiadać, 
w ed ług  zaleceń te ch n ikó w  radz ieck ich , osłony z fola-
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chy  s ta low e j grubości 5 —  8 m m , a p rzy  p iła ch  po­
przecznych boczne i  w ie rzchn ie  części osłon muszą 
m ieć grubość 8 — 10 m m . O  ty m  w ażnym  szczególe 
zapom nia ł oib. N adow ski, a u to r a r ty k u łu  o  szybkościo­
w ym  sk raw an iu , ja k i  się uka za ł w  N r  5 P rzem ysłu  
Drzewnego.

Pisząc o  s truga rkach  inż. S w id e rs k i —  m o im  zda­
n iem  —  w y b ra ł n ie w ła śc iw y  p rz y k ła d  od dz ia ływ an ia  
s iły  odśrodkow e j. W  p ra k tyce  „k la p y “  w a łu  nożow e­
go są osadzone sym etryczn ie  i  dz ia łan ia  s ił odśrod­
kow ych  w za jem n ie  się znoszą. K ażdy ro b o tn ik  u p ra w ­
n ion y  do obs ług iw an ia  m aszyny w ie , że pom in ięc ie  
je dn e j z „ k la p “  spow oduje  „b ic ie “  w a łu  nożowego. 
D z ia ła n ia  s ił odśrodkow ych n ie  w o lno  je d n a k  le kce ­
ważyć na in n y m  odc inku , m ia no w ic ie : w yw ażen ia  no ­
ży. Pon ieważ a u to r o ty m  w ażnym  szczególe n ie  
w spom nia ł, pozw a lam  sobie zagadnienie to  om ów ić  
szerzej.

P rzy  w yw ażan iu  mas w iru ją c y c h , ja k im i są w  da­
n y m  w yp a d ku  w a ły  w ra z  z nożam i, rozróżn iam y w y ­
ważenie sta tyczne i  dynam iczne. w a ru n k ie m  r6 w n o _ 
w ag i s ta tyczne j będzie położenie środka ciężkości w i­
ru jącego cia ła  na os i obrotu. W  p ra k tyce  p rzy  p rze­
sun ięc iu  środka  ciężkości, rów now agę taką  osiąga się 
przez usunięcie części m asy po s tro n ie  cięższej lu b  do­
dania je j po s tron ie  p rze c iw leg łe j. Do s tw ie rdzen ia  
ró w n o w a g i s ta tyczne j ciała, w iru ją ceg o  służą często 
w  p ra k tyce  szyny pryzm atyczne, na k tó ry c h  um iesz­
czony np. w a ł nożow y n iew yw ażo ny  w yka zu je  ten ­
dencję do zajęcia do lnego położenia części posiada­
ją ce j na dm ia r masy. P rz y k ła d  na ruszone j rów no w ag i
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Rys. 1

sta tyczne j i lu s t ru je  rysunek 1, gdzie m om ent s iły  P, 
po w s ta ły  na s ku te k  przsunięc ia  środka ciężkości, po­
w o du je  o b ró t w a łu .

W a ru n k ie m  rów no w ag i dynam icznej jest, ażeby su­
ma m om entów  ob ro tow ych , spow odow anych oddz ia ­
ły w a n ie m  s ił  odśrodkow ych  b y ła  rów na  0. R ysunek 2 
w y jaśn ia  tę sprawę. W id z im y  tu ta j,  że chociaż c ia ło  
posiada środek ciężkości n a  l i n i i  swego ob ro tu , to  je d ­
n a k  w yw ażone n ie  je s t m ając sw o ją  oś g łów ną n a ­
chyloną pod ką tem  do osi obrotu, na sku te k  czego 
ś ro d k i ciężkości A  i  B  c ia ła  pow odu ją  pow stan ie  s ił 
odśrodkowych.

Pom im o w yw ażen ia  statycznego w a ł ta k i będzie p ra ­
cow a ł n ie rów no . W a ły  nożowe ob rab ia re k  są w y w a ­
żone zarów no pod wzg lędem  s ta tycznym  ja k  i  dyna ­
m icznym  w  fa b ryka ch  i  zaburzenia w  ty m  względzie 
powoduje no zakładzie zazwyczej niefachowa obsługa

przez n ie p ra w id ło w e  przygotow anie  i  osadzenie noży, 
N iew yw ażone dynam icznie w a ły  z nożam i pow odują  
drgan ia, odb ija jące  się szkod liw ie  na łożyskach m a­
szyny i  ja kośc i ob rób k i. Wobec w yso k ie j ilo śc i obro­
tów  nowoczesnych struga rek, dochodzących do 6 000 
ob r./m in ., w yw ażen ie  noży i  p ra w id ło w e  ich  osadze­
n ie  je s t bardzo w ażną czynnością. Wagę do w yw aża­
n ia  noży przedstaw ia  rys. 3.

Rys. 2

P ie rw szym  w a run k iem  „s p o k o jn e j“  p racy w a łu  jest 
jednakow a waga obu, przec iw leg łe  osadzonych na w a ­
le  noży. D ru g im  w a ru n k ie m  jest, ażeby oba. noże po­
s ia da ły  jednakow ą wagę obu sw ych  części: le w e j

Rys. 3

i  p ra w e j, b iorąc w  k ie ru n k u  osi pod łużne j noża, W  ty m  
ce lu  k ła dz ie m y każdy  nóż na p rze m ian  le w y m  i  p ra ­

w y m  końcem  p rz y  w ystęp ie  „a “  na  wadze, ja k  to 
przedstaw ia  rys. 3. K ła dą c  nóż poi ra z  p ie rw szy  na ­
leży wagę doprowadzić, przez odpow iedn ie  przesu­
n ięc ie  c iężarka „<b“  do poziomu. W ychylenia , w a g i 
p rz y  następnych położeniach noży wskażą n.am na 
ew entua lną konieczność zdjęcia n a d w y ż k i masy noża 
np. przez zeszlifowanie. T rzec im  w a ru n k ie m  jest, aże­
b y  oba noże, położone na  wadze poprzecznie, w y k a ­
z y w a ły  rów now agę. W  ty m  ce lu k ła d z ie m y ko le jn o  
oba noże p rzysuw a jąc ty ln ą  k raw ęd z ią  do w ystępu „a ". 
Podobnie czyn im y p rzysuw a jąc  w  następnej op e rac ji 
ostrza do w ystępu. Doprowadzen ie w ag i do poziom u 
p rzy  .pierwszym  po łożeniu obow iązu je  rów n ież  i  tu ta j.  
Różnicę w  wadze w y ró w n u je m y  przez zeszlifowanie. 
Te w szystk ie  zabiegi pozw olą nam  na jednakow e po­
łożenie ś rodków  ciężkości p rzec iw leg łych  noży, zapew­
n ia ją c  ty m  sam ym  p ra w id ło w ą  pracę w ału.

W  d ru g ie j części a r ty k u łu  a u to r tw ie rd z i, że w a ­
ru n k ie m  średn ie j g ładkośc i po w ie rzch n i p rz y  s truga ­
n iu  jest, ażeby ,n.a 1 m m  zna jdow a ło  się- jedno, w g łę ­
b ien ie  do noża. O ile  w iadom o spraw ą unorm ow an ia  
ja kośc i o b ró b k i p o w ie rzchn i s truganych  .ńie została do­
tychczas rozw iązana i  pod ty m  w zg lędem  panu je  duża 
rozm aitość poglądów. Z  n iem ieck ich  te c h n ik ó w  F la t-  
cher s to i na s tanow isku, że w a ru n k ie m  g ła d k ie j po ­
w ie rz c h n i jes t głębokość fa l i  s tru g a n ia  0,005 m m , co — 
ja k  się da le j p rzekonam y —  ma znaczenie raczej teo­
retyczne.

Z  ks ią żk i Manżosa -  K ra tk i j  sp raw oczn ik  po d ie re - 
w o ob rabo tk ie  -v-- cy tu ję  dane zaw ąrte  w  ta b lic y  1.

W  p ra k ty c e  .o .gładkości pow ie rzchn i, obok w ie lk o ­
ści .posuwu, decydu je dokładność ustaw ien ia  noży, k tó ­
ra  “według źróde ł radzieck ich , p rz y  zastosowaniu
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T ab lica  I

średnica w a łu  
w  mm

długość fa l i  s trugan ia  w  mm

1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0

głębokość fa l i  w mm

100 0,0025 0,010 0,023 0,040 0,063 0,090

120 0,0020 0,009 0,019 0,035 0,050 0,075

150 0,0015 0,007 0,016 0,030 0,040 0,060

spraw dz ianów  d re w n ia n ych  w aha s ię  w  gran icach od 
0,1— 0,05 m m , zaś p rzy  użyc iu  spraw dz ianów  c z u jn i­
k o w ych  dochodzi do 0,0?. m m . Stosowane czasami, p rzy  
użyc iu  spec ja lnych  urządzeń, w y ró w n y w a n ie  noży 
tarczą s z lifie rs k ą  w  czasie o b ro tu  w a łu  posiada w ie lu  
p rz e c iw n ik ó w  ze w zg lędu  n a  zn iekszta łcenie geo­
m e tr ii ostrza.

