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WydajnosC materiatowa surowca tartacznego

Od redakcji: Autor artykutu, omawiajgc zagadnienie wydajnosci

materiatlowej surowca tartacznego, stoi na

stanowisku, ze — ,zadanie podnoszenia wydajno$ci materiatlowej surowca jest celowe tylko o tyle, o ile dazy ono
do postepu w dziedzinie maszyn, narzedzi i metod przerobu: takie samo zadanie jednak stosowane bez uwzgled-
nienia wspéizaleznos$ci wszystkich czynnikow wplywajacych na wydajnos¢ — musi' okaza¢ sie gospodarczo szkod-

liwe".

Zagadnienie to ma zasadnicze znaczenie dla realizacji planéw produkcyjnych przemystu lesnego i drzewnego,

to tez Redakcja oczekuje wnikliwych wypowiedzi szerokiego grona fachowcow,

uwazajgc, ze beda one powaz-

nym czynnikiem udoskonalenia metod pracy tych przemystow.

O d pewnego czasu dajg sie zauwazy¢ tendencje do wy-
sunigecia zagadnienia wydajnoéci materiatlowej surowca na
czotowe miejsce wséréd probleméw tartacznictwa. Co wie-
cej — istnieje dazno$¢ do statego, z roku na rok, podno-
szenia wskaznika wydajnosci materialowej. Poniewaz za$
w zdrowej i stusznej dgznos$ci do podnoszenia poziomu
wykorzystania surowca mozna dostrzec czesto mechanicz-
ne podejscie do zagadnienia wydajnosci materiatowej
z jednej strony a do zagadnienia odpadéw drzewnych —
z drugiej, nalezatoby zagadnienia te omoéwi¢ szerzej.

Procent wydajnos$ci materiatowej jest funkcjg licznych
czynnikéw, ktére mozna podzieli¢ na cztery gtdwne gru-
I:Jyx) surowiec, tj. jego wymiary, jakos¢ i ksztalt,

2) rodzaj maszyn i narzedzi obrébki drewna,

3) metoda obrdbki,

4) specyfikacja materiatow tartych.

W zaleznos$ci od wzajemnego ustosunkowania sie tych
czynnikéw procent wydajnoéci materiatowej moze by¢ roz-
maity i wahac¢ sie przy przetarciu surowca iglastego, bio-
rac praktycznie, w granicach od 50% do 80%. Ustalenie
zatem $cistych norm technicznych wydajnos$ci materiato-
wej jest rzeczg zupetnie niewykonalng z powodu nieskon-
czonej ilosci kombinacji z wymienionych wyzej czynni-
kéw. Mozna moéwi¢ tylko o normach przecietnych, staty-
styczno-technicznych, dla pewnych, przyjetych z goéry za-
tozen, a nie o bezwzglednych normach technicznych.

Z pewnym przyblizeniem mozemy przyja¢, ze dla okre-
Slonego tartaku, lub grupy tartakéw, w okresie rocznym,
trzy grupy czynnikbw sa wielkoscig stata; beda to:
a) przecietne wymiary, jako$¢ i ksztalt surowca, b) rodzaj
maszyn i narzedzi obrébki, wreszcie c) $rednia wypadko-
wa ze stosowanych metod obrébki. Natomiast specyfika-
cja produkowanych materiatow tartych jest wielkoscig
zmienng, i to tym bardziej, im mniej ustabilizowane jest
zapotrzebowanie przemystu przetwdrczego i innych odbior-
cow.

Kazdy fachowiec wie, jak 2nacznie moze zmienia¢ sie
procent wydajno$ci materiatowej w zaleznoéci od tego, czy
produkujemy materiaty obrzynane, czy tez nieobrzynane,
cienkie deski i listwy, czy tez grube bale i krawedziaki,
deski fryzowe, czy tez gotowe fryzy itd. Specyfikacja pro-
dukowanych materiatbw ma decydujgce znaczenie dla wy-
dajnosci materiatowej przy wiadomym surowcu, znanych
maszynach i narzedziach i jednolitych metodach obrébki.

Jezeli przyjmiemy, ze i ta specyfikacja jest wielkoscig
znang, to — oczywiscie — mozliwy réwniez jest pewien
postep w podnoszeniu wydajnos$ci materialowej. Postep
ten zalezy woéwczas od udoskonalenia maszyn, narzedzi
i metod obrobki tartacznej. Trzeba jednak pamieta¢, ze
postep przy obecnych maszynach i narzedziach nie moze
byé¢ zbyt znaczny; wieksze osiggniecia beda mozliwe do-
piero w razie zasadniczych zmian w systemach maszyn
i narzedzi tartacznych (moéwimy tu oczywiscie o tartacz-
nictwie fachowym, nie za$ o dyletanckim).

Dzisiaj naczelng zasada przerobu i uzytkowania drew-
na w kazdej gatezi przemystu, a przede wszystkim prze-
mystu drzewnego, jest oszczedno$¢ tego cennego surowca.
Oszczednos$¢ ta przejawia sie miedzy innymi w ztagodzeniu
warunkéw technicznych i wprowadzeniu do produkcji
surowca gorszej jakosci i o wymiarach coraz mniejszych;
dalej — w stosowaniu przez uzytkownikéw tarcicy o gru-
bosci coraz mniejszej; wreszcie — w wyrabianiu przez tar-
taki sortymentéw coraz bardziej uszlachetnionych, np. ry-
gli wymiarowych nadajacych sie na ramiaki okienne
i drzwiowe zamiast tarcicy nieobrzynanej, fryzéw zamiast
desek fryzowych itd. Tartak otrzymuje z roku na rok su-
rowiec gorszy i cienszy, z ktérego musi wyrabia¢ mate-
riaty ciefsze niz poprzednio, o coraz bardziej skompli-
kowanej obrobce. Wszystkie te czynniki wptywajg wiec
nie na podwyzszenie ale na obnizenie wydajnosci mate-
riatowej surowca — co w tym wypadku konieczne jest
jednak z punktu widzenia oszczednej i racjonalnej gospo-
darki drewnem.

Mechaniczne podcigganie z roku na rok wskaznika wy-
dajnosci materialowej surowca musi posiada¢ swoje gra-
nice, poniewaz moze okazaé¢ sie szkodliwe i doprowadzié¢
do stosowania niewtasciwych gospodarczo metod przero-
bu, albo tez do otrzymania fatlszywych wynikéw prze-
tarcia.

Tartacznik, zmuszony do osiggania nadmiernej wydaj-
nosci materialowej, moze tego dokonaé przez produkcje
zbyt duzych ilo$ci tarcicy nieobrzynanej o najnizszej ja-
kosci, lub tez nadmiernych ilosci bali, krawedziakéw i be-
lek; dalej nie bedzie produkowat rzeczywistych fabry-
katéw tartacznych, jak taty, listwy, elementy budowlane
czy meblowe, fryzy itp. — ale pozyska poéHabrykaty tar-
taczne w postaci tarcicy nieobrzynanej niskich klas jako-
Sci; wreszcie — tartacznik niesumienny bedzie stosowat
zbyt mate nadmiary na osuszke, krzywdzac odbiorce.
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W takich wypadkach na tartakach nagromadzag sie
wielkie ilosci tarcicy ,niechodliwej*, zbednej dla potrzeb
gospodarczych, lub tez nabywca otrzyma materialy obro-
bione niedostatecznie, a nawet — materiaty zle, niedo-
miarki.

Streszczajac nalezy stwierdzi¢, ze zadanie podnoszenia
wydajnoéci materialowej surowca jest celowe tylko o ty-
le, o ile dazy ono do postepu w dziedzinie maszyn, na-
rzedzi i metod przerobu; takie samo zadanie jednak sto-
sowane bez uwzglednienia wspoétzaleznosci wszystkich
czynnikow wplywajacych na wydajno$¢ moze okazaé sie
gospodarczo szkodliwe.

Druga strong zagadnienia wydajnos$ci materiatowej su-
rowca jest zagadnienie odpadow drzewnych. Zagadnienie
odpadéw surowcowych jest problemem do rozwigzania dla
kazdego przemystu do tego momentu, dokad odpad jest
odpadem rzeczywistym, tj. bezwarto$ciowym lub matowar-
tosciowym. Jezeli jednak odpad przemystowy jednej ga-
tezi przemystu stanie sie cennym surowcem dla innej ga-
tezi — zagadnienie to traci na ostro$ci i nabiera odmien-
nego znaczenia. Znamy nawet dos$¢ liczne wypadki, gdy
odpad przemystowy zmieniat sie stopniowo w produkt

uboczny, a nastepnie — w produkt gtéwny.
Czy sprawa odpadéw drzewnych przedstawia sie tak
samo? Dzi$ jeszcze — raczej nie. Ale widzimy pewne wy-

razne oznaki, ze juz wkrdétce nie bedziemy narzekali na
nadmiar bezwartoéciowych odpadéw z mechanicznej ob-
ré6bki drewna. Odpady te zmienia sie bowiem w cenny
surowiec dla fabryk przerobu chemicznego i fizyko-che-
micznego.

Dzisiaj juz Swierkowe zrzyny trafiajg do fabryk celu-
lozy, inne odpady drzewne — poza trocinami i pytem —
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do fabryk ptyt pilsniowych. | mozemy stwierdzi¢ z pew-
noscia, ze po wybudowaniu naszej drzewnej ,Nowej Hu-
ty“, tj. wielkich fabryk ptyt piléniowych zagadnienie zrzyn
tartacznych stanie sie zagadnieniem wartosciowego surow-
ca przemystowego, a nie zagadnieniem odpadu.

Po rozwigzaniu zagadnienia zrzyn i innych grubszych
odpadéw tartacznych nadmierne podcigganie wydajnos$ci
materiatowej nie bedzie juz konieczne dla tartacznictwa.
Wdéwczas uzasadniona bedzie w petni obrébka jak najdo-
ktadniejsza, jak najdalej posunieta, oraz dostarczanie na-
bywcy tarcicy tylko o wysokiej wartoéci uzytkowej —
przy obnizonym procencie wydajno$ci materiatowej.

Zagadnienie trocin jest trudniejsze i nie moze by¢ roz-
wigzane w krotkim czasie. Wprawdzie znamy przemysty
uzywajgce trocin jako surowca, ale badz to zakres ich jest
ograniczony, badz tez przer6b — do dzisiaj — mato eko-
nomiczny. | tu jednak wolno nam spodziewac sie postepu
w dalszych latach.

Zagadnienie wydajnos$ci materialowej i odpadéw w tar-
tacznictwie przedstawia sie w innych gateziach przemy-
stu drzewnego dosy¢ podobnie, a w niektérych wypad-
kach — jeszcze jaskrawiej. Mamy tu na mys$li wyréb drob-
nych elementéw drzewnych, jak np. kompletow skrzyn-
kowych, szpul widékienniczych, galanterii drzewnej itp.

W tych wypadkach wysoka wydajno$¢ materiatowa
zwigzana jest najsilniej z dobrg jakos$cia potfabrykatu,
tj. tarcicy przerabianej na wyroby. Zadanie za$ na drobne
wyroby tarcicy o jakos$ci wysokiej, a wiec tarcicy deficy-
towej i koniecznej na inne cele, jest wyraznym objawem
ztej gospodarki drzewnej. Racjonalna gospodarka zgodzi¢
sie musi z nizszym wskaznikiem wydajnos$ci przy wyzy-
skaniu tarcicy o nizszej jako$ci.