Z ak ła da jąc  d la  uproszczenia, że to ry  op isyw ane 
ostrzem  noża, zam iast k rz y w e j -  c yk ło id y , m a ją  cha­
ra k te r  k o ło w y , o trzym a m y w zór teore tyczny na d łu ­
gość f a l i  s truga n ia  w  fo rm ie  następu jące j:

e =  2 Ds ■ h  —  h 2
gdzie :
Ds =  średnica w a łu  +  w ys ta jące  ostrza p rze c iw le g ­

ły c h  noży —  2 m m ;
h  =  głębokość f a l i  s truga n ia  w  mm;.
e =  d ługość fa l i  w  mm.
Jeś li za łożym y da le j, że dokładność us ta w ie n ia  noży 

w yn ies ie  pew ną określoną w ie lkość, to na podstaw ie  
przytoczonego w zo ru , do jdz iem y do w n iosku , że do 
p e w n e j w ie lko śc i posuw u pow ie rzchn ia  będzie k s z ta ł­
tow ana ty lk o  je d n ym  ostrzem. Jeś li np. D s = 1 2 0 + 2  mm, 
dokładność u s ta w ie n ia  ¡noża —  0,1 m m , to  na jw iększe  
w g łęb ie n ie  fa l i  rów n ie ż  będzie w ynos iło  0,1 m m  a d łu ­
gość fa l i :  e —2. \ f  122 : Ó,l2 =  6,98 m m . Jeś li p rz y jm ie ­
m y, że w a ł w y k o n u je  4.000 ob r/m in ., to szybkość po -

4.000 . 6,98
suw u U =  ------------------- — =  27,92 m /m in .

1000
Do te j w ie lko śc i posuw u  na po w ie rzchn i będzie w y ­

s tępow a ła  ty lk o  jedna fa la , w yko n a n a  je d n ym  ostrzem. 
W  św ie tle  -powyższego w zo ry  >Nr 4 (i  6 m a ją  cha ra k ­
te r  czysto teore tyczny. D oprow adza jąc dokładność 
us ta w ie n ia  noży do 0,05 m m , a  w ięc  do w zg lędn ie  w y ­
sokiego —  ja k  -dla p r a k ty k i p rzem ysłu  drzewnego — 
stopnia , o trzym a m y  p rzy  podane j w yże j szybkości po­
suw u, długość f a l i  4,94 m m . O bn iżen ie szybkości po­
suw u do p o ło w y  da na m  teo re tyczn ie  długość fa l i  — 
2,47 m m , co je d n a k  da leko jeszcze -odbiega od w a ­
ru n k u , postaw ionego -przez au to ra . Dalsze obniżenie 
szybkości posuw u w p ra w d z ie  może doprow adzić do 
uczyn ien ia  zadość w a ru n k o w i, je d n a k  równocześnie 
może zakw estionow ać, pod w zg lędem  w yd a jnośc i, 
przewagę posuw u m echanicznego -nad ręcznym . Po­
n ieważ, w e d łu g  zdan ia  te ch n ikó w  n iem ieck ich , p rzy  
w g łę b ie n iu  fa l i  —  0,005 m m  fa le  s tru g a n ia  są p ra w ie  
n iedostrzega lne -gołym okiem , na leży w a ru n k i d la  
średn ie j g ładkości s truga n ia  złagodzić. N a p o tw ie r­
dzenie słuszności tego można p rzytoczyć podz ia ł ja ­
kości o b ró b k i s truga n ia  spo tykany  w  lite ra tu rz e  ra ­
dz ieck ie j. W ed ług  tego podz ia łu  rozró żn ia m y stopnie :
A . g ładka  po w ie rzchn ia  nada jąca  się do sk le jan ia  

oraz pow ie rzchn ie  p ro filo w e  tr-u-dn-e do sz lifow ać 
n ia  —  długość f a l i  —  R —  4 m m ;

B. średni,ogładka powierzchnia -dla, s to la rk i budow­
lanej, bez potrzeby sz lifow ania  — długość fa li 
5 — 6 mm;

C. -powierzchnie podlegające sz lifo w a n iu : 
d rew no tw a rd e  —  długość fa l i  do 7 m m ; 
d rew no m ię kk ie  —  długość fali- do- 10 m m ;

D. pow ie rzchn ie  zgrubn ie  s trugane —  długość fa l i  do 
10 mm.

Z  w y ją tk ie m  po w ie rzchn i p ro filo w a n ych , tru d n ych  
do sz lifow an ia , tech n ika  d rzew ia rska, d la  uzyskan ia  
zadow ala jące j ja kośc i o b ró b k i, ma -do- sw o je j dyspo­
z y c ji noże gładzące p rz y  w ysokow ydaj-nych s tru g a r­
kach, c y k lin y  i  różne ś ro d k i sz lifu jące . N a zakończe­
n ie  na leży zaznaczyć, że w  p ra k tyce  na gładkość s tru ­
gania -obok w ym ie n io n ych  ju ż  czynn ikó w  w p ły w a ją  
także : w ilgo tn ość  drew na, s tan łożysk w a łu  a teo re ­
tyczn ie  ob liczona długość fa li,  ja k  i  je j w g łęb ien ia  
będzie odbiegała- od rzeczyw istośc i na  sku te k  także 
-odkształcenia drew na przez zgn ia tan ie  p rzy  sk ra w a ­
n iu . D la  ce lów  p ra k tyczn ych  na leży -dla każde j m a­
szyny okreś lić  w ie lko ść  posuw u, -odpowiadającą w y ­
m aganej ja kośc i ob rób k i.

W  części a r ty k u łu  -trak tu jące j -o -piłach ta rczow ych, 
zastrzeżenia nasuwa- tw ie rdze n ie  au tora , ja ko b y  p rzy  
posuw ie na 1 ząb w iększym  -od p o ło w y  grubości p i ły  
d la  drew na m iękk iego  i  od 1/a grubości -dla- drew na 
tw ardego, m ia ło  nastąp ić  w y ła m yw a n ie  zębów.

W  w a run kach  -obecnej p ra k ty k i s k ra w a n ia  drew na 
-przy w yso k ich  iszybkośc iłach obw odow ych, posuw  
d re w n a  na 1 -ząb n ie  przekracza 1 m m , na w e t je ś li 
s ięgn iem y do p rz y k ła d ó w  z p rzem ysłu  tartacznego, 
gdzi-e stosu je  się na jw iększe  szybkości posuw u. W ie l­
kość posuw u, obok sp ra w y  usunięcia  pow s ta łych  p rzy  
s k ra w a n iu  w ió ró w  -  tro c in , w iąże się z  jakośc ią  ob ­
ró b k i. Ząb -piły, -dostatecznie w y trz y m a ły  na złam a­
n ie  w  -płaszczyźnie p iły ,  w y k a z u je  za to  w ra ż liw ość  
na dz ia łan ie  * s i ł  bociz-nych, -nabierających znaczenia 
p rzy  w iększych -obciążeniach, -co prze jaw ia , się szybką 
u tra tą  rozw o ru  i  co m a szczególne znaczenie d la  p i ł  
tarczow ych, p rzy  w iększych obciążeniach zęba, po w ­
s ta ją  drgania,- -odbijające się n a  jakości- ob rób k i.

W ed ług  n iek 'tó :rych  au to rów , wi-elk-ość posuw u na 
1 ząb w aha się w  g ran icach od (0,05 —  0,08) s, gdzie 
s -  grubości p i ły  w  m m . M o im  zdaniem , górna granica 
zosta ła tu ta j przyję ta , za wys-oko, ponieważ, -przy je ­
dyn ie  -rac jona lnych . szybkościach obw odow ych  50 —  70 
m /sek., w ie lkość  posuw u na 1 ząb n ie  przekracza 
1 m m , na w e t na n a jb a rd z ie j -nowoczesnych o b ra b ia r­
kach.

'P iły  ta rczow e nowszej p ro d u k c ji w y k a z u ją  w ię k ­
szą ilość zębów, a n iże li -p iły starszych typów . Np. p i ły  
szw edzkie B o lin d e rs  do drewn-a m ię kk ieg o  i  k ro ju  
podłużnego- posiada ją  p rzy  średnicach 500 —  1000 m m  
74 — 104 zęby, p i ły  radzieck ie , d la  podobnych w a ru n ­
k ó w  pracy, p rzy  średnicach 200 —  350 m m  m a ją  60 zę­
b ó w  a p rzy  350 — 650 -mm 64 zęby. P iły  do- k ro ju  
poprzecznego m-ają ¡o ca 30% zębów  w ięce j. D la  p rz y ­
k ła d u  -o-bliczymy w ie lko ść  posuw u na 1 ząb, p rz y  szyb­
kośc i posuw u 70 m /m in  a więci na-leżącej -do rzędu 
m aksym a lnych , ilo śc i ob ro tów  1800/mdn. i  ilo ś c i zę­
bów, 64 w ed ług  w zoru :

U
U z =  ----------

n  • z

gdzie U —  posuw  w  m ilim e tra c h  na m in u tę ; 
n  —  ilość -obrotów na m in u tę ;
z —  ilość zębów p iły .