Przektadki trakowe

Przektadki trakowe sa tym elementem dodatkowym, umozliwiajgcym utozenie zestawu pit, na ktéry — nies-
tety -T dzisiaj zbyt czesto nie zwraca sie wigekszej uwagi. Tymczasem od doktadnosci wykonania przektadek za-
leza bezposrednio wymiary produkowanej tarcicy, a wiec réwnocze$nie witasciwa obrébka i wydajno$¢ materia-

towa.

Przektadki trakowe mozna wykonywaé¢ z drewna (odpowiednio twardego), z zelaza, aluminium tub duralu-
minium. W wigkszoSci tartakéw, zwilaszcza mniejszych, przektadki wykonuje sie z drewna. Tartaki wieksze, po

siadajgce wilasne warsztaty mechaniczne, powinny jednak przejs¢ na przektadki

zelazne lub duraluminiowe.

Przektadki takie, chociaz drozsze niz drewniane sg jednak znacznie doktadniejsze i trwalsze. Zaleznie od mozli-

woséci .wykonania i od zastosowania
powiedniejsze do lokalnych warunkéw

Doktadne wykonanie przektadek trakowych jest nie-
odzownym warunkiem produkowania tarcicy o wymiarach
zatozonych z goéry, to jest o wymiarach takich, ktére po
przeschnieciu tarcicy, zapewnig jej utrzymanie w stanie
powietrzno-suchym wymiaréw znormalizowanych Iub
zamoOwieniowych. Wtasciwe wykonanie przektadek spro-
wadza wigc do minimum ilo$§¢ niedomiarkéw i tarcicy
0 zbyt duzym nadmiarze grubos$ciowym.

Celowy ksztatt i wtasciwa obrébka przektadek przy-
czynia sie do utatwienia pracy przy zaktadaniu pit, oraz
przediuza czas uzytkowania samych przekiadek.

Przektadki trakowe mozna wykonywaé¢ z drewna, ze-
laza, aluminium Ilub duraluminium. Tartaki wieksze, po-
siadajgce wtasne warsztaty mechaniczne, moga — bez
wiekszych trudnos$ci — wykonywac¢ przektadki z zelaza lub
duraluminium, ktére sa trwalsze i doktadniejsze co do
wymiaréw niz drewniane.

W tartakach, nie posiadajacych warsztatow mechani-
cznych, z koniecznos$ci wykonywuje sie przektadki z dre-
wna. Najodpowiedniejszy jest tu grab, nastepnie klon,
wreszcie zdrowy buk parowany.

Dla zmniejszenia kurczenia sie przy zaciskaniu utozo-
nych na registrze miedzy pitami przektadek drewnianych,
jak rowniez dla zabezpieczenia przed zmiang wymiaréw
przy wysychaniu lub pecznieniu drewna — przektadki te
nalezy zawsze wyrzyna¢ w poprzek witékien. Wykona¢ to
mozna doktadnie na precyzyjnej pile tarczowej, lub na

rozporzgdzamy licznymi typami przektadek, z ktérych wybieramy najod-

maszynce stotowej uzywanej do skoénego przycinania lis-
tew do ram.

Przektadki drewniane, zwlaszcza ciefisze, nalezy zabez-
pieczy¢ odpowiednio przed ztamaniem.

iVoofeash ct

Ptetwino

Wz6r A. Najodpowiedniejszy, chociaz najtrudniejszy
do wykonania jest ten typ, wykonany w cato$ci z drewna.
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Wtasdciwa przektadka ,a“ wzmocniona
zlaczong z nig na ,jasko6iczy ogon“, zabezpieczajaca przed
ztamaniem przektadki i przed odksztatlceniami. Dla za-
bezpieczenia przed wypadnieciem ptetwy wiercimy otwor
posrodku obu elementéw i whijamy kotek lub gwdézdz.
Przektadki takie moze wykonywa¢ tylko wykwalifikowany
pracownik.

jest ptetwa ,b",

Wz6r B
Wz6r B. Przektadka wzmocniona jest pretem zelaz-
nym, ktéry wsuwamy w uprzednio wykonany wierttem

Slimakowym otwér o odpowiedniej $rednicy. Dla uniknie-
cia wywracania sie przektadki na registrze podczas wsta-
wiania pit, nalezy wystajace czesci preta sptaszczy¢ mtot-
kiem na kowadle. Mimo to przektadki takie czesto prze-
krecajg sie, nie sa wiec chetnie uzywane przez trakowych.

Wzér C

Wzdér C. Przektadka wzmocniona jest naktadka ,a“
z drewna, umocowang wkretkami lub gwozdziami. Prze-
ktadki takie majg jednak te powazng wade, ze tatwo pe-
kaja w miejscach umocowania wkretkami; zdarza sie to
zwtaszcza w lecie, gdy drewno zsycha sie silnie.

Wzér D. Podobny zupeinie do wzoru poprzedniego,
z ta jednak réznica, ze naktadka wykonana jest z blachy
zelaznej. Ma te same wady, co poprzedni wzbr,

PRZEMYSt DRZEWNY
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Wzér E

Wz6r E. Uproszczony typ przektadki dolnej, gdy prze-
ktadki te uktada sie wprost na szczekach dolnych uchwy-
tow pit. Wz6r ten mozna wzmocni¢ podobnie jak wzory
A—D.

Wzér F

Wzdr F. Typ przektadki do grubszych sortymentow
tarcicy, oraz do pryzm, wykonany z jednego kawatka dre-
wna. Typ ten ma te wade, ze ciefisze czes$ci przektadki,
spoczywajagce na registrze, czesto odtamuja sie.

Wzér H

Wzér G i H. Typy przektadek do grubszych sorty-
mentéw i do pryzm wzmocnione ptetwami lub naktadka-
mi. Typy te sa znacznie trwalsze od poprzedniego.

Przektadki drewniane, dla ochrony przed ujemnym
dziataniem czynnikéw atmosferycznych, a przede wszyst-
kim wilgoci, powinny by¢ chociaz powierzchownie nasy-
cane substancjami tluszczowymi. W tym celu przektadki
zanurza sie w naczyniu ze zuzyta oliwg, przez godzine
dobrze podgrzewa, a nastepnie pozostawia je w oliwie
jeszcze przez dobe.
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TYPY PRZEKLADEK METALOWYCH

A A A

Wzér AA

Wzér AA. Typ ten skitada sie z czterech elementéow:
a) ptytki z zelaza ptaskiego lub duraluminium grub. 4—5
mm, b) trzech katownikéw zelaznych lub duraluminio-
wycn. W pilytce ,a“ wybija sie sztancg otwory o wymia-
rach katownika, w jednakowych odstepach i na réwnej
wysokosci. Doktadnie zwymiarowane katowniki ,b“ wsu-
wa sie w te otwory tak, aby ich koncowe przekroje leza-
ty w dwoéch réwnolegtych ptaszczyznach. Ten typ prze-
ktadek wymaga bardzo precyzyjnego wykonania, jest jed-
nak bardzo odporny na uszkodzenia i pozostawia wolny
przelot dla trocin.

Wz6r BB

Wzér BB. Przekladka skiada sie z dwoch réwnoleg-
le utozonych ptytek, gornej diuzszej i dolnej krotszej, ktéd-
rych krawedzie boczne tworzg ptaszczyzny styku z pita-
mi. Plytki sa znitowane na bolcach. Typ ten jest rowniez

odporny, ale wymagajacy precyzji wykonania, zwilaszcza
bocznych krawedzi ptytek.
Wzér CC
Wzdr CC. sktada sie z ptytki ,a“, wezszej nieco od

zasadniczego wymiaru przektadki, oraz wtasciwej prze-
ktadki ,b“, wykonanej z grubszego zelaza lub duralumi-
nium, wygietego w ksztalt zebatki i przynitowanego do
ptytki gérnej. Jest trudny do wykonania, podobnie jak
wz6r BB

PRZEMYSt DRZEWNY
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Wzér DD

Wzér DD. Przektadki tego typu odlewa sie z dur-
aluminium wedtug drewnianego modelu, a nastepnie ob-
rabia doktadnie na strugarce do metali. Przektadki tego
typu uwazamy za najpraktyczniejsze, zwilaszcza dla cien-
kich desek. Przy przektadkach dla grubszych sortymen-
tbw mozna zmniejszy¢ ciezar przekladek przez zastoso-
wanie otworéw dla przelotu trocin.

Wz6r EE. Przektadka uniwersalna dla grubszych sor-
tymentéw. Jedna $ciana nastawna ,a“ przy pomocy S$rub
do regulowania ,b"“, wkrecanych lub wykrecanych w tu-
lejkach ,c“, wewnatrz gwintowanych i utwierdzonych na
state do drugiej $ciany ,ai“, z kontr-nakretkg ,d“. Prze-
ktadka bardzo praktyczna, bo mozna ja regulowaé¢ na
kazda grubos$¢ sortymentu; ze wzgledu na ciezar trudno
jednak jest ja stosowa¢ bez gdérnego registra ,e“.

WYBOR PRZEKLADEK

Stwierdzi¢ trzeba, ze $cistos§¢ wymiarow produkowanej
tarcicy jest w bardzo powaznej mierze zalezna od jakos$ci
przektadek i stato$ci ich wymiaréw.

Z tego wzgledu nalezy przektadkom metalowym przyz-
na¢ stanowczag wyzszo$¢ nad drewnianymi. Jednakze prze-
ktadki metalowe musza by¢ wykonane naprawde precy-
zyjnie; zwilaszcza ich boczne ptaszczyzny styku z pitami
musza by¢ obrobione doktadnie i wzajemnie réwnolegte,
tak, aby stykaty sie z pitami catg powierzchniag. W prze-
ciwnym razie, lub tez przy utozeniu przektadek metalo-
wych nie w jednym poziomie, powstaja odchylenia pit
i szkodliwe drgania.

Przy dobrze wykonanych przektadkach drewnianych
unika sie tych wad, bo drewno do pewnego stopnia amor-
tyzuje drgania pit.

Przektadki zelazne Ilub duraluminiowe sga znacznie
drozsze od drewnianych, jednak — ze wzgledu na duza
trwato§¢ — moga w praktyce okazaé sie tansze

Wiekszy ciezar przektadek metalowych nie stanowi za-
dnej powaznej wady, bo ciezar ten jest i tak znikomo ma-
ty w poréwnaniu do ciezaru zestawu pit wraz z uchwy-
tami.

Jakkolwiek do dzisiaj zdania tartacznikéw co do prze-
ktadek drewnianych i metalowych sa podzielone, autor
niniejszych uwag stwierdzit, ze najlepsze wyniki przetar-
cia uzyskuje sie przy precyzyjnie wykonanych przektad-
kach metalowych,
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PORADNIK TRAKOWEGO (Ill)

Sprawdzanie ruchomych i1 dodatkowych
czesci traka

SPRAWDZANIE RAMY TRAKOWEJ]

Rama trakowa nie moze by¢ skrgcona, prowadnice po-
winny by¢ $cisle dopasowane do kierownic, linie wierz-
chotkowe katéw prowadnic musza leze¢ w jednej ptasz-
czyznie, a prawe i lewe plaszczyzny prowadnic powinny
by¢ wzajemnie réwnolegte. Boczne powierzchnie dolnych
prowadnic musza by¢ przedtuzeniem tychze powierzchni
prowadnic gérnych.