70000
U* =  -----------------

1800 • 64
=  0,60 m m

V/ p ra k tyce  w  w iększości p rzyp a d kó w  posuw  na 
1 ząb je s t znacznie m nie jszy. W  zw iązku  z przy toczo­
n y m  w zorem  na leży zaznaczyć, że je s t on znacznie 
prostszy od w zo ru  N r  7, podanego przez au to ra , pon ie ­
waż zaw ie ra  elementy nię w ym aga jące wyliczenia 
i  pomiaru,
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Racjonalizacja i nowatorstwo
W Y K O R Z Y S T A N IE  K R Ó T K IC H  O D P A D Ó W  

T A R C IC Y

R a c jona liza to rzy  D o lnoś ląsk ich  ZPD  Z ak ład . N r  1 
w  Ś w id n icy  ob. G R Y G IE L  Jan i  ob. D E N N ID O W IC Z  
Rom an zastosowali p ro s ty  sposób w yko rzys ta n ia  k ró t ­
k ic h  odpadów  ta rc ic y  na e lem enty  pó łe k  do szaf b iu ­
row ych . Jest to  typow e  usp raw n ien ie , dające duże 
oszczędności w  zużyciu  ta rc ic y  przez pe łne w y k o rz y ­
stan ie odpadów.

N ow a m etoda polega na w y k o rz y s ty w a n iu  n a jk ró t ­
szych na w e t odpadów  pow sta jących w  czasie m a n ip u ­

lacji. ta rc ic y  grubości 19 i  25 m /m  na p iłach  poprzecz­
nych. K ró tk ie  odpady w p ro s t spod p i ły  poprzecznej 
przechodzą do czopow nicy, gdzie następuje obróbka 
na p rze k ro ja ch  czołowych, z jedne j s trony  w p us t — 
z d ru g ie j w ypust. Po w y k o n a n iu  tych  operac ji odpady 
przechodzą na stanow isko k le ja rza , k tó ry  sk le ja  do 
czoła odpow iedn ie j d ługości deskę, dob ie ra jąc  odpady 
o zb liżonej szerokości. Po sk le jen iu  desek następują 
dalsze no rm a lne  operacje fugow an ia  pozyskanych 
z odpadów  desek i  sk le jan ie  na potrzebną szerokość.

Now ą m etodę p o w in n y  prze jąć zak łady  m eb low e p ro ­
dukujące szafy.

M . P.

Rys. N r  1.
O dpady po obróbce na czopownicy.

Rys. N r  2.
Deska sklejona z odpadów przed równaniem  na pile 

tarczowej.

Rys. N r  3.
G otow a pó łka  z odpadów

U D O S K O N A L E N IE  M A S Z Y N  DO S K R A W A N IA  
O K L E IN

N aczelny d y re k to r O rzechowskich Z ak ła dó w  Prze­
m ys łu  Drzewnego, ob. G asparski, od dłuższego ju ż  
czasu nie  m óg ł po k ryć  zapotrzebow ania fa b ry k i m eb li 
na ok le iny . M im o  w y s iłk ó w  ze s trony  załog i O.Z.P.D. 
celem  zw iększenia w yd a jn ośc i i  m im o stałego w zro ­
stu  p ro d u k c ji m agazyny ok le in  fa b ry k i w  O rzechow ie 
b y ły  sta le  puste.

W ie lkość p ro d u k c ji zak ładów  Orzechowskich og ran i­
czała w yda jność m aszyn do skraw an ia  ok le in . Jedna 
z tych  m aszyn m ia ła  6, a druga 7 posuw ów  na m inu tę . 
Nowoczesne m aszyny budowane są na znacznie w ię k ­
szą ilość posuwów, toteż no w a to rzy  w  osobach ob. 
H e n ryka  Gasparskiego i  ob. Edm unda S trońskiego za­
czę li m yśleć nad tym , ja k  zw iększyć ilość cięć w  sta­
ry c h  maszynach. S praw a b y ła  tru d n a , zależna od prze­
kon s tru ow an ia  sprzęgła e lektrom agnetycznego. P ie rw ­
sze p ró by  dokonane jes ien ią  w  ro k u  1950 n ie  d a ły  w y ­
n ikó w . Po pew nym  czasie trzeba by ło  m aszyny z po­
w ro te m  przestaw ić na p ie rw o tną  ilość posuw ów, gdyż 
sprzęgła g rza ły  się, co g roz iło  un ie ruchom ien iem  m a­
szyn.

N o w ato rzy  n ie  podda li się zniechęceniu. Zastosow ali 
w e n ty la to r do chłodzenia sprzęgła, oraz zastąp ili 
w  sprzęgle zderzaki jednouderzeniow e do przełączenia 
p rądu  do cewek m agnetycznych na zderzaki dw uude- 
rzeniowe.

P rób y  te zosta ły  uw ieńczone pom yślnym  w y n ik ie m . 
W  obu m aszynach uda ło  się zw iększyć ilość cięć i  ta k : 
w  p ierw sze j m aszynie z 7 do 10,5, w  d ru g ie j z 6 do 9,5, 
co da je  zw iększenie w yd a jn ośc i m aszyn o 53,8%.

U spraw n ien ie  powyższe zostało uznane przez* U rząd 
P atentow y.

Na podkreślen ie  zasługuje fa k t, że obu rac jon a liza ­
to rom  w  ic h  pracach stale pom agali rob o tn icy  i  ty lk o  
dz ięk i w y s iłk o w i całego zespołu udoskonalen ie zostało 
dokonane.

Dziś p ro d u k u je  się w  O.Z.P.D. p ra w ie  dw a  razy  ty le  
o k le in  co poprzednio, zapew nia jąc w yko na n ie  p lanu  
p ro d u k c ji przez fa b ry k i m eb li.

Skrzynka porad
OD R E D A K C J I: Wobec licznych  zapy tań  o p rak tyczne  

w ytyczne  kon se rw ac ji ta rc icy , rozpoczynam y w  n i ­
n ie jszym  num erze c y k l k ró tk ic h  a r ty k u łó w  in -  
s tru k c y jn y c h  na ten  tem at.

K O N S E R W A C JA  T A R C IC Y  

Wiadomości ogólne
K onserw ac ja  ta rc ic y  je s t je d n ym  z osta tn ich  ogn iw  

procesu p ro du kcy jne go  ta rc ic y ; je s t to  w ięc proces 
technolog iczny, m a jący  na celu usunięcie  z d rew na 
części w o dy  i  doprowadzen ie ta rc ic y  do stanu tzw . 
pow ie trzno-suchego. Przez przesuszenie ta rc ic y  osiąga 
się następujące ko rzyśc i:

1. C h ron im y  ta rc icę  przed u tra tą  posiadanych przez 
n ią  cennych w łaściw ości technicznych.

2. P odnosim y je j w y trzym a łość, co u m o ż liw ia  sto­
sowanie m n ie jszych  w ym ia ró w .

3. W p ływ a m y  na s tab ilizac ję  w y m ia ró w  i  w y ró w n y ­
w a n ia  w ew nę trznych  naprężeń (zsychanie się 
i  pęcznienie drewna).

4. C zyn im y ta rc icę  odporną na zepsucie, szczególnie 
zapobiegam y przed opanowaniem  je j przez szkod­

liw e  g rzyby  (przedłużam y trw a łość  ta rc icy ).
5. U ła tw ia m y  dalszą m echaniczną obróbkę i  podno­

s im y dokładność je j w yko n a n ia  (np. p rzy  obróbce 
d rew na w ilgo tnego  tw orzą  się w y rw y  itp . n ie ­
dok ładności ob róbk i).
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6. U m o ż liw ia m y  zabezpieczenie d rew na od w p ły w ó w  W szys tk ie  n ie rów nośc i p o w in n y  być zn iw elow ane, 
a tm osfe rycznych  (przed łużam y jego trw a łość) Do n iw e la c ji i  w y ró w n a n ia  te renu  n ie  na leży uży- 
przez um o ż liw ie n ie  lepszego p rzy jm o w a n ia  im -  w ać troc in . S k ła dy  o g ru n tach  w ilg o tn y c h , n ie  p rze - 
p regnatów , zap raw  i  p o litu r .  puszczalnych, bez spadu lu b  o n is k im  poziom ie w ód

7. Z m n ie jszam y ciężar, co m a zasadnicze znacze­
n ie  w  transporc ie .

G łó w n y m i c zyn n ika m i w p ły w a ją c y m i na szybkość 
przesychania ta rc ic y  są: a) ru c h  pow ie trza , b) ciepło 
(tem pera tu ra ), c) w zg lędna w ilgo tność  pow ie trza .

P rzy  suszeniu ta rc ic y  w  suszarniach szeroko w y k o ­
rzys tyw ane  są ciep ło  i  ru ch  pow ie trza .

N a tu ra  wyposażona je s t w  n iew yczerpane zasoby 
en e rg ii c iep ła  i  w ia tró w , k tó ra  może być w y k o rz y s ta ­
na przez ta rta e zn ikó w  do przyspieszenia przesychania 
ta rc ic y  na składach. Na w stęp ie  m us im y  up rzy to m n ić  
sobie podstaw owe zasady obchodzenia się z ta rc icą :

a) ta rc ic y  n ie  w o lno  k łaść  bezpośrednio na ziem i, 
lecz na leży składać ją  zawsze na legarach lu b  
po dk ładkach ;

b) ta rc ic y  n ie  w o lno  rzucać n iedbale, lecz na leży 
uk ładać  w  s topk i, gdyż rzucan ie  ta rc ic y  uszkadza 
ją , pow odu je  pękn ięc ia ;

c) ta rc ic y  n ie  w o lno  zanieczyszczać (deptać) i  n isz­
czyć;

d) ta rc ica  pow in na  być usztap low ana na p rze k ła ­
dkach tego samego dnia, a na jp óźn ie j następnego 
d n ia  po w yp ro d u ko w a n iu .

W arunki stawiane składom

P rzy  w yborze  i  p la n o w a n iu  sk ładów  ta rc ic y  przede 
w szys tk im  uw zg lędn ia  się k ie ru n e k  ru c h u  m a te ria ­
łów , w łaśc iw ośc i tra n sp o rtu  oraz ko n fig u ra c ję  terenu.

Miejsce wybrane na skład ta rc icy powinno być 
wzniesione w  stosunku do otoczenia, a celem zapew­
nienia przew iewu nie powinno być osłonięte zabudo­
w aniam i i  lasami.

P ow ie rzchn ia  sk ładu  p o w in na  być rów na , pożąda­
n y  je s t n a tu ra ln y  spad g ru n tu  (u m o ż liw ia ją cy  szybk i 
o d p ły w  w ód deszczowych), g ru n t suchy i  przepusz­
cza lny o n is k im  poziom ie w ód g ru n tow ych .

g ru n to w ych  p o w in n y  być odw odnione p rzy  pom ocy 
drenażu. O tw a rte  ro w y  m ożna stosować ja k o  ostatecz­
ność, gdy n ie  m a innego środka odw odnien ia . Zaleca­
ne jes t w ysyp yw an ie  sk ładów  p iask iem , d ro bn ym  ż w i­
rem  itp .

W skazane jes t, aby sk ład posiada ł k s z ta łt p ros toką ­
ta  i  d łuższym  bok iem  p rzy leg a ł do bocznicy k o le jo w e j.

W ie lkość sk ładu  po w in na  zapew niać pomieszczenie 
d la  w szys tk ie j ta rc ic y  p ro je k to w a n e j do konse rw ac ji. 
W  p ra k tyce  p rz y jm u je  się, że na każdy  1.000 m 3 rocz­
ne j p ro d u k c ji ta rc ic y  potrzeba 0,4 ha pow ie rzchn i 
składu.

Rozplanow anie sk ładu

Sieć tra n s p o rtu  w ew nę trznego sk łada się z dróg 
pod łużnych  i  poprzecznych, k rzyżu ją cych  się p ros to ­
padle. Sieć ta  d z ie li sk ład  ta rc ic y  na k w a te ry . D ro g i 
tra n s p o rtu  w ew nętrznego p o w in n y  przebiegać w zd łuż 
i  wszerz całego sk ładu  i  na całe j d ługości p o w in n y  po­
siadać szerokość: d rog i podłużne 4,Om, d ro g i poprzecz­
ne 3,0 m.

K ie ru n e k  dróg pod łużnych  p o w in ie n  p o k ryw a ć  się 
z k ie ru n k ie m  panu jących  w ia tró w . Odstęp m iędzy k o ­
le jk a m i po d łużnym i (od osi to ru  do osi to ru ) w ynos i 
w  zasadzie 11,0 m. Odstęp m iędzy k o le jk a m i po­
przecznym i zależy od ilo ś c i sz tap li w  kw a te rze  i  po­
w in ie n  w ynosić, p rzy  d ługości sztap la 7,0 m :

dla  4 sz tap li w  kw a te rze  —  ok. 19 —  20 m
d la  6 sz tap li w  kw a te rze  —  ok. 28 —  29 m
dla  8 sz tap li w  kw a te rze  —  ok. 37 —  29 m
dla  10 sz tap li w  kw a te rze  —  ok. 46 —  47 m

Każdą kw a te rę  d z ie li się na s tanow iska sztap li, 
k tó re  p o w in n y  być oddzielone od siebie odstępam i o 
szerokości: podłużne ok. 1,0 —  1,5 m, poprzeczne ok. 
1,5 —  2,0 m.

O dstępy rozm ieszcza się w  ten sposób, aby ciągnę ły 
się przez całą przestrzeń sk ładu  i  na całe j d ługości 
zachow ały je dn akow ą  szerokość.

Sztaple us ta w ia  się d łuższym  bok iem  rów no leg le  do 
pod łużnych dróg k o m u n ika cy jn ych , a czo łam i w  k ie ­
ru n k u  panu jących  w ia tró w .

S tanow iska sz tap li odsuwa sę do k ra ju  dróg k o ­
m u n ik a c y jn y c h  na odległość ok. 1,0 m, przezna jcza jąc 
tę przesetrzeń na sk ładan ie  ta rc ic y  przeznaczonej do 
sz tap low ania  lu b  zde jm ow anej ze sztapla.

Schem at rozp lanow an ia  sk ładów  podano na r y ­
sunku.

U w zg lędn ia jąc  panu jące w ia t ry  pow in no  się p lan o ­
w ać rozm ieszczenie na składzie :

od s trony  panu jących  w ia tró w  —  ta rc icę  o g ru bo ­
ści do 25 m m ;

od s tro n y  p rzec iw ne j pa nu jącym  w ia tro m  o g ru ­
bości 26 —  49 m m ;

w  środku  o grubości 50 m m  i  w yże j.

Na konserw ację  ta rc ic y  n ieobrzynane j I  —  I I I  k l. 
jakości, ob rzynane j I / I I  k l., lo tn icze j, eksportow e j, 
w agonow ej i  szkutn icze j w ydz ie la  się ze sk ładu  czę­
ści o na jlepszych w a ru n ka ch  konse rw acy jnych .

W szelk ie  odpady p o w in n y  być usunięte. Na sk ładzie  
na leży p rzew idzieć pomieszczenia pod dachem  do 
sk ładan ia  zbędnych p rzek ładek  i  lega rów  oraz m ie jsce 
do ic h  odkażania.

P rzy  p lan ow a n iu  sk ładów  p o w in n y  być ściśle za­
chowane p rzep isy  p rzeciw pożarow e; oto g łów nie jsze 
z n ich :

1. zachowanie pasów p rzec iw pożarow ych  pom iędzy 
składem  ta rc ic y  a h a la m i p ro d u k c y jn y m i;

2. zachow anie cc k i lk a  rzędów  sztap li odstępów  o 
zw iększonej szerokości ja k o  pasów p rze c iw p o­
żarow ych ;

3. za insta low an ie  odpow iedn ie j ilo śc i h y d ra n tó w  
oraz sto isk ze sprzętem  przec iw poża row ym ; w
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b ra k u  h y d ra n tó w  us taw ia  się beczki z w odą i  
w ia d ra  oraz skrzyn ie  z p iask iem  i  ło p a ty ;

4. wyznaczenie spec ja lnych m ie jsc  d.o pa len ia  t y ­
to n iu ;

5. um ieszczenie środków  a la rm ow ych ;
6. n ie ta rasow an ie  d róg  i  odstępów ta rc icą  lu b  in ­

n y m i p rze dm io tam i (nie w o lno  tarasować naw e t 
prze jściow o).

S. G.

g r a f i c z n y  s p o s ó b  u s t a l a n i a  m i ą ż s z o ś c i
K Ł Ó D  T A R T A C Z N Y C H

° b .  N. Z. z K a to w ic  zap y tu je : Czy is tn ie je  uprosz­
czony sposób usta lan ia  k u b a tu ry  k łó d  na podstaw ie 
p rzecię tne j ś redn icy  i  bieżącej długości, lu b  też spo­
sób us ta lan ia  p rzec ię tne j ś redn icy  na podstaw ie zna­
ne j k u b a tu ry  k łó d  i  bieżącej długości? Dane te  po­
trzebne są w  zw iązku  z ob liczan iem  no rm  p ra cy  i  
spraw dzan iem  dziennej w yd a jn ośc i tra k ó w .