Prowadnice powinny by¢ silnie zamocowane w uchwy-
tach ramy, tak aby rama podczas pracy nie zsuwala sie
i nie przekrzywiata zestawu pit.

Rame trakowa sprawdza sie w nastepujacy sposéb: us-
tawia sie rusztowanie, skiadajace sie z podstawy, ktoérag
stanowig dwa bale, oraz z wierzchniej czesci — dwdch
desek,.lezgcych w jednej ptaszczyznie w poprzek bali;
deski uktada sie doktadnie wedtug poziomnicy, réwnole-
gle do siebie i w takich odlegtosciach jedna od drugiej,
abj' przy uktadaniu na nich ramy prowadnice lezaly na
deskach.

Rama trakowa powinna przylega¢ $cisle do desek. Nie-
szczelne przyleganie dowodzi, ze jest ona skrecona. Rame
taka nalezy doktadnie wyprostowaé¢ po poprzednim roz-
grzaniu wykrzywionych (skreconych) czesci ramy.

Prowadnice ramy trakowej sprawdza sie szablonem
i — w razie potrzeby — zheblowuje sie je.

Szablon, jakim postugujemy sie podczas sprawdzania,
ma ksztalt odwrotny tylnych kierownic pryzmatycznych.

Samo sprawdzanie przeprowadza sie w nastepujacy
sposéb: prowadnice zamocowuje sie Srubami w uchwy-
tach ramy, rame za$ uktada sie na dwéch réwnolegtych
deskach opisanego wyzej rusztowania. Przez $rodek po-
przeczek ramy przecigga sie drut, a na prowadnice kta-
dzie sie szablon, prostopadle do osi ramy, a wiec i do dru-
tu. Nastepnie przesuwamy szablon wzdiuz prowadnic
i stopniowo — w razie potrzeby — zheblowujemy je, az
do zupetnego dopasowania ich do ksztattu szablonu. Aby
szablon — podczas przesuwania go wzdiuz prowadnic —
zachowywat kierunek prostopadly do osi ramy trakowej,
zaopatrujemy go we wskazowke o dtugosci ok. 30 cm, pro-
stopadta do niego. Ostrze wskazéwki ustawia sie wzdtuz
naciaggnietego drutu, wskazujgcego kierunek osi ramy tra-
kowej (rys. 1.). W tych wypadkach, gdy prowadnice wy-
magajg wiekszego zheblowania, wyjmuje sie je i zheblo-
wuje na -warsztacie.

Przy wykonywaniu prowadnic zaleca sie stepia¢ ich
katy wierzchotkowe, tak aby sie nie stykaty z wierzchot-
kami katéw kierownic i nie znieksztalcaly ich w czasie
pracy traka.

2. SPRAWDZANIE DOLNYCH | GORNYCH WALCOW
PODAWCZYCH

Osie oobrotu wszystkich walcéw powinny by¢ $cisle
wzajemnie réwnolegte, a prostopadte do osi toru kolejki
trakowej.

Walce nie powinny mie¢ luzu w tozyskach.

Sprawdzanie walcéw podawczych (posuwowych) wy-
konuje s'e w nastepujagcy sposob: wzdiuz osi toru ko-
lejki trakowej, tj. rownolegle do szyn, naciggamy cien-

ki drut, a wzdiluz osi pionowej traka zawieszamy pion
(rys. 2).
Sprawdzane walce podawcze nalezy — dla tatwiej-

szego ich poruszania — wytgczyé z mechanizmu posu-

tym celu usuwa sie tancuchy, lub przektada
walce kotami zebatymi na druga strone traka.
Nastepnie na walcach zamocowujemy pierécienie
z dluga wskazéwka, zakonczonag zagietym koncem. Wska-
z6wke ustawia sie w ten sposéb, aby koncem swym do-
tykata nici pionu. Obracajgc walce o okoto 130—150° ob-

wego. W

serwujemy, czy wskazéwka dotyka swym koncem nici
Rys 2

pionu i naciggnietego drutu z jednej i drugiej strony

walca. Jezeli wskaz6éwka dolnego walca dotyka swym

koAcem pionu w punktach ,1 i ,2, a gérnego —
w punktach ,la“ i ,2a“, oznacza to, ze osie gérnego
i dolnego walca sa réownolegte i leza w ptaszczyznach
rownolegtych do linii pionu.

Jezeli wskazéwka dolnego walca dotyka drutu, na-
ciagnietego wzdtuz toru kolejki, w punktach ,3“ i ,4“,
a wskazoéwka gornego — w punktach ,3a“ i ,4a“, do-
wodzi to, ze osie walcow sa prostopadte do naciggnietego
drutu, tj. do osi toru.

W taki sam sposéb sprawdzamy druga pare walcow.

Jezeli wigc wskazoéwki dolnego i gornego walca do-
tykaja nici pionu, a réwnoczes$nie i naciggnietego wzdtuz
toru drutu — woéwczas osie walcow sg rownolegte wzgle-
dem siebie i prostopadie do osi toru kolejki trakowej.
W przeciwnym razie — tj. gdy osie walcéw nie sg réwno-
legte wzgledem siebie, lub nie sg prostopadie do osi toru
kolejki — wskazéwka mija sie z pionem lub naciggnietym
drutem raz z jednej, raz z drugiej jego strony; widac¢ to
na dolnej czesci rysunku 2, po prawej stronie (po lewej
stronie wida¢ wtasciwe potozenie walca i wskazowki).
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3. SPRAWDZANIE TOROW KOLEJKI TRAKOWEJ

Tory kolejki trakowej musza by¢ prostopadie do osi
walcow posuwowych.

Sprawdzanie polega na tym, ze wzdtuz osi toru nacig-
gamy drut — prostopadle do osi walcéw — i przesuwamy
wzdtuz jednej szyny ze wskazdéwka; stosownie do po-
tozenia wskazoéwki szablonu ustawiamy szyne réwnole-
gle do drutu. Wskazéwka powinna dotyka¢ drutu na ca-
tej diugos$ci szyn. Podczas przesuwania szablonu wzdtuz
szyny nalezy go $ciSle do niej przyciska¢. Po ustawieniu
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jednej szyny, druga ustawia sie réwnolegle do pierwszej,
tak aby rozstaw szyn odpowiadat rozstawowi kot wozka
trakowego.

Kota wézka nie powinny mie¢ luzu w kierunku po-
przecznym do toru. Dalszag czynno$cia jest sprawdzanie,
czy szyny sa poziome. W tym celu ustawiamy na wdézku
poziomnice i przesuwamy wdzek po torze. Zaleznie od
wskazan poziomnicy, poprawiamy potozenie szyn kolej-
ki trakowej tak aby na catej diugosci lezaly w jednym
poziomie.

Ptyta stolarska

Plyta stolarska jest to péifabrykat grubosci

sktada sie z grubszej czesci Srodkowej, w skrocie zwanej

10—45 mm,

stosowany gtéwnie do produkcji mebli. Plyta

L,Srodkiem", do ktérego z obu stron doklejone sa

ciensze ptaty drewna zwane obtogami. Stosuje sie najcze$ciej obtogi tuszczone, rzadziej krajane, niekiedy sklej

ke lub plyty pilSniowe.

W literaturze obok nazwy ,ptyty stolarskiej"
zawsze sg wtasciwie uzywane i rozumiane.
nad 15 mm, sklejane wylgcznie z obtogéw,

spotyka sie réwniez nazwe ,ptyty meblowej".
Pod nazwa ,plyty meblowej" nalezy rozumieé¢ ptyty grubosci po-
czyli po prostu grube sklejki.

Nazwy te nie

W artykule niniejszym zajmiemy

sie wylacznie plytami stolarskimi z obtogami tuszczczonymi.

Poniewaz przy dobrych ptytach stolarskich chodzi nam
gtéwnie o to, azeby ich powierzchnie byty réwne, gtadkie
i nie paczyty sie, znajomo$¢ drewna przy produkcji ptyt
bedzie odgrywata role decydujaca, a zwlaszcza znajomos$é
stopnia pecznienia drewna pod wptywem wilgotnosci, lub
kurczenia sie pod wptywem wysychania. Chcac zatem pro-
dukowac¢ dobre ptyty stolarskie nalezy stosowaé mate-
riat odpowiednio dobrany i przygotowany do obrébki ma-
szynowej, ktory dawatby gwarancje, ze wszelkiego rodza-
ju odksztatcenia bedg w nim zredukowane do minimum.

Osiagna¢ to mozna tylko czeséciowo przez stosowanie do
produkcji drewna wylacznie wysuszonego, o ile moznosci
nawet przesezonowanego, o wilgotnos$ci 8—10/g, zaleznie
od wyposazenia i urzadzen technicznych warsztatu. Trze-
ba tu zwré6ci¢ specjalng uwage na jako$¢ drewna odpado-
wego, uzywanego czesto do produkcji ptyt stolarskich.
Bedzie to racjonalne i celowe tylko woéwczas, gdy odpa-
dy takie beda traktowane na réwni z materiatem uzytko-
wym i bedag nalezycie chronione i zabezpieczone przed
dziataniem wilgoci.

Znajomo$¢ oraz stosowanie naturalnego czy tez sztu-
cznego suszenia drewna do zmniejszenia jego wilgotno$ci,
nie sa jeszcze wystarczajace i jedynie do osiggniecia po-
ziomu dobrej jakosci ptyt stolarskich. Jest to zagadnienie
wazne, lecz musi by¢ jednoczes$nie uzupeinione drugim
waznym problemem a mianowicie znajomos$cia naprezen
jakie powstaja wewnatrz drewna po jego wysuszeniu.

Zaleznie od uzytego materiatu do produkcji ptyt sto-
larskich, np. drewna sosnowego, S$wierkowego, istnieja
w deskach ré6zne naprezenia wiokien. Zewnetrznie sg one
trudne do stwierdzenia. Zjawisko paczenia sie deski jest
niczym innym jak wtasnie wypadkowa dziatania sit po-
szczeg6lnych naprezen, powodujacych skrecanie sie po-
wierzchni deski. Przy produkcji ptyt stolarskich napreze-
nia te trzeba zredukowaé¢, zwolni¢ i to radykalnie.

Uzycie do produkcji deski o powierzchni rébwnej i nie-
wypaczonej nie daje absolutnie zadnej podstawy do stwier-
dzenia, ze naprezenia w desce nie istniejg. Jesli napreze-
nia tj. dziatanie sit rownowazy sie, deska pozostaje prosta.
Jesdli natomiast z deski bedziemy wycinali listwy, po prze-
cieciu wtokien powodujemy naruszenie réwnowagi nie-
ktérych naprezen, a woéwczas niektére listwy moga sie
paczy¢. Wzdtuz jednej krawedzi sita naprezen moze by¢
np. wieksza niz na krawedzi przeciwnej a wéwczas naste-
puje skrecenie materiatu.

Naprezenia takie istnieja w kazdym kawatku litego
drewna. Naprezenia te dziata¢ beda nawet niezaleznie od
zmian wilgotnos$ci drewna lub zmian wilgotnoéci powie-
trza i w duzym stopniu beda zalezne tylko od uktadu
wtokien.