O dpowiedź. Dane, o k tó re  zap y tu je  obyw a te l, m oż­
na oczyw iście z ła tw ośc ią  ob liczyć z n o rm a ln ych  tabe l 
m iąższości k łó d . Jest to  je d n a k  sposób k ło p o tliw y , 
ty m  ba rdz ie j gd y  is tn ie je  potrzeba częstego us ta lan ia  
Potrzebnej średnicy.

W  tych  razach w y b itn e  us ług i oddaje w ykres , z k tó - 
rego bezpośrednio odczytu je  się przecię tną średnice, 
w yk re s  ten  podany i  om ów iony  zosta ł przez ob H . 
tenoru ; w  N r  4/5! w ydaw anego w  N R D  czasopisma 
„ D ie H o lz in d u s tr ie “ . W ykres o p a rty  je s t na nastę­
pu ją cym  wzorze:

V
średnica =  2 - ..-

b„

P rzy czym  v  oznacza m e try  sześcienne (kuba tu rę ), 
D ~  m e try  bieżące (długość bieżącą) k łód .

W ykres sk łada się z trzech  podz ia łek  p ionow ych , 
b a tu r n0W '̂Cie: Skali d ługośc i’ ska li ś redn icy i  s k a li k u -

neao2» ^ 0 l i “ i jk ę ’ la b  Przeciągając prostą  od da- 
s k fu  Pudkdu na s,kal1 d łu g °ścl do znąnego p u n k tu  na 
k o w e ikU batU ry ° dna'idu i e s ię średnicę na ska li ś rod - 
s n o T ń i ^  P“ nkc ie  Przecięcia z prostą. W  id en tyczn y  
padku  ° ? na;|du:le S1̂  długość lu b  ku b a tu rę  w  p rz y -
n tk h  ’N n  y rf naf e +Są pozostałe dw a e lem e n ty  (czyn- m k i). N p. p rze ta rto  65 m  bieżących k łó d  o łacznei 
m iąższości (kubaturzp'» ‘-{‘a tdv. • , , ^ ^

S S ° ? m 6'2 T  A lb”  ■ £ " £ '  - i  P
E » .u r 28'2 »  “ u -

I .  P.

M iąiszoićl*) Prucifina średnico Ilość m.b.

K r o n i k a
W  W ALCE O P R Z E D T E R M IN O W E  W Y K O N A N IE  

P L A N U

M e id u n lu  z zak ładów  przem ysłow ych  podleg łyc l
Z P L  św iadczą o pom yślne j p rze d te rm inow e j rea liza  

c j i  p lanu  p ro d u k c ji 1951 ro ku . rea liza

M  in . ta r ta k  N r  4 w  M ia łach  w y k o n a ł roczny p la i 
p rze ta rc ia  surowca do dn ia  31 paźdz ie rn ika  b r  osin 
gając 71,6% w yd a jn ośc i m a te ria ło w e j. Załoga ’ znhn 
w iązała się ponadto prze trzeć do końca b r. dodatków- 
llosc surowca. W  ty m  sam ym  d n iu  w yko n a ła  roczm  
p lan  p ro d u k c ji W e łn ia rn ia  w  M ia łach , p rz y  C7Vn 
“ k  ilo śc io w y  w y n ió s ł 100,6% a w a rto śc io w i

Załoga F a b ry k i Suchej D e s ty la c ji D re w na  Fosow- 
skie doniosła, że w  d n iu  31.X. b r. w yko n a ła  roczm  
p la n  p ro d u k c ji w  102%. Jednocześnie zobow iąza ła sit 
u trzym ać pierw sze m ie jsce w  IV  k w a rta le  b r. we 
w sp ó łzaw odn ic tw ie  m iędzyzak ładow ym , w  k tó rym  
bierze ud z ia ł 9 zak ładów  pod leg łych  C ZPL.

F a b ryka  S k le je k  w  P io trk o w ie  T ry b . w ykona ła  
roczny p lan  w  d n iu  22.XI. b r. na  30 d n i przed te rm i­
nem. P lanow ą p ro d u kc ję  na p ierw sze 2 la ta  P lanu

6-le tn iego fa b ry k a  w yko na ła  ju ż  6 paźdz ie rn ika  br. 
Do osiągnięcia pom yślnych  re zu lta tó w  p rzyczyn iło  się 
przystąp ien ie  załog i do w spó łzaw odn ic tw a m iędzyza­
k ładow ego oraz w prow adzen ie  m etody inż. K ow a low a .

M in is te r Le śn ic tw a  w y ra z ił podziękow anie zw y ­
c ięsk im  załogom  za p rzed te rm inow e  w ykonan ie  p la ­
nu gospodarczego na r. 1951.

T. P.

S Z K O LE N IE  ZA W O D O W E W  Ł Ó D Z K IC H  
Z A K Ł A D A C H  M E B L A R S K IC H

W  zw iązku  z m iesiącem  pogłęb ian ia  p rz y ja ź n i p o l­
sko-radz ieck ie  i  uczczenia W ie lk ie j R e w o lu c ji Paź­
dz ie rn iko w e j —  K o ło  Techniczne Ł . Z . M . pod ję ło  
specja lne zobow iązanie, k tórego celem) je s t upowszech­
n ien ie  w śród  ro b o tn ik ó w  i  p ra co w n ikó w  nowoczes­
nych  m etod p ro d u k c ji m e b li w  Z w ią z k u  Radzieckim . 
Z obow iązan ie  to  p rze ja w ia ć  się będzie w  specja lnych 
w yk ła d a ch  i  in s tru k ta rz a c h  ilu s tro w a n y c h  przezro­
czami.

20 paźdz ie rn ika  zobow iązanie zapoczątkowano od­
czytem  branżow ym  pt. „H is to r ia  m eb la “ . F rekw enc ja
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na odczycie b y ła  duża, 90% załog i w ys łucha ło  p re ­
le k c ji w yg łoszone j przez d y re k to ra  Z ak ładu .

C y k l da lszych odczytów  ro zw in ie  zapoczątkowany 
tem at. P rzew idyw ane  są odczyty p t.: P ro d u kc ja  P ły t, 
P ro d u kc ja  m e b li (tem at ogólny), P ro d u k c ja  systemem 
taśm ow ym , R a c jona liza to rs tw o  w  przem yśle d rze w ­
nym , Suszarn ic tw o, K le je  stosowane w  przem yśle 
d rzew nym , M aszynoznaw stw o i  inne.

K ażdy  z tych  odczytów  będzie s ta n o w ił zam kn ię tą  
całość, ilu s tro w a n ą  przezroczam i.

O dczyty będą pow ie rzone do opracow ania p ra cow ­
n iko m  techn icznym  zak ładu  z uw zg lędn ien iem  ich 
specja lności. Treść odczytów  będzie m ia ła  cha rak te r 
po pu la rn ych  w y k ła d ó w  z podkreś len iem  szczegółów 
cha rak te rys tycznych  d la  m ie jscow ego zakładu, in te ­
resu jących przede w szys tk im  k a d ry  m łode, począt­
kujące.

F. P.

STO ISK O  P R Z E M Y S Ł U  LEŚNEG O  
N A  W R O C ŁA W S K IE J W Y S T A W IE  

W Y N A L A Z C Z O Ś C I PR A C O W N IC ZE J

Słow a „L a s y  —  D rew no  —  P rzem ysł Leśny“  w id ­
n ie ją  p rzy  w e jśc iu  do sto iska M in is te rs tw a  Leśn ic tw a  
na W roc ła w sk ie j W ystaw ie  W ynalazczości P ra co w n i­
czej '(21.X  —  3.X II.51 r.).

Przed w e jśc iem  do sto iska m ija m y  w ys taw ione  fa ­
chowe ks ią żk i z dz iedz iny le śn ic tw a  i  d rzew n ic tw a , 
oraz w ie lk ą  planszę, k tó re j treść stanow i cy ta ta  z 
ustaw y o P lan ie  6 - le tn im , a m. in . „N a leży  p rzekszta ł­
cić p ro du kc ję  drew na, w  k tó re j przeważa dotychczas 
praca ręczna w  p ro d u kc ję  w  znacznym  s topn iu  zme­
chanizow aną“ .

Samo stoisko, umieszczone w  jedne j z bocznych sal 
o lb rzym ie j H a li L u d o w e j, zostało urządzone pom ysło­
wo i  estetycznie. W okó ł ścian bocznych rozstaw iono 
o ry g in a ły  lu b  m odele na rzędzi i  urządzeń techn icz­
nych, ilu s tru ją c e  poszczególne usp raw n ien ia . Ponad 
n im i umieszczono ko lo ro w e  plansze, na k tó ry c h  bądź 
liczbam i, bądź też od po w ie dn im i rysu n ka m i w y ja -  
jaśn iono  is to tę  p ro je k tó w  i  ko rzyśc i gospodarcze z 
n ich  w yp ływ a ją ce . Ńa ścianie ś rodkow e j umieszczono 
hasło: „P rzodu jące  leśn ic tw o  radz ieck ie  źród łem  na ­
szych pom ysłów  ra c jo n a liz a to rs k ic h “ .