Nastepnym czynnikiem decydujagcym o wartosci i do-
broci ptyty stolarskiej bedzie dopiero jej strona konstruk-
cyjna. Poniewaz kazda ptyta stolarska sklada¢ sie musi
z czesci zewnetrznych (obtogéw) oraz tzw. $rodka, potrak-
towac¢ trzeba kolejno poszczeg6lne cze$ci, a mianowicie:

I. CZESC ZEWNETRZNA — OBLOGI .

Przy dobieraniu i przyklejaniu obtogéw trzeba zacho-
wacé nastepujace warunki:
a) obtogi winny posiadac¢ stoje przebiegajace poprzecz-
nie do uktadu wtokien Srodka ptyty;
b) gatunek drewna obtogéw uzytych z obu przeciw-
nych stron ptyty powinien by¢ ten sam;
C) grubo$ cobtlogéw z obu stron ptyty powinna byé
jednakowa i dostosowana do grubos$ci $Srodka ptlyty.
Wedtug norm radzieckich wymagane sa nastepujace
gruboéci obtogéw, a mianowicie:

tO — 18 mm 16 — 19 mm 22 — 25 mm 32 mm i wiecej
I,3mm 1,8—3mm 2,5—3mm 2,5—tam

Dla ptyt grubosci
Grubo$¢ obtogow

Praktycznie przyjmuje sie, ze stosunek sumy grubo-
$ci dwéch obtogéw ztozonych razem, uzytych do okleja-
nia $rodka, tak sie ma do grubos$ci Srodka ptlyty stolar-
skiej, jak 4 : 10, to znaczy S$rodek ptyty winien by¢ 2,5
raza grubszy od sumy gruboéci obtogéw. Doktadne usta-
lenie gruboéci obtogéw w zaleznoséci od grubosci $rodka
podaje rysunek Nr 1.

Rys. 1. Ustalenie grubosci oblogéw w ptytach stolarskich.

Obie warstwy obtogéw po ich przyklejeniu do $rodka
ptyty musza wywiera¢ jednakowe naprezenia, w przeciw-
nym razie ptyta moze sie paczy¢.
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2. CZESC WEWNETRZNA — SRODEK

Konstrukcja Srodka ptyty bywa niejednokrotnie prze-
ceniana i przereklamowana przez niektére zakiady. Wy-
chodzg bowiem z zalozenia, ze rozwigzanie tego probelmu,
przez nadanie mu tylko formy specjalnej konstrukcji roz-
wigzuje problem paczenia sie ptyty stolarskiej radykal-
nie. W pewnym wypadku jest to tylko usprawiedliwia-
niem wtasnej polityki, na podtozu stusznej checi wyko-
rzystania nadmiaru posiadanych odpadéw drzewnych, po-
wstatych zazwyczaj przy produkcji gtéwnej. Stad spotyka
sie przer6zne odmiany ptlyt stolarskich, pewnego rodzaju
nawet patenty, mniej lub wiecej szczesliwe.

Srodek plyty stolarskiej moze byé albo peiny, to zna-
czy wypetniony drewnem catkowicie, jako typ ptlyty lis-
tewkowej, albo tez moze by¢ wypetniony listewkami cze-
Sciowo, tworzac miedzy nimi wolne przestrzenie, jako typ
plyty pustakowej. Srodek plyty moze byé réwniez catko-
wicie wypetniony skrawkami obtogéw lub tez obtogami
utozonymi falisto. Moze by¢ réwniez stosowany S$rodek,
wykonany w postaci ptyty z rozdrobnionego drewna odpa-
dowego, ktére zostanie sprasowane. Przykiadow takich
mozna by podac¢ wiele.

Rozpatrujagc dla przyktadu najbardziej pospolity typ
plyty stolarskiej, wykonanej z listewek klejonych, wyr6z-
niamy dwa sposoby wykonania Srodkéw. Pierwszy to spo-
s6b blokowy, polegajacy na sklejaniu w prasie kilkunastu
warstw desek, utozonych obok siebie do ustalonej szero-
kosci. Blok taki, wyjety z prasy, przecina sie nastepnie
na pile tasmowej lub traku, na deski — ptytki o ustalo-
nej grubosci, ktére stanowig wtasciwy $rodek ptyty sto-
larskiej.

Sposéb drugi, zwany listewkowy polega na uprzednim
przygotowaniu poszczegdlnych listewek o jednakowej gru-
bosci, szerokos$ci i dtugosci, wysortowaniu ich i utozeniu
w plaszczyznie do odpowiedniej szerokos$ci. Po pokryciu
ich klejem przekreca sie poszczegoélne listewki o 90° i przy
pomocy specjalnych $ciskéw skreca cato$é, pozostawiajac
je do uschniecia. Po zaprawieniu wad, struga sie cato$¢
obustronnie i $rodek ptyty jest gotowy do wykonania dal-
szej operacji oblogowania.

Zaréwno przy pierwszym sposobie blokowym, jak przy
drugim sposobie sklejania poszczegdlnych listewek, dla za-
oszczedzenia ilosci zuzywanego kleju, oraz w celu ograni-
czenia iloSci wprowadzanej wody do drewna wraz z masg
klejowa, stosowa¢ mozna sposéb nanoszenia kleju w for-
mie smug a nie powlekania klejem catej ptaszczyzny sty-
ku. Klej nalezy nanosi¢ smugami wzdtuz szerokosci skta-
danego $rodka ptyty lub bloku, w odlegto$ci smug od sie-
bie ca 50—60 cm, co daje dostateczna gwarancje wytrzy-
matosci przy dalszej obrébce sklejonego $rodka.

Napozoér wszystko wydaje sie bardzo proste i tatwe do
wykonania. W rzeczywisto$ci tak nie jest. Praktycznie
rzecz biorgc, w przewazajgcej ilosci zaktadéw — stwier-
dzi¢ to mozna z calg pewnosciag — Rycina sie listewki bez
sortowania i uktada odrazu do sklejania w sposéb identy-
czny, jak byty pozyskane z deski. W dalszym ciggu listew -
ki te skleja sie razem, zaréwno listewki krzywe jak i pro-
ste. Przy pomocy $ciskéw docigga sie krzywizny, w ptasz-
czyznie dobija sie mtotkiem nier6wnosci i odstajace list-
wy, wszystko wykonuje sie sitg, w przekonaniu, ze bedzie
i tak dobrze. Jest to oszukiwaniem samego siebie, jest
stratg kleju, energii i materiatu drzewnego, jest dowodem
braku znajomos$ci drewna. Nie poto przecina sie deski na
listewki, azeby w sposéb identyczny Ilub przypadkowy
skleja¢ je zpowrotem.

Obok suszenia drewna, jak juz wspomniano, jego na-
prezenia wewnetrzne odgrywajag waznag role. Wycinanie
listewek z deski lub odpadéw ma wtaénie na celu wyzwo-
lenie tych nieregularnych naprezen. Wszystkie listewki,
ktére po ich wycieciu z deski ulegaja skrzywieniu musza
byé bezwzglednie wyeliminowane. Do otrzymania prawid-
towego i dobrego $rodka ptyty stolarskiej uzyte by¢é moga
tylko listewki zupeinie proste.

Nie znaczy to bynajmiej, ze wszystkie listewki krzywe
nie nadaja sie do wykonania $rodkéw. Przede wszystkim
musza by¢ przeciete na $rodku powstatej krzywizny, pro-
stopadle do swej osi, i jako kawatki krétsze uzyte do pilyt
o mniejszych wymiarach, lub tez taczone by¢ moga na
wymiary diuzsze pod warunkiem, ze uktad ich stojéw be-
dzie taki sam, jak pozostatych listewek ptyty.

Najczesciej spotykana wada Zle wykonanej ptyty sto-
larskiej jest falistos¢ jej powierzchni. Na pytanie, gdzie
lezy przyczyna powstawania tej falisto$ci, ktéra przy wy-
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robach zwtaszcza meblowych stanowi bardzo powazng wa-
de, nalezy udzieli¢ dwdéch odpowiedzi:

1. Zle dobrane i ulozone listewki $rodka, wskutek cze-
go powstaje réznica w stopniu pecznienia drewna w kie-
runku promieniowym i pier§cieniowym (stycznym).

Jesli wysuszone listewki w plycie stolarskiej beda uto-
zone w ten sposoéb, ze stoje na przekroju poprzecznym
beda utozone prostopadle do ptaszczyzny plyty, wéwczas
stopien specznienia lub kurczenia sie poszczeg6blnych lis-
tewek bedzie réwny. Jesli natomiast poszczeg6lne listewki
zostang roztozone chaotycznie, wéwczas pod wplywem ja-
kiejkolwiek zmiany wilgotnosci stopien specznienia Ilub
kurczenia sie poszczegélnych listewek bedze rézny i wy-
wota falistos¢ powierzchni.

2. Nierbwnomierna grubo$¢ poszczegdllnych listewek,
wskutek czego stosuje sie przy obtogowamu ci$nienie pra-
sy wieksze niz normalnie.

Powstaje wéwczas tzw. uskok na grubosci, czyli spra-
sowanie drewna. Uskok ten (zmniejszenie grubosci liste-
wek $Srodka) bedzie pierwotnie na catej powierzchni jed-
nakowy i pozornie ptlyta stolarska po wyjeciu z prasy
bedzie idealnie gtadka. W czasie sezonowania, wskutek
zmian wilgotnos$ci drewna nastapiag odksztatcenia poszcze-
gélnych listewek i ptyta wykazuje falisto§¢ powierzchni.

Praktycznie rzecz biorgc, im poszczegélne l.stewki beda
wezsze, tym zjawisko falistoSci ptyty bedzie mniej wi-
doczne zaréwno wzrokowo jak w dotyku. Dlatego tez naj-
lepsze ptyty stolarskie produkowane sa zazwyczaj z liste-
wek o szerokosci od 8 do 25 mm.

Przyjmujac w zatozeniu, ze drewno uzyte do produk-
cji ptyt stolarskich posiadato po wysuszeniu okoto 8
wilgotnoéci, przy stosowaniu do obtogowania klejow mo-
krych (albuminowych, glutynowych Iub kazeinowych)
wprowadza sie wraz z masa klejowa tak znaczng ilos¢
wody, ze po wykonaniu operacji prasowania drewno moze
zwiekszyé procent wilgotnosci nawet do 30 , zaleznie od
gruboséci $rodka. Stwierdzi¢ to mozna tatwo obliczeniem
przyjmujac iloé§¢ graméw pilynnej masy klejowej uzytej
do pokrycia 1 m3 powierzchni. llo§¢ zawartej wody w ma-
sie klejowej mozna stwierdzi¢ znajac przepis sporzadza-
nia kleju. Jest to ilos¢ wody bardzo powazna, ktéra musi
wywiera¢ silny wplyw na stopien pecznienia drewna
i z tym faktem trzeba sie zawsze liczyé. Jest to nieunik-
niona wada stosowania do produkcji ptyt stolarskich
wszystkich klej6ow mokrych, zamiast klej6w suchych —
bakelitowych.