Pon iże j, przez całą szerokość ścian ustaw iono  s tó ł- 
ławę, na k tó re j umieszczono eksponaty w raz  z p la n ­
szami o b ja śn ia ją cym i (tekst, ry s u n k i lu b  fo tog ra fie ). 
E ksponaty  rozstaw iono  lu b  ułożono w  ko le jn ośc i za­
gadnień, ja k :  hodow la , eksp loatacja , transp o rt, p rze­
m ys ł leśny.

Z na jc iew szych  pom ysłów  na leży w ym ie n ić  m eto­
dę „ im p e rk o l“ ; s tru g a rka  do ko ro w a n ia  z rzyn  pa p ie r­
n iczych, p ro je k t ob. Józefa Zarzaw ieckiego, m echan i­
ka  ta r ta k u , u ła tw ia  pracę ro b o tn ik o w i, zm niejsza po­
w ażnie pracochłonność p rzy  te j p ro d u k c ji i  da je  rocz­
ną oszczędność 4.900 z ł; s iek iera  zębata ob. K a ro la  
Grzeszczuka zabezpiecza d re w n o  liśc iaste  przed pę­
kan iem . >

Całość W roc ła w sk ie j W ys ta w y  W ynalazczości P ra ­
cow nicze j zorganizow ana została pod ogó lnym  hasłem  
re a liz a c ji P lanu  6-le tn iego  i  twórczego u d z ia łu  w  św ia ­
to w y m  obozie obrońców  poko ju .

W. F.

Z P R A C Y  REJONU P R Z E M Y S Ł U  LEŚNEG O  
W  P O Z N A N IU

W  d n iu  2.XI.51 r. odbyła  się w  R e jon ie P rzem ysłu  
Leśnego w  P oznan iu narada robocza, na k tó re j pod­
sum owano w y n ik i p racy  R e jonu za okres 3 k w a rta łó w  
b r. oraz podano w y tyczne  na IV  k w a r ta ł i  na ro k  
1952.

P la n  p rze ta rc ia  R e jonu w ykonano  w  106,3%
P la n  pozyskan ia ta rc ic y  „  w  109,6%
P lan  dowozu surowca „  w  117,9%
P la n  ekspedyc ji ta rc ic y  ,, w  108,1%

W ydajność m a te ria ło w ą  uzyskano 68,8%.
Stosunek p ro cen to w y tra k o -g o d z in y  fa k tyczn e j ro k u  

1950 do 1951 w yn os i 108,0%.
P la n  roczny p rze ta rc ia  R e jon  w y k o n a ł do 22.X.51 r.

Poza ty m  na naradzie  ogłoszono w y n ik i w spółza­
w o d n ic tw a  m iędzy zak ład am i o ty tu ł najlepszego ta r ­
ta k u  w  R e jon ie za osiągnięcia p ro d u kcy jn e  w  I I I  
k w a rta le  b r. Za na jlepsze ta r ta k i uznano: O brzycko, 
O b o rn ik i, G ołańcz i  Chodzież.

A k ty w  zw iązkow y i  p a r ty jn y  uznał za na jlepszy 
ta r ta k  O brzycko, k tó ry  zdoby ł poraź d ru g i (za I  k w a r ­
ta ł rów n ież) nagrodę O kręgu Zw . Zaw . P. L . i  P. D. 
Poznań.

N astępnie R e jonow y K o m ite t W spó łzaw odn ic tw a 
poda ł zebranym  w y n ik i w spó łzaw odn ic tw a d łu g o fa lo ­
wego podjętego z o k a z ji roczn icy  22 'L ipca o n a jle p ­
szego fachow ca w  R ejon ie, a m ia now ic ie :

1) na jlepszy tra k o w y  —  M o liń s k i S tefan (O brzycko),
2) na jlepszy m a n ip u la n t sur. —  K ra k o w ia k  K a z i­

m ie rz  (O bo rn ik i),
3) na jlepszy ostrzasz —  K s ią żn iak ie w icz  Jan (Go­

łańcz),
4) na jlepszy palacz —■ Sulda P io tr  (G ądki),
5) na jlepszy m echan ik  —- T y lic k i M a k s y m ia lia n  

(Gołańcz),
6) na jlepszy so rto w n ik  —  W iczyńsk i Leon (O bor­

n ik i) ,
7) na jlepszy obrzynacz —  K ropaczew sk i Jan (Czer­

n ie jew o),
8) na jlepszy przyc inacz —  K aźm ie rczak  F ra n c i­

szek (Chodzież).
K ażd y  z w yże j w ym ien ion ych  o trzym a ł dyp lom  oraz 

książeczkę oszczędnościową z w k ła d e m  200 zł. W spó ł­
zaw odn ic tw o  to, oparte  na p isem nych zobow iązaniach 
in d y w id u a ln y c h , t rw a  w  da lszym  ciągu.

N iezależn ie od powyższych nagród Zarząd O kręgu 
Z w . ¡Zaw. P. L . P. D. w  Poznan iu  na g ro dz ił n a jle p ­
szego p rzo do w n ika  p ra cy  z pośród 18.000 zrzeszonych 
w  ram ach zw iązku  branżowego ob. M o lińsk iego  Ste­
fana z ta r ta k u  O brzycko 5 -lam po w ym  o d b io rn ik ie m  
rad io w ym . Ob. M o liń s k i S te fan bierze ud z ia ł w  k o n ­
ku rs ie  o najlepszego trakow ego  w  ska li k ra jo w e j, 
osiągając w yko na n ie  no rm  w  lip c u  152,1%, w  s ie rpn iu  
179,9%, we w rześn iu  195,9%, w  paźdz ie rn iku  192,4X.

J. T.

P O LS 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 ZEW N EG O  I  LEŚNEG O

W  m iesiącu lip c u  1951 r. P o lsk i K o m ite t N a rm a liza - 
c y jn y  w y d a ł d ru k ie m  następujące n o rm y  w  zakresie:

S to la rk i budow lane j

P N /B  - 91072 —  B u d o w n ic tw o  m ieszkan iow e. D rz w i 
ba lkonow e d rew n iane  zespolone. 
Szczegóły k o n s tru kcy jn e .

P N /B -  94012 —  O kuc ia  budow lane. K lu c z  do zakrę tek 
ok iennych  wpuszczanych.

P N /B  -  94014 —  O kucia  budow lane. Zaczep do okna. 
P N /B  -  94051 —  O kucia  budow lane . Z aw iasy  pasowe. 
P N /B  -  94099 —  O kucia  budow lane. Spinacz do ok ien 

zespolonych.
P N /B  -  94106 —  O kucia  budow lane . H a k i w ia tro w e  na 

p ły tka ch .
P N /B  - 94155 —  O kuc ia  budow lane . R ozw órka noży­

cowa.

Narzędzi v

P N / D - 54310 —  Narzędzia do ręcznej o b ró b k i drewna.
K o rb a  do ś w id ró w  z uch w y tem  d w u - 
szczękowym.

P N /D - 54311 —  Narzędzia do ręcznej ob rób k i drew na.
K o rb a  do ś w id ró w  grzechotkowa 
z uch w y tem  dw uszczękowym .

Drewna

P N /D -  94006 —  T arc ica  w agonow a ig lasta.

M e b li

P N /F -  78032 —  M eb le  b iu ro w e  drew n iane. Szafa b i­
b lioteczna.
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Zadaniem pracy jest w ykryc ie  i  wskazanie wszel­
k ich  przejawów  m arnotraw stw a drewna oraz ustale­
nie w ytycznych rac jona lizacji użycia drewna przez 
wskazanie k ierunków , metod, sposobów i  programów 
właściwego postępowania.

W  w y n ik u  w yko n a n ia  ty c h  zadań pow sta ło  w y d a w ­
n ic tw o , p ie rw sze tego ro d za ju  w  lite ra tu rz e  k ra jo w e j, 
obe jm u jące  czterdzieści sześć p rac dw udz ies tu  sied­
m iu  au to rów , obrazu jące n ie m a l całość zagadnień 
prze robu  d rew na , poczyna jąc od śc iank i, a kończąc 
na u lepszan iu  drew na.

Całość dzie li się na trzy  zasadnicze części poprze­
dzone wstępem om awiającym  przyrodnicze i  ekono­
miczne podstawy rac jona lizacji użycia drewna.

Część p ierw sza zaw ie ra  uw a g i o  u ży tko w a n iu  
d rew na  oraz om ów ien ie  podstaw  o rg a n iza c ji p rzem y­
s łu  drzewnego.

Część druga, obejmująca zagadnienia racjona lizacji 
w yróbk i, transportu m ateria łów  drzewnych i  przerobu 
drewna, dz ie li się na pięć działów odpowiadających 
ko le jnym  etapom, a w ięc: użytkowanie lasu, transport 
drewna, mechaniczny przerób drewna, fizykochemicz­
ny  i  chemiczny przerób drewna, uplepszanie drewna.