W ostatnich latach stosowany jest spos6b produkcji
ptyt stolarskich petnych, ktérych S$rodek sktada sie z lis-
tewek luznych ze soba nie poklejonych. Jest to sposo6h
najtanszy, jednakze wymagajacy specjalnych maszyn do
wycinania listew oraz maszyn lub urzadzen do ich wiag-
zania. Warunkiem zasadniczym jest przygotowanie listew
w ten sposéb aby:

1. rozrzut wymiaru grubosci poszczeg6lnych listewek
nie przekraczat 0,3 mm, to znaczy, aby réznica mie-
dzy najcienszg a najgrubsza listewka nie byta wiek-
sza od 0,3 mm;

2. powierzchnia ciecia (rzaz pity tarcz.) byta jak naj-
bardziej gtadka i niepostrzepiona.

Do tego celu stosuje sie specjalnie pity wielotarczowe.
Na rys. 2 podaje sie dla przyktadu nowoczesng pite wie-
lotarczowa z posuwem mechanicznym.

Pita ta pracuje tarczami grub. 1,6 mm. Gdybysmy dla
przyktadu podali obliczenie oszczednos$ci materiatowej, ja-
ka daje ta pita w poréwnaniu z pracg normalnej tarczy
0 grub. 24 mm, to przyjmujac szybko$¢ rzeczywista tej
maszyny 10 m/min., przy jednoczesnej pracy 12 tarcz
1 ciecia desek 25 mm grub, na listewki w ciggu 8 godzin
na -dobe, teoretycznie otrzymalibySmy oszczedno$¢ mate-
riatu w ciggu dnia roboczego 1,04 m3, czyli rocznie ca
310 m3.

Jest to oszczedno$¢ znaczna a mozliwa do osiggniecia
przy stosowaniu tarcz cienkich. Wskutek mniejszego rza-
zu przypadajacego na prace kazdej tarczy zmniejsza sie
rowniez ilos¢ zuzywanej energii. Jak w:da¢, obrébka me-
chaniczna réwnych listewek posiada przy tego rodzaju
produkcji znaczenie bodaj decydujace.

W miare dalszego rozwoju techmki i szybkiego wy-
cinania listewek o jednakowej grubos$ci postepowat dal-
szy® rozw0Oj konstrukcji ptyt stolarskich. Zaczeto stoso-
wacé lzejsze i oszczednosciowe $rodki do ptyt stolarskich
wykonane w fornre pustakéw. Pomystéw zebrato sie du-
z0. Najlepszy i najtanszy moze by¢ oczywiscie ten, ktéry
bedzie najmniej skomplikowany i tatwy do wykonania.
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Centralny Zarzad Przemystu Drzewnego doceniajgc zna-
czenie ptyt oszczednos$ciowych prowadzi na tym polu do-
Swiadczenia, uzyskujac wyniki pozytywne i mozliwe do
realizacji przemystowej przy posiadanych urzadzeniach
technicznych.

Rys. 2. Nowoczesna pita wlelotarczowa do wycinania lis-
tewek.

Jak powazne znaczenie przywigzuje sie do jakosci wy-
konania ptlyt stolarskich, stwierdzi¢é moga zwlaszcza te
zaktady, ktére produkujg meble. W znakomitej wiekszo-
$ci wypadkoéw, wytozone koszty drogich oklein ozdobnych,
okué¢, politury i wylozonej robocizny sa niejednokrotnie
zmarnowane w koncowym efekcie tylko dlatego, ze dos-
tarczone lub wykonane we wtasnym zakresie ptyty sto-
larskie byty zie.

Sprawa wykonania dobrych ptyt stolarskich wigze sie

MIECZYSLAW FORMANOWICZ

Kleje glutynowe w

Istota sklejania nie jest do dzi$ dnia catkowicie wyjas-
niona. Najstarszy i najbardziej rozpowszechniony poglad
gtosi, ze sklejenie dochodzi do skutku dlatego, ze klej be-
dac jeszcze ptynnym, wnika w pory drewna, zastyga i wig-
ze. Inaczej mowiac klej z nalozonej warstewki zapuszcza
w komdrki drewna jak gdyby ,macki." i tam sie zakot-
wicza. Istota klejenia jest tu wyttumaczona sitami mecha-
nicznymi.

Nie wyczerpuje to jednak calego zagadnienia. WeZmy
powierzchnie zupetnie gtadkie, jak np. szkio, ptytki me-
talowe itp. jako zupelne przeciwienstwo tego, o0 czym
wyzej wspomniano. Przeciez i te materialty mozna dosko-
nale spoi¢. Wchodza tu wiec w gre jeszcze inne sity zwa-
ne sitami adhezyjnymi — przyczepnos$cig wtasciwa. Cho-
dzi tu o sity powierzchniowe niezalezne od jakiegokolwiek
wnikania w przedmioty sklejone.

W procesie sklejania obydwie te sity biorg udziat.

Kleje zwierzece naleza niewatpliwie do najstarszych
i ém ato mozna powiedzie¢, ze znane byty z chwilg, kie-
dy cztowiek rozpoczat uzywaé¢ drewno. Istnieja przypusz-
czenia, ze kleje te znane byly juz w starozytnym Egip-
cie.

1. Pochodzenie.

Kleje zwierzece nalezg do klejow biatkowych i to do
biatek wtaéciwych, protein. Roztwory proteinéw sa dob-
rymi Srodkami klejacymi. Zaleznie od surowcow wyjscio-
wych dzielg sie kleje zwierzece na: a) kleje skoérne,
b) kleje kostne.

Kleje skérne wyrabia sie z odpadéw skér bydlecych,
koni, owiec, z ogonéw, uszu itp., kleje kostne za$ z kosci
badz to Swiezych badz suszonych.

PRZEMYSt DRZEWNY
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Scisle z technicznym wyposazeniem warsztatu. Trzeba so-
bie powiedzie¢ jasno, ze dobre ptlyty stolarskie moze na
duzg skale produkowaé¢ tylko taki zaktad przemystowy,
ktory posiada do tego celu przede wszystkim precyzyjne
pity i strugarki, doktadne prasy, suszarnie i sezonownie
wraz z urzadzeniami kontrolnymi.

Do wykonania trzeba mie¢ réwniez personel technicz-
ny przygotowany nalezycie, swiadomy skutkéw zaniedby-
wania lub lekcewazenia ustalonych metod i proceséw pro-
dukcji. Ustalenie samych przepiséw, bez uprzedniego prze-
szkolenia pracownikéw zaréwno fizycznych jak umysto-
wych, nie rozwigze zagadnienia.

Poruszone zagadnienie nie obejmuje caloksztaltu pro-
blemoéw zwigzanych z wykonaniem ptyt stolarskich, sto-
sowaniem maszyn, urzgazen, klejow, cisnien i wielu in-
nych zabiegéw technicznych. Omdéwienie tych zagadnien
przekroczytoby zakres artykutu o charakterze ogdélnym,
mimo to trzeba o tym pamietaé¢ i szuka¢ potrzebnych ma-
teriatéw w literaturze technicznej, doceniajac w petni po-
wage tego zagadnienia.

Praktycznie rzecz biorgc, w nielicznych tylko wypad-
kach przeprowadza sie obecnie kontrole doktadnoéci ob-
ré6bki maszynowej. O stosowaniu przy obrébce drewna,
a przede wszystkim przy produkcji ptyt stolarskich, do-
ktadnos$ci strugania w utamkach milimetra wiedzg tylko
nieliczni stolarze, ktérym konieczno$¢ posiadania i uzy-
wania w pracy klupki z noniuszem nie jest obce. Podob-
nie przedstawia sie sprawa z kontrolg stanu wilgotnos$ci
drewna.

By¢ moze rozwdj techniki przyniesie nam w krotkim
czasie nowe sposoby i formy budowy ptyt lepszych i pew-
niejszych w uzyciu, tym niemniej i dzi§ trzeba produko-
wacé ptyty dobre, przy pomocy tych $rodkéw technicznych,
jakimi dysponujemy. Jest to mozliwe i osiggalne woéw-
czas, gdy uswiadomimy sobie, ze state uzupetnianie swych
wiadomoéci i umiejetnoéci jest niezbednym warunkiem
dobrego wykonania pracy. Wyniki takiego postawienia
sprawy przyjda same i szybko.

przemysle drzewnym

Proces produkcji klejow zwierzecych w grubych za-
rysach polega na traktowaniu odpadéw skdr czy kosci wa-
pnem, kwasami i kilkakrotnym gotowaniu. Na skutek pod-
grzewania, kollagen (biatko skoér i kos$ci) przechodzi w
gluty n,* mase kleista, ktérg po podgeszczeniu w prézni,
wylewa sie w ptaskie formy, gdzie klej zastyga.

Najlepszym z klejéw zwierzecych jest zelaty na, za-
wierajgca czysty glutyn.

2. Cechy zewnetrzne kleju.

Kleje zwierzece dostarczane sg najczesciej w formie:
a. tabliczek, b. peretek, c. ptatkéw.

Barwa kleju waha sie od stomkowej do ciemno-bru-
natnej. Ani forma kleju, ani barwa nie stanowig o jakos$ci
kleju. Kleje zwierzece posiadajg zapach raczej przyjemny.
0 ile kleje wydzielajg zapach gnilny, sa bezuzyteczne z
racji rozpoczetego procesu rozkitadu biatka. Wystepujace
nieraz, szczeg6lnie w tabliczkach, pecherzyki powietrza sa
wynikiem wysychania kleju w trakcie produkcji i nie sta-
nowig o jakosci kleju.

Z uwagi na wysoka hygroskopijno$¢ klejow zwierze-
cych nalezy je przechowywac¢ bezwzglednie w suchym
1 chtodnym miejscu. Warunki przeciwne, a wigec wilgotne
i ciepte pomieszczenia sprzyjaja rozwojowi drobnoustro-
jow, a wiec ples$ni i grzybéw, dla ktérych klej jako sub-
stancja biatkowa jest doskonatg pozywka. Wilgotnos$¢ kle-
jow zwierzecych nie powinna przekracza¢ 17%.

3. Wtasnosci kleju.

Odczyn. Klej skérny posiada odczyn obojetny lub
stabo zasadowy. Klej kostny posiada odczyn lekko kwas-
ny lub obojetny.

Odczyn bada sie przy pomocy papieru laksumowego,

* stad nazwa kleje glutynowe.



Zeszyt 2

ktéry zanurzony do 10% $wiezego roztworu kleju za-

barwia sie przy odczynie kwasnym na kolor czerwony,

przy zasadowym — na kolor niebieski, przy obojet-
nym — nie zmienia koloru.

Lepkos$¢. Lepkos¢ klejow zwierzecych wyraza sie
w stopniach Englera (°E). Zaleznie od stopnia lepkosci
dzieli sie kleje zwierzece na nastepujace grupy:**

Kleje skoérne

gatunek najwyzszy: powyzej 6°

" | 3,5« — 6°

" I 3,00 — 3,5°

Kleje kostne

gatunek wyzszy: powyzej 24°
N Sredni 2,00 — 2,4°
N nizszy 1,8°—2,0°
Oznaczanie lepkos$ci metoda Englera polega na okre-

$laniu szybkos$ci przeptywu pewnej iloSci roztworu kle-

ju, przy statej temperaturze, oraz na okreslaniu szyb-

kosci przeptywu takiej samej ilosci wody destylowa-
nej. lloczyn tych dwéch cyfr daje nam lepkos¢ w stop-
niach Englera.

4. Przygotowanie kleju.

Przygotowanie kleju dzieli sie na trzy etapy:

a. ustalenie wtasciwego stosunku wody do suchej ma-

sy kleju,

b. moczenie kleju celem wywotania specznienia,

c. rozpuszczanie kleju.

a. Ustalanie witaéciwego stosunku wody do kleju jest
jednym z podstawowych warunkéw uzyskania dobrej
spoiny klejowej. Dlatego nieodtaczng czynnoécig kleje-
nia jest kazdorazowe odwazanie kleju i od-
mierzanie wody. Przygotowanie kleju na oko jest
niedopuszczalne.

AYzyja¢é mozna m. in.
klejow:

nastepujacy skitad procentowy

dla skérnych: przy spajaniu obtogow: 40%
przy fornirowaniu: 30%
40—45%

dla kostnych: przy fornirowaniu:
Przez roztwdr 40% rozumieé¢ nalezy zawarto$¢ w 100
kg. roztworu kleju 40 kg. suchej masy kleju, a 60 kg.
wody. A wiec np.: z 10 kg. suchej masy otrzymamy 25
kg. roztworu kleju 40%-owego.
b. Sam tek postepowania zklejami w
1w peretkach jest odmienny.

tabliczkach

wg. P.N. C 411 klej skérny i PN C-412 klej kostny.

JOZEF SWIDERSKI
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Odwazong ilos¢ kleju w tabliczkach zalewa sie
zimna wodg, tak aby tabliczki byty catkowicie zanurzo-
ne. Pecznienie trwa tak diugo, az tabliczki stana sie ela-
styczne, co trwa naog6t 12 do 24 godz. Gdy to nastapi, zle-
wamy nadmiar wody jako bezuzyteczny, wazymy otrzy-
mang galarete kleju i dolewamy tyle czystej wody, ile
potrzeba do otrzymania ciezaru roztworu kleju wg. z gory
ustalonego stosunku procentowego. Jezeli np.: namoczy-
lismy 20 kg kleju i klej ten po specznieniu wazyt 40 kg,
to dla otrzymania roztworu 40%, czyli 50 kg. roztworu
klejowego dola¢ musimy jeszcze 10 litréw wody.

Przy stosowaniu kleju w peretkach postepowanie
jest tatwiejsze i ogranicza sie do:

1. odwazenie kleju i odmierzenia wody

nego stosunku procentowego),

2. pozostawienia kleju w wodzie na okres 1 godziny

celem specznienia.

(wg wustalo-

C. Rozpuszczaé¢ klej nalezy w naczyniach miedzianych,

ocynkowanych lub emaliowanych, umieszczonych w tazni
wodnej.
Najwazniejszym momentem

rozpuszczania kleju jest

zachowan.e wtasciwej temperatury. Temperatura,
tazni wodnej w czasie rozpuszczania kle-
ju waha¢ sie musi od 50° do 60«C. Temperatury

60°Cw zadnym wypadku przekroczy¢ nie mozna. Tem-
peratura ponad 60°C powoduje zmiany chemiczne wskta—
dzie biatka kleju, obnizenie lepkoéci, przez co klej traci’
gwattownie na jakoéci. Kazdy kociot, kazde urzadzenie do
podgrzewania i rozpuszczania kleju musi byé zaopatrzo-
ne w termometr oraz w wentyle do regulowania doptywu
ciepta.

Zwraca¢ nalezy statla uwage na higiene naczyn. Na-
czynia musza byé po kazdym uzyciu dokladnie wymyte,
aby nie przenosi¢ powstatej ewentualnie ple$ni na nowa
partie kleju.

5. Wiasnosci gotowej spo'ny klejowej.

Kleje zwierzece odznaczajg sie bardzo wysoka wytrzy-
matos$cig na sucho i doréwnuja pod tym wzgledem klejom
syntetycznym. Jednakze, gdy wymagamy od klejéw wo-
doodpornos$ci — zawodza catkowicie. Dlatego nalezy uni-
ka¢ stosowania klejéw zwierzecych tam, gdzie sklejone
przedmioty narazone moga by¢ na nadmiernag wilgo¢€.

Literatura:

1. E. G. Krotow: Faniernoje proizwodstvo
2. T. Perry: Modern Plywood.

Geometria beczek

konstrukcji beczek. Wtasciwe raz-
zagadnien z geometrii beczek. Wo-
Postaramy sie w szeregu krétkich artykutow

wigzanie tych zadahn mozliwe je d y n ie "ty c z g c e
bec zupeinego braku u nas jakiejkolwiek UteraVr7na *

omoéwi¢ najwazniejsze zagadnienia z teeo zakresu Knzrin n

1. OKRESLENIA ZASADNICZE

N a zewnetrzng forme beczki wplywa wzajemny stosu-
nek najwiekszej $rednicy beczki (tzw. $rednicy peko-
wej — D), najmniejszej $rednicy beczki (tzw. S$rednicy
koncowej — d), oraz dlugosci klepki (H). Srednice mie-
rzone sg w odniesieniu do zewnetrznego obwodu beczki.
Diugos$¢ klepki (H) jest wieksza od wysokosci beczki (h),
ktéra stanowi najkréotszg odlegto$¢ pomiedzy korncami
wygietej klepki. Miarg wygiecia klepek jest strzatka wy-
giecia — s = P3 P4.

2. KRZYWIZNA BECZKI

Niezaleznie od stosunkéw pomiedzy powyzszymi wiel-
kosciami, ktére omoéwione beda pézniej, forme beczki
okresla réowniez ksztalt krzywizny wygietej klepki. Krzy-
wa ta przechodzi przez trzy znane punkty (Pi, P2, P.(),
(rys. 1), okreslone wielkos$cia $rednicy pekowej i $red-
nicy koncowej beczki.

Jaki jest jednak przebieg krzywej pomiedzy tymi pun-
ktami? Nie jest to ani tuk kota, ani tez tuk paraboli.
Kwalifikowani bednarze, kt6rym zadaje sie to pytanie, nie
potrafia poda¢ zadnej definicji, ani sposobu wykres$lenia
tej krzywej; uzyskuja ja oni, fugujgc klepki ,na oko*,
przy czym zasadn.cza role. odgrywa tu wprawa i nasla-
dowanie ksztattu, stosowanego przez mistrzéw, u ktérych
uczyt, sie rzem osta bednarskiego. Stad tez duza rézno-
rodno$¢ stosowanych w roznych krajach form krzywizny
klepek.

W kazdym przypadku krzywizna ta sktada sie zasadni-
czo z trzech czescu Srodkowej (petny tuk), oraz czesci
koncowych, zblizonych ksztattem do prostej: Sposéb przej-
Scia od czesci srodkowej do czesci koncowych jest ré6zny
w réznych krajach, w zaleznosci od miejscowych zwycza-
jow. 1 tak np. w krajach péinocnych, (np. w Szwecji)
stosuje sie fugowanie klepek na tzw. ,dtugag drzazge“, tzn.,
ze wtasciwy tuk ogranicza sie do czesci $rodkowej klep-
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ki, a czesci koncowe sg juz prawie proste. U nas nato-
miast czes$ciej stosuje sie fugowanie na tzw. ,krétkag drzaz-
ge“, tzn. iz tuk siega stosunkowo daleko w kierunku kon-
cow klepki. Beczki takie sa bardziej ,petne“ i pojemnos¢
ich w poréwnaniu do beczek szwedzkich w tych samych
wymiarach jest o ca 1/150 wieksza.

Rys. 1

Ponadto w praktyce spotyka sie réwniez czesto rézny
spos6b fugowania w zaleznos$ci od rodzaju beczki. | tak
np. w beczkach piwnych, produkowanych w Niemczech,
tuk rozpoczyna sie juz w odlegtosci ca 1/6 dtugosci klepki
od konca klepki (tzw. ,pek poszyjny"), podczas gdy becz-
ki do wina maja tuk ograniczony do $rodkowej czeSci
-klepki na przestrzeni 1/3 diugosci klepki (tzw. ,pek spi-
czasty").

Tak duza ré6znorodnoé¢ form krzywizny beczek mo-
gta by¢ bez znaczenia dla produkcji stosowana w okresie
niepodzielnego niemal panowania recznego wyrobu be-
czek. Obecnie jednak, kiedy maszynowa produkcja klepek
wyparta niemal catkowicie produkcje reczng, powstaje
konieczno$¢ $cistego okreslenia krzywej wygiecia klepek,
co ma szczegdlne znaczenie przy sporzadzaniu szablonéw
do fugownic klepek przy rozpoczynaniu produkcji nowych
typoéw beczek.

Krzywa ta stanowi sinusoide, kt6rag wykreslamy w na-
stepujacy sposoéb:

Kreélimy odcinek Pi P2 stanowigcy wysoko$¢ beczki.
Z punktu $Srodkowego tego odcinka (P3) wykreélamy pro-
stopadtag do Pi P2

Na prostopadiej tej odmierzamy strzatke wygiecia klep-
ki P3 P4. Odcinkiem P3 P4 jako promieniem wykreélamy
z punktu P3tuk réwny ¢wiartce kota do przeciecia z pro-
sta Pi P2 w punkcie P5 tuk P4 P5 dzielimy na dowol-
na ilos¢ rownych czesci np. na cztery, oznaczajagc poszcze-
gblne punkty cyframi: 1, 2, 3; z punktéw tych kres$limy
prostopadte do Pi P2 otrzymujac odcinki 11', 22' 33"
Odcinki Pi P3oraz P2P3dzielimy na tyle rownych czesci,
na ile podzielony zostat ¢wier¢okrag kota. Otrzymane pun-
kty oznaczamy I, II, Ill. Z punktéw tych wykre$lamy pro-
stopadte do Pi P2 i na nich odmierzamy kolejne odcinki
I = 11, 11— 225 1 —33.

Podobne postepujemy w drugiej potowie odcinka
Pl P2 . taczac punkty Pi, I', II', 111", P4itd. linig ciagta,
otrzymujemy witasciwg krzywizne klepek, albo tzw. linie
beczkowsq.

Opierajac sie na definicji krzywizny klepek jako sinu-
soidy, bez trudu mozna wyprowadzi¢ bardzo czesto

DRZEWNY Zeszyt 2
w praktyce potrzebny wzér na réznice pomiedzy diugo-
Scig klepki (H) a wysokos$cig beczki (h). — Wzér ten
brzmi:
H gdzie s = strzatka wygiecia.
Przyktad 1.
Dilugos$¢ klepki: H = 105 cm
Strzatka wygiecia klepki s — 9 cm
Znalez¢ wysokos$¢ beczki (h)
25499
105 — h — 105
b = 105 1,9 = 103,1 cm
Przyktad 2.
Wysoko$¢ beczki: h = 75 cm
Srednica beczki w peku D = 96 cm
Srednica beczki w koAcu d = 882 cm
Jaka jest dilugos¢ klepki H?
D — 4 96 — 88,2
2,5 ¢ s2
H - H
H- 2+ (2) + 25 e s2
75,6 cm

H 725 +\/ ('ﬁ: + 5‘ 3,9 39 =

3. STOSUNEK PODSTAWOWY | WIELOSZTYCHO-
WOSC BECZKI
Poza ksztaltem krzywizny wygietych klepek, forma be-
czki zalezy od wzajemnego stosunku wielkoéci D, d oraz h.
Stosunek ten ujmuja dwie zasadnicze wielkosci:
a) stosunek podstawowy beczki,
b) wielosztychowo$¢ beczki.