D z ia ł uży tko w a n ia  lasu obe jm u je  zagadnien ia  śc in­
k i,  w y ró b k i i  sk ładow an ia  d rew na w  lesie, z uw zg lęd­
n ien iem  użyc ia  w ła śc iw ych  narzędzi i  w yko n a n ia  p rac 
w  od pow iedn im  czasie.

W  dziale transportu  omówiono transport drewna 
różnym i środkam i z podkreśleniem w p ływ u  te rm inu 
wywozu drewna z lasu na zachowanie jakości drewna.

Dzia ł mechanicznej obróbki obejm uje tartacznictwo, 
struganie drewna i  w yrób opakowań. Omówiono tu  
zagadnienia norm alizacji jakościowej i  w ym iarow ej, 
konserw acji surowca na składach tartacznych, w y - 
rzyn k i surowca i  k la sy fika c ji k łód tartacznych, p rzy­
gotowania maszyn i  urządzeń tartacznych do prze­
tarcia, przetarcia kłód, przerobu większych odpadów 
ta rc icy  liściastej, sztaplowania ta rc icy  oraz koniecz­
ności wprowadzenia nowych metod przetarcia; dalej 
— oszczędnościowe struganie drewna ze zwróceniem 
uwagi na miejsca powstawania stra t oraz sposobów 
ich zmniejszenia; wreszcie — zagadnienie w yrobu róż­
nego rodzaju opakowań i  możliwości uzyskania osz­
czędności drewna na tym  odcinku.

W  dzia le  fizyko-chem icznego i  chem icznego prze 
ro b u  om ów iono potrzebę ra c jo n a liz a c ji uży tko w a n i' 
d rew na  w  tych  gałęziach p rzem ysłu , a n a s tę p n k f k ie  
r u n k i rozw o jow e  przem ysłu  celulozowego p rzem yśli 
scukrzan ia  drew na, suchej d e s ty la c ji d re w n a pozy 
skam a ubocznych s k ła d n ik ó w  d re w n a  f  u lepszani 
d rew na  P onadto scha rakteryzow ano m ożliw ośc i ?oz 
w o ju  chemicznego i  f iz y k o  -  chem icznego przem ysł, 
w  Polsce. W reszcie dz ia ł ten  porusza zagadnienie ko  
r y  ja ko  cennego surowca przem ysłowego.

r f r !™ t?Pnyj  ? Zi.a ł obeim u j e zagadnienie ulepszani; 
d rew na  pod ką te m  ra c jo n a ln e j gospodark i surowcen 
d rzew nym , m etody k le je n ia  be lek p rz y  użyc iu  p ra d i 
o w yso k ie j często tliw ości, rac jon a ln e  w yko rzys ta n i; 
? '" f 'vna ,w  P rzem yśle s k le jko w ym , p ro d u k c ję  p ły t  p il- 
sm ow ych z ich  c h a ra k te rys tyką  pod w zg lędem  zuży- 

a surowca i  techn iczne j przydatność, nasycan i;

d rew na d la  och rony przed zgn ilizną , zw alczanie s in iz - 
n y  d rew na surowcowego, w reszcie suszenie drewna.

Część trzec ia  obe jm u je  zagadnienia ra c jo n a liza c ji 
zużycia d rew na przez konsum enta. O m ów iono tu  zu­
życ ie  d rew na w  bu d o w n ic tw ie : na p lacu  budow y, w  
budynkach  m ieszkalnych, w  stropach, dachach, sto­
la rce  budow lane j, rusztow an iach , w  deskowaniach 
ro b ó t betonow ych i  ogrodzepie p laców . Następnie 
oszczędnościowy w y ró b  po dk ładó w  ko le jo w ych  z 
w yszczególn ien iem  ic h  ty p ó w  i  ro d za jó w  drew na. D a­
le j —  m ożliw ość zaoszczędzena d rew na p rz y  budow ie  
i  eksp loa tac ji na po w ie trznych  l in i i  e lek trycznych ; 
wreszcie —  rac jona lne  zużycie d rew na w  kopa ln iach.

W  książce n ie  zosta ły wyczerpane w p raw d z ie  
w szystk ie  zagadnienia zw iązane z drzewostanem  np. 
p ro d u kc ja  m eb li, n ie  zm niejsza to  je d n a k  je j w a r­
tości.

K s iążka  ilu s tro w a n a  je s t w yk re sa m i i  rysu n ka m i 
p rze ds taw ia jącym i przebieg procesów om aw ianych w  
poszczególnych pracach.

Ze w zg lędu na wagę poruszanych zagadnień om a­
w iana  książka pow inna  się znaleźć n ie  ty lk o  w  rę ­
kach  każdego leśn ika  i  drzew ia rza, ale rów n ież  każ­
dego u ż y tk o w n ik a  d rew na i  w y ro b ó w  z drew na.

S. B.

IN Ź . E M IL IA  S T E B N IC K A , W ady d rew na, PW R 
i  L , W arszawa 1951 r., s tr. 160, cena 10 zł.

K s iążka  składa się z s iedm iu  rozdz ia łów  poprzedzo­
nych  w iadom ośc iam i ogó lnym i, w  k tó ry c h  au to rka  
podaje d e fin ic ję  w a dy  d rew na  oraz po dz ia ł ogólny 
wad.

Rozdzia ł I  om aw ia  w a d y  w  u k sz ta łto w a n iu  s trza ły  
d rzew  oraz p rzyczyn y  ic h  pow staw ania .

Rozdzia ł I I  om aw ia  w a d y  anatom iczne j bu dow y 
drew na, ja k  n ie re gu la rn a  budow a s ło jó w  rocznych, 
m im ośrodkow e położenie rdzen ia , tw a rd z ica , sk rę t i  
z a w iły  przebieg w łó k ie n , p o d w ó jn y  b ie l, p o d w ó jn y  
rdzeń, fa lis ty  przebieg w łó k ie n , sęki i  ic h  w p ły w  na 
w ytrzym a łość  d rew na, gn iazda żyw iczne, sm olistość i  
za b itk i.

W  rozdzia le  I I I  om ów ione są w a d y  d rew na w y w o ­
łane zm ianą zabarw ien ia , pochodzenia n iepasoży tn i- 
czego.

Rozdzia ł IV  poda je  w a d y  w yw o ła ne  czyn n ika m i k l i ­
m a tycznym i, ja k  pękn ięc ia  słoneczne, oparze lina, 
pękn ięc ia  i  l is tw y  m rozowe, w p ły w  w ia tru , uderzeń 
p io runa , paczenie d rew na, pękanie.

R ozdzia ł V  om aw ia  w a d y  w yw o ła ne  przez ro ś lin y  
( ja k  je m io ła ) i  przez różne g a tu n k i g rzybów .

R ozdzia ł V I  ob e jm u je  w a d y  w yw o ła ne  przez zw ie ­
rzęta, a w ięc  ssaki, p ta k i i  ow ady, z podaniem  szkod­
liw y c h  ow adów  d la  poszczególnych rod za jów  drzew.

Rozdzia ł V I I  poda je w a d y  w yw o ła n e  przez czło­
w ieka , zarów no na drzew ach rosnących ja k  i  w  d re w ­
n ie  śc ię tym  i  p rze rob ionym .

O m aw iana broszura  je s t p ie rw szą tego rod za ju  p ra ­
cą w  ję zyku  p o ls k im  i  pow in na  stać się podręczn i­
k ie m  d la  le śn ikó w  za jm u ją cych  się ochroną, le śn ikó w - 
u ż y tk o w n ik ó w  i  całego ogółu d rzew ia rzy.

S. B.



CENA ZŁ 4.50,
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wydanych w  latach 1949— 1951 (z działu):

D R Z E W N IC T W O  

Wiadomości ogólne

W y d a w n i c t w a  p o l s k i e

B IE L C Z Y K  S T A N IS Ł A W  —  Określenie wilgotności 
drew na. W arszaw a 1951. P W R iL , s tr. 62, tab l. 5.

C ZE C H O W IC Z  JE R Z Y  —  Dokładność obliczenia w y ­
n ików  badania technicznych własności drewna. W ar­
szawa 1951. Państw . W yd. Techn., s tr. 6. Prace In s ty ­
tu tu  T e c h n ik i B ud ow lan e j.

Drewno lotnicze. O pracowane przez Sekcję Lotniczą 
p rz y  P aństw ow e j Radzie Leśn ic tw a . W arszawa 1950, 
s tr. 60. (M aszynopis pow ie lony).

Instrukcja w  sprawie sortowania i pomiaru drewna  
w  lasach państwowych. (W arszaw a) 1950. N a k ł. M in i­
s te rs tw a  Leśn ic tw a , s tr . 30.

O RŁO Ś H E N R Y K  —  G rzyby szkodliwe w  budyn­
kach i  na  sk ładach drew na. 20 fo t. w y k . przez autora. 
W arszawa 1950, s tr. 76. Ins t. Bad. Leśn. Seria B : W yd. 
Pomocn. i  Techn. Gosp., n r  24. Rec.: W it., Las P o lsk i 
r. 1951, n r  1, s tr. 48.