Stosunek podstawowy beczki jest to stosunek S$rednicy
beczki w koncu (d) do diugosci klepki (H).

Wielosztychowo$¢ zwigzana jest z pojeciem wybrzu-
szenia beczki. Wybrzuszenie beczki jest to réznica pomie-
dzy $rednicg beczki w peku (D) a $rednica beczki w kon-
cu (d). Réznica ta D — d nazywa sie tez sztychem beczki.

Sztych beczki rowny jest podwodjnej strzalce wygiecia
klepki (s).
Jezeli narysujemy (rys. 3.) odcinek AB, stanowiacy

Srednice zewnetrzng beczki w peku (D), a nastepnie
z punktu A odmierzymy S$rednice beczki w koncu (d)
i oznaczymy otrzymany punkt jako C, to odcinek CB sta-
nowi wybrzuszenie, czyli sztych beczki. Jesli odcinek ten

(CB) da sie odtozy¢ na odcinku AB 6 razy, jak to ma
miejsce na naszym rysunku, wéwczas mowimy, ze beczka

Rys. 3

jest 6-sztychowa. Beczka moze by¢ réwniez 5, 7, 8 itd.—
sztychowa, jesli odcinek CB miesci¢ sie bedzie w odcinku
AB catkowita liczbe razy, wéwczas moéwimy, ze beczka
posiada normalng ilo$¢ sztychéw.

Rachunkowo ilo§¢ sztychéw beczki mozemy obliczyé

D
ze stosunku g _ (j . Jesli wiec np. beczka ma $rednice

zewnetrzng w peku D = 90 cm, S$rednice zewnetrzna
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w koncu d = 75 cm, to sztych wynosi D — d = 90 —

— 75 — 15 cm; ilosc sztych6w tej beczki wynosi j%) = 6

0 beczce tej moéwimy wiec, ze jest ona 6-sztychowa. Oz-

nacza to, iz w $rednicy pekowej beczki mieéci sie sze$¢
sztychéw. llo$¢ sztychéw, mieszczacych sie w $rednicy
koncowej beczki (tj. najmniejszej $rednicy) jest zawsze

0 1 mniejsza (co wynika z samej definicji sztychu). W na-
szym przyktadzie wiec w $rednicy koncowej zmiesci sie
75 : 15 — 5 sztychéw. Stosunek zatem S$rednicy pekowej
do $rednicy korncowej wynosi 6 : 5. Podobnie w beczce
5-sztychowej stosunek tych $rednic wynosi 5 : 4, w becz-
ce 7-sztychowej: 7 : 6, itd. Taki sam stosunek musi by¢
zachowany rowniez w kazdej klepce pomiedzy jej sze-

rokoscia w $rodku diugosci i w koncu.
Znajac juz pojecie sztychu i wielosztychowos$ci, moze-

d

my stosunek podstawowy beczki "g" zastapi¢ pojeciem

wielosztychowosci klepki. Jesli sztych beczki (wyrazony
na rys. 2 odcinkiem CB) zmiesci sie np. w dtugosci klepki
7 razy, wéwczas moéwimy, ze klepka jest 7-sztychowa.

Stosunek podstawowy beczki oraz wielosztychowos$¢

n
beczki p ~  okreslajg catkowicie zewnetrzng forme

beczki. Jesli znamy warto$é tych stosunkéw, a procz tego
mamy dang jeszcze jednag wielkos$¢, np. dtugosé klepki (H),
woéwczas mozemy tatwo obliczy¢ lub otrzymaé¢ konstruk-
cyjnie wszystkie pozostate zasadnicze wymiary beczki:
Przykfady:

Wielosztychowos$¢ klepki: 8

W ielosztychowos$¢ beczki: 7

Dtugos$¢ klepki: 144 cm

Znalez¢ pozostate wymiary zasadnicze beczki,

tj. D i d.

Konstrukcyjnie rozwigzujemy to zadanie w nastepu-

jacy sposob: wykreélamy odcinek AD o diugosci 144 cm

(rys. Nr 4). Poniewaz ilos¢ sztychéw klepki wynosi 8,
i O 1 2 3 4 S 7
A «———»— -® — -» - ® e ® eee P %_—

i I

ﬂ m sredoroa h koncu- d j !

| Srednica n pe.ko-D

, _ dtuQOSd klepki- H

Rys. 4

przeto dzielimy ten odcinek na 8 réwnych czesci; jedna
taka czes$¢ stanowi sztych beczki, tj. 144 : 8 = 18 cm.
Poniewaz wielosztychowo$¢ beczki wynosi 7, przeto od-
cinek A7 stanowi Srednice beczki w peku; (rachunkowo:
18 X 7 = 126 cm). Srednica beczki w koricu jest zawsze
0 1 sztych mniejsza niz $rednica w peku; jest ona zatym
6-sztychowa; dlugos¢ jej wyraza sie wiec odcinkiem A®6;
(rachunkowo: 18 X 6 = 108 cm).

JAN KRUSZEWSKI

Koszty wiasne w

Duzo sie moéwi u nas o wykonaniu planu, normach
i wspotzawodnictwie, lecz tylko nieliczni wéréd wykonu-
jacych plany i bioracych udzial we wspéizawodnictwie,
zdajg sobie sprawe z tego i wiedza o tym, jak wielkie
znaczenie w zyciu gospodarczym kraju odgrywa zagad-
nienie kosztéw wtasnych i co dotychczas w Polsce zro-
biono, aby na tym odcinku otrzymac¢ jak najbardziej do-
ktadne materiatly i najlepsze rezultaty.

Wzmagajgce sie tempo zycia gospodarczego i tempo
produkcji gospodarki uspotecznionej, a w zwigzku z tym
konieczno$¢ regulowania na wtasciwym poziomie gospo-
darki finansowo-ksiegowej, przysparza duzo kiopotu nie-
ktérym naszym kierownikom przedsiebiorstw i pracowni-
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W przyktadzie powyzszym moznaby zamiast wieloszty-

chowosci klepki réwnej 7, poda¢ stosunek podstawowy
beczki:

d__ 6 (iloé¢ sztychow bowiem $rednicy beczki
H 8 w koncu (d) jest o 1 mniejsza od ilosci szty-
chéw S$rednicy beczki w peku:

7 — 1 — 6; ilos¢ za$ sztychow mieszczacych
sie w dtugoséci klepki (H) podano jako réw-
na 8.)

Rozwigzanie tego zadania w tym przypadku jest naste-
pujace:

Ji 6_
H — 8
D
H = 144
D= ?
d = 2
6
d = -g- *H = « 144 = 108 cm

1 sztych wynosi 108 : 6 — 18 cm
D = 18 X 7 = 126 cm

Przy prawidtowej konstrukcji beczek wielosztychowos$¢
beczek i klepek stanowi liczby catkowite. Nie jest to jed-
nak koniecznoscia w konkretnych przypadkach, uwarun-

kowanych praktycznymi wzgledami, moga to by¢ réow-
niez liczby utamkowe. Np. beczka o $rednicy pekowej
D — 55 cm i $Srednicy kohcowej d = 45 cm posiada sztych
rowny 10 cm, a wielosztychowos$¢ tej beczki — 55 : 10 —
= 55 moéwimy wiec o tej beczce, ze jest ona pie¢ i po6t
sztychowa.

Beczki o duzym wybrzuszeniu i stosunkowo matej dtu-
gosci klepki maja liczby wielosztychowos$ci mate, beczki
natomiast o matym wybrzuszeniu i stosunkowo dtugich
klepkach maja wysokie liczby wielosztychowos$ci. Jesli
mamy np. 2 beczki o jednakowej diugosci klepek i jed-
nakowej $rednicy w peku, to beczka 5-sztychowa ma
wieksze wybrzuszenie (jest bardziej pekata) od beczki
6-sztychowej.

Mate beczki o pojemnosci 0,1—1,0 hl konstruuje sie
z reguty jako 5—6-sztychowe; beczki $redniej wielko$ci
0 pojemnoéci od 1 do 10 hl jako 6—7-sztyehowe; od 10 do
50 hl jako 7—10-sztychowe. Dane te dotyczg zasadniczo
beczek z drewna liSciastego; dla beczek z drewna iglastego,
ktére przy wyginaniu tatwiej peka, stosuje sie wyzsze
liszby wielosztychowosci.

Przy danym wybrzuszeniu beczki (czyli réznicy po-
miedzy najwieksza a najmniejsza $rednica beczki) wyglad
jej jest bardziej ,pekaty” wowczas, gdy diugos¢ klepki
jest mmejsza. Stosunek jednak dilugosci klepki do $red-
nicy beczki w koncu nie powinien wykracza¢ ponizej 05
1Hpowyiej 4, z tym, ze najkorzystniejszy jest stosunek

~7l = t4 do 1,7; przy tym bowiem stosunku zuzycie

drewna na jednostke pojemnos$ci beczki jest stosunkowo
najmniejsze, a wytrzymatos$¢ statyczna stosunkowo naj-
wieksza.

przemysle lesnym

kom finansowym. Dotyczy to zwitaszcza tych kierownikéw
przedsiebiorstw i pracownikéw fnansowych, ktérzy albo
wiadomoéci w tej dziedzinie posiadaja poczatkowe, albo
niedo$¢ wnikliwie przeanalizowali zachodzace w tym kie-
runku zmiany. Ludzi takich przeraza jednolity plan kont,
przeraza zagadnienie kosztéw wtasnych, przerazaja ich
nawet plany kosztéow i plany finansowe. Postaram sie wiec
ich i wszystkich naszych czytelnikéw zapozna¢ z zasad-
niczymi zatozeniami jednolitego planu kont i zwréci¢ u-
wage na wazno$¢ zagadnienia kosztéw wtasnych i na
wtasciwe ich planowanie w przedsiebiorstwie.

W pierwszym okresie odbudowy kraju Panstwo nasze
zwrécito gtbwnag uwage na zagadnienie wielkos$ci pro-
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dukcji, odktadajac na drugi etap zagadnienie jakos$ci i ta-
nioéci wyrobéw, oraz na zagadnienie szczeg6towej analizy
kosztow wiasnych produkciji.

Dlatego, po pierwszych sukcesach produkcyjnych,
W nastepnym etapie zjawito sie zagadnienie jakos$ci i kosz-
téw produkcji.

Aby przystapi¢ do rozwigzania zagadnienia, ktére go-
spodarka uspoteczniona postawita przed sobg jako na-
czelne zadanie, tj. do zagadnienia obnizenia kosztow wta-
snych produkcji, nalezato przedtym jej strone finansowa
postawi¢ na takim poziomie, aby mogta ona ujawni¢ do-
ktadny, systematyczny i zgodny z planem obraz kosztéw
wtasnych poszczegélnych wyrobéw i ustug, wykonywa-
nych przez te gospodarke.