ORŁOŚ H E N R Y K  —  Przewodnik do oznaczania cho­
rób  d rzew  i  zgnilizny drewna. W arszaw a 1951. 
P W R iL , s tr. 376, 2 n lb ., taibl. 73.

P E R K IT N Y  T A D E U S Z  —  Badania nad ciśnieniem 
pęcznienia drewna. W arszaw a 1951. P W R iL , str. 116. 
Ins t. Bad. Leśn.

P E R K IT N Y  TA D E U S Z , W O JC IE C H O W S K I E D ­
W A R D , W N U K  M A R IA N  —  Pękanie surowca buko­
wego. A n a liza  p rzyczyn  i  sposobów zapobiegania. 
W arszawa 1951. P W R iL , s tr . 58, ta b l. 2. M in is te rs tw o  
Leśn ic tw a , Ins t. Bad. Leśn. Prace, n r  68.

R Z A D K O W S K I S T A N IS Ł A W  —  Suszenie drewna w  
suszarniach. W arszaw a 1949, s tr. 76. In s t. Bad. Leśn. 
Seria D : P odręczn ik i, n r  7.

S T E B N IC K A  E M IL IA  —  Najważniejsze wady drew ­
na. W arszaw a 1951. P W R iL , str. 50. Biblioteczka Leś­
n ika .

S T E B N IC K A  E M IL IA  —  W ady drewna. W arszaw a 
1951. P W R iL , s tr. 160.

W arunki techniczne dla drewna użytkowego i opa­
lowego w  lasach państwowych. W arszawa 1949, str.
25. M in is te rs tw o  Leśn ic tw a .

W IE R Z B IC K I A N T O N I —  Drewno, surowiec k lu ­
czowy. W arszaw a 1950, „C z y te ln ik “ , s tr . 44. W iedza 
Powszechna. Z  c y k lu : D rew no, zesz. 1.

Rec.: W it., Las P o lsk i r. 1951, n r 1, str. 48.

W y d a w n i c t w a  r a d z i e c k i e

A N U C Z IN  N. P. —  Sortim ientnyje i tow arnyje ta ­
blicy dla listwiennicy, kiedra i pichty. (Tablice sorty­
m entow e i  tow a row e  d la  modrzewia, cedru i  jodły). 
M oskw a 1949. G oslesbum izdat, s tr . 83.

A N U C Z IN  N. P. —  Sortim ientnyje i  tow arnyje ta ­
blicy dla sosny, ję li, bieriozy 1 osiny). Tablice sorty­
m entow e i  tow a row e  d la  sosny, świerka, brzozy i  osi­
k i) . M oskw a 1949. G oslesbum izdat, str. 203.

A N U C Z IN  N. P. —  Sortim ientnyje tablicy dla du- 
ba. (Tab lice  sortym en tow e dla dębu). Moskwa 1949. 
G oslesbum izdat, str. 63.

B IE R L IN  A . A . —  Issledowanja w  oblasti chimii i 
tiechnologii obłagorożennoj driewiesiny i  driewiesnych
płasticzeskich mass. (Badana w  dziedzinie chemii i 
techno log ii d rew na uszlachetnionego i drzewnych mas 
p lastycznych). M oskw a 1950. Goslesbumizdat, str. 176.

B IR J U K O W  W . A . —  K am iernaja suszka driew iesi­
ny w  elektryczeskom pole wysokoj czastoty. (Komo­
row e  suszenie d rew na  w  polu elektrycznym  wysokiej 
często tliw ości. L e n in g ra d  1950. Goslesbumizdat, str. 
100. tab l. 1.

Chranienje krugłowo lesa chwojnych porod. (Nasta- 
w len je ). (P rzechowanie d rew na  okrągłego ga tunkó w  
ig las tych ). M in . Lesno j i  B um ażno j P rom yszl. SSSR. 
M oskw a 1949. G oslesbum izdat, s tr. 58.

D Z IE W U L S K IJ  W. M . —  Tiechnołogia m ietałłow  i 
dieriewa. (Technologia m e ta li i drew na). M oskw a 
1949 Sielchozgiz, str. 478. U cze bn ik i i  uozebnyje poso- 
b ja  d la  s ie lskochoz ia js tw iennych  tiech n ikum ow .

E S T R IN  I. J. —  Pam jatka raskrażewszcziku m ja g - 
kich listwiennych porod. (K ró tk i p rze w o dn ik  d la  ¿ ra ­
karza  m ię k ic h  ga tunkó w  liśc iastych). M oskw a 1949. 
G oslesbum izdat, s tr. 28.

G O LC O W  M . W . —  Bierieżno raschodujem każdyj 
kubom ietr lesa. (Oszczędzamy każdy m e tr sześcienny 
drzewa). M oskw a 1950. T ransże ldorizda t, s tr. 10.

Instruktiw nyje  ukazanja po borbie s razruszitielami 
driewiesiny w  zdanjach, soorużenjach i izdieljach. ( In ­
s tru k c ja  zw alczan ia sizkodn ików  d rew na  w  b u d yn ­
kach, k o n s tru kc ja ch  i  w yrobach. (M oskw a 1949, s tr. 67. 
M in . K om m u na lno w o  C hozia js tw a RSFSR.

K O S Z A R N O W S K IJ  N. A . —  Sprawocznik po ta k ­
sacji lesmatieriałow. (P rzew odn ik  d la  ta k s a c ji d re w ­
na). M oskw a 1950. G oslesbum izdat, s tr. 479.

K R IE C Z E T O W  I. W . —  Suszka driewiesiny. (Susze­
nie drewna). M oskw a 1949, G oslesbum izdat, s tr. 527, 
tab l. 11.

L E S Z K IE W IC Z  A . I .  —  Organizacja i  miechanizacja 
lesoskładskich rabot. (O rgan izacja  i  m echanizacja 
p rac na składach drew na). M oskw a 1950. G oslesbum i­
zdat, s tr. 303, tab l. 10.

Ł A P IR O W -S K O B Ł O  S. J. —  Lesnoje towarowie- 
dienje. (Towaroznawstwo drzewne). M oskw a 1950. G o- 
slesbum izdat, s tr. 299.

Rec.: J. D., P rzem ysł D rze w ny  r . 1951, n r  6, s tr. I I I  
ok ł. W . N., tam że, r. 1951 n r  7/8 str. 182. _

M ietodika opriedielenja pokazatielej miechaniczes- 
kich swojstw driewiesiny. (M etodyka okreś lan ia  w ska ­
ź n ik ó w  m echan icznych w łasności drew na). M oskw a 
1949 A kad . N a uk SSSR, s tr . 54. In s t itu t  Lesa.

Niem ietaliczeskije m atieriały, ich obrabotka i p ri-  
mienienje. (N iem eta low e m a te ria ły , ic h  obróbka  i  za­
stosowanie.) Pod rie d . W . G. K ae jużnow o. M oskw a
1949 Gos. Izd. O boronno j P rom yszl., str. 535.

Rec.: W . N., P rzem ysł D rze w ny  r  1950 n r  4 s tr. 
IV  ok ł.

F IE R IE Ł Y GEN L . M . —  Driewiesinowiedienje. (Na­
uka  o d rew n ie). M oskw a  1949 G oslesbum izdat, s tr. 375.

P IE R IE Ł Y G IN  L . M . —  W lijan ie  porokow na tiech- 
niczeskije swojstwa driewiesiny. (W p ły w  w a d  na 
w łasności techniczne drew na). M oskw a 1949 Gesles- 
bum izda t, s tr. 159.

Rec.: J. D., P rzem ys ł D rze w ny  r. 1951 n r  2 
s tr. I I I — IV  okł.

S IE R G O W S K IJ  P. S. —  Pam jatka lesosuszilszczika.
(K ró tk i p rze w o d n ik  d la  suszącego drewno). M oskw a
1950 G oslesbum izdat, s t r  45, ta b l. 1 (M osk. Lesotiechn. 
Ins t).

S IE L J U G IN  I .  S. —  Suszka driewisiny. (Suszenie 
drew na). M oskw a 1949 G oslesbum izdat, s tr. 360, w k ł.  1.

T ru d y  In s t itu ta  Lesa. T om  4. Strojenie i fiz iko- 
miechaniczeskije swojstwa driewiesiny). B udow a i  f i -  
zyczno-m echaniczne w łasności drew na). 1949, 83.

W A N IN  S. I .  —  Driewiesinowiedienje. \.\a u k a  
o d rew n ie). 3 izd . M oskw a 1949 G oslesbum izdat, 
s tr . 472.

W IC H R Ó W  W . J. —  Strojenie i  fiziko-m iechani- 
czeskije swojstwa driewiesiny duba w  swjazi s usło- 
w jam i proizrastanja. (B udow a i  fizyczno-m echan iczne 
w łasności d rew na  dębu w  zw ią zku  z  w a ru n k a m i 
w zrostu ). M oskw a 1950 G oslesbum izdat, s t r  110, ta b l. 1

V M. W.