W tym celu w calej gospodarce uspotecznionej zostat
wprowadzony jednolity plan kont w ksiegowoéci finanso-
wej, tak zwany popularnie ,jpk“, ktory nie tylko nie po-
winien, jak to sie przekonamy, sprawi¢ zamieszania, lecz
przeciwnie rozjasni¢ wszelkie niejasnos$ci i usunaé¢ watpli-
wosci, z ktérymi w poprzednim systemie finansowo-ksie-
gowym tak czesto na kazdym kroku spotykaliSmy sie.

Jednolity plan kont, miedzy innymi, uregulowat w spo-
s6b wtasciwy, ze wszelkie naktady (po rozliczeniu) mu-
simy wprowadzi¢ na wtasciwe miejsce powstawania kosz-
tow w tak zwanych ,kontach uktadu kalkulacyjnego“ tj.
klasy 7-ej.

Wprowadzenie to ma na celu prawidiowe ustalenie
rzeczywistych kosztéw w poszczegdlnych dziedzinach dzia
talno$ci przedsiebiorstw, przedmiotem ktérych jest pro-
dukcja doébr i ustug, to jest produkcja podstawowa, pro-
dukcja pomocnicza oraz wykonywania robét i ustug od-
ptatnych.

Dalej zadaniem wtasciwego ustalenia kosztéw w ukta-
dzie kalkulacyjnym klasy 7 jest zebranie:

a) rzeczywistych kosztéw w zakresie dziatalnos$ci in-
westycyjnej przedsiebiorstwa i kapitalnych remon-
tow wykonywanych sposobem gospodarczym,

b) kosztow dziatalno$ci pozazakiadowej (obiekty dzier-
zawione, gospodarka mieszkaniowa, rolna — gospo-
darstwo przy zaktadach, prowadzenie warsztatéw
ubocznych np. szewskich przeznaczonych dla zaspo-
kojenia potrzeb pracownikow, itp.,

e) kosztéow rzeczywistych zbytu,

d) rzeczywistych kosztow wynikajacych ze zjawisk
nadzwyczajnych, jak przestoje i braki nadzwyczaj-
ne oraz tak zwanych kosztéw do wtérnego rozli-
czenia. Koncowym wreszcie zadaniem uktadu kont
w klasie 7, jest powigzanie planowanych kosztéw
z kosztami rzeczywistymi i ujawnienie zachodzg-
cych réznic w tej dziedzinie (dokonywane w kla-
sie 8).

Chcac dojs¢ do konkretnych wnioskéw w tej materii,
musimy zaznajomi¢ sie z grubsza z dalszymi elementami
poszczegdblnych rodzajow kosztéw, sktadajgcymi sie na
cato$¢ wystepujacych w gospodarce uspotecznionej dzie-
dzin. | tak, jes$li chodzi o koszty produkcji podstawowej,
naczelne miejsce zajmuja zuzywajace sie bezposrednio
w procesie wytwérczym i oddajace produktowi swoja
istote (materiaty podstawowe), albo utatwiajgce sam pro-
ces produkcyjny (materiaty pomocnicze bezposrednie).

Druga, réwniez waznag pozycja w kosztach produkcji
stanowi robocizna tj. wynagrodzenie robotnikéw zatrud-
nionych bezposrednio w wydziatach produkcji podstawo-
wej.

W dalszej kolejnoéci na koszty produkcji podstawowej
sktadajg sie:

a) specjalne koszty wytwarzania (wytwarzanie narze-
dzi specjalnych do wykonania danego zaméwienia,
specjalne préby i badania, modele itp.,
narzut kosztéw zaopatrzenia materiatowego, na kto6-
ry skiadaja sie koszty zaopatrzenia, zuzytych do
produkcji, materiatéw bezposrednich,

c) koszty wydz atowe produkcji podstawowej, do kto-
rych zalicza sie wydatki dokonane w zwiazku z kie-
rownictwem i dziatalnosciag wydziatdw produkcyj-
nych, ktére ze wzgledu na swoj specyficzny cha-
rakter nie moga by¢ zaliczane bezpos$rednio na po-
szczeg6lne wyroby produkowane w danym wydzia-
le, lub na wykonywane przez ten wydziatl prace
i Swiadczenia,

d) koszty admhrstraciji,
kosztow ogdélnych administracji

b

-

na ktére sktadaja sie: czes¢
przedsiebiorstwa
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(w stosunku proporcjonalnym do udziatu odnos$nej
produkcji w calym procesie wytwérczym przedsie-
biorstwa).
Grupy kosztow w uktadzie kalkulacyjnym, ktére po-
dajemy na pierwszym miejscu dla podkres$lenia ich cie-
zaru gatunkowego, stanowig w JPK klase 7 (si6dma).

Ogoétem JPK dzieli dziatalno$¢ przedsiebiorstwa na
dziesie¢ klas, z ktérych
Klasa ,,0“
grupuje konta majatku trwatego, funduszéw witasnych,

konta sprawozdawcze i pozabilansowe.

Klasa 1
grupuje konta finansowe, przeznaczone do ksiegowego
ujecia $rodkéw obrotowych przedsiebiorstwa,
kredytow bankowych,
naleznoéci i zobowiazan,
rezerw oraz funduszéw rozliczen miedzyokresowych.
Klasa 2
grupuje konta naktadéw i strat nadzwyczajnych oraz do-
chodéw i zyskéw nadzwyczajnych, jak réwniez dziatal-
no$é¢ pozazaktadowa, nie wytaczajac akcji socjalnej. (Ak-
cja socjalna w r. 1951 jako finansowana z budzetu pan-
stwowego bedzie wytgczona z ksiegowos$ci przemystowej).
Klasa 3
grupuje konta zakupywanych materiatéw
Klasa 4
grupuje wszystkie naktady przedsiebiorstwa do rozlicze-
nia. Konta tej klasy spetniaja tylko role pomocniczg, gdyz
salda ich nie przechodzag jako pozycje sprawozdawcze do
bilansu, a rozliczajag sie (o czym poprzednio moéwili§my)
w klasie 7.
Konta klasy 4 spetniaja

i towarow.

jednak b. wazne zadanie,
umozliwiaja one bowiem szybkie i bezposrednie ksiego-
wanie naktadéw w/g prostej ich klasyfikacji np. robo-
cizna, pensje, materialy, i utatwiajg technike planowania
finansowo-gospodarczego przedsiebiorstwa.

Rozliczenie naktadéw klasy 4 odbywa sie albo za po-
Srednictwem specjalnych kont branzowych klasy 5 i 6-tej,
albo przy pomocy arkusza rozliczeniowego. Jes$li wpro-
wadzamy w przedsiebiorstwie arkusz rozliczeniowy, kont
klasy 5 i 6 nie prowadzi sie.

Klasa 8
jest klasa kont produktéw pracy (wyrobéw), przejmuja-
cej z klasy 7 warto$¢ produkcji w zréznicowanych jej
formach. Klasa ta inaczej ewidencjonuje syntetycznie
warto$¢ wytworzonych wyrobéw produkcji podstaowwej
i pomocniczej, rob6t i ustug odptatnych oraz odpadkéw.
Klasa 9
grupuje konta realizacji, przy ktérych pomocy ustala sie
w przedsiebiorstwie:

1. osiagniecie obrotéw z realizacji poszczegdlnych wy-
robéw produkcji podstawowej i pomocniczej, realizacji
odpadkéw i robdét i ustug odptatnych,

2. ustalenie wydatkowanej kwoty (realizacji) na re-
monty kapitalne i inwestycje wykonywane sposobem go-
spodarczym,

3. przeksiegowanie obrotéw wewnetrznych wyniktych
na skutek przeniesienia niektérych naktadéw do wtasci-
wych klas rozliczonych kosztéw.

Jak widzimy z powyzszego uksztaltowania sie poszcze-
go6lnych klas JPK, wszystkie wystepujace w nim grupy
i konta maja swoje logiczne powigzanie i w konsekwencji
dazg one do nastepujacych celéow:

a) nalezytej ewidencji mienia panstwowego,

b) oparcia dziatalnos$ci przedsiebiorstwa na gospodarce

planowej,

Cc) po przez

naduzyé,

d) ewidencjonowanie rzeczywistych kosztéw wtasnych

poniesionych w poszczegdélnych dziatach produkcyj-
nych przedsiebiorstwa.

Przedsigebiorstwo posiadajagc doktadng ewidencje kosz-
tow wilasnych poszczegdlnych wyrobéw, moze przejs¢ do
rozwigzania nastepnego z kolei zagadnienia — obnizenia
kosztow wtasnych produkcji, a co zatym idzie obnizenia
cen poszczegdblnych wyrobéw, majacego donioste znacze-
nie dla wykonania ogélnego narodowego planu gospodar-
czego Panstwa.

Zadania wyrazajgce sie w obnizeniu kosztow wtasnych
winny byé¢ dla kazdego przedsiebiorstwa i catej jego za-
togi mobilizujgce. Chodzi o to, aby te sama ilo$¢ produk-
tow wytworzy¢ przy mniejszym zuzyciu materiatéw,
mniejszym naktadzie pracy, a oszczedzone $rodki zuzy¢
na inne, bardziej pozyteczne cele.

wprowadzenie kontroli wyeliminowanie



Zeszyt 2

W planach finansowo-gospodarczych na rok 1951 za-
gadnienie kosztéw wiasnych zostato wysuniete na miejsce
czolowe. Zalecenia czynnikéw nadrzednych w zakresie
obnizenia kosztéw wiasnych w planach poszczegdélnych
przedsiebiorstw i wykonanie tych planéw zgodnie ze
wskazaniami, bedzie traktowane w sposéb b. rygorystycz-
ny.
Y Dotychczas czesto sie zdarzato, ze plan kosztow wtas-
nych w dziedzinie ich obnizenia zostat przez przedsiebior-
stwo wykonany, a nawet wykonany z nadwyzka, to zna-
czy wykazano wiecej oszczednosci, niz zaplanowano. Cze-
go to dowodzi?

Dowodzi to, ze plan nie byt wtasciwie przemyslany, ze
przedsiebiorstwo poszio po najmniejszej linii oporu, sta-
rajac sie plan swoéj opracowa¢ na ,wyrost‘, aby potem
méc wykazaé oszczednosci.

Tendencje i postepowanie takie jest z gruntu szkodli-
we dla wykonania narodowego planu gospodarczego. Zte
zaplanowanie kosztéw prowadzi do tego, ze pewne cele
majgce donioste znaczenie dla gospodarstwa narodowego,
z racji braku pokrycia finansowego muszg ulec likwida-
cji.
. Pézniej dopiero przekonujemy sig, ze mieli§my $rodki
na wykonanie pewnych zadan i nie wykorzystaliSmy ich
wskutek btednego planowania. StworzyliSmy sobie w ten
sposéb ukryta rezerwe; lecz ré6wnoczeénie przyczyniliémy
sie do ograniczenia zadan, ktére w narodowym planie go-
spodarczym mogtly by¢ zaplanowane.

Plan obnizenia kosztéw wtasnych nie moze sige staé
,martwym arytmetycznym®“ zestawieniem kwot, lecz wi-
nien on byé podstawowym nakazem, z kt6rego muszg wy-
nika¢ konsekwencje mobilizujace do szukania wszelkich
mozliwos$ci bardziej oszczednej gospodarki i wyrugowania
tendencji ukrywania ,cichych" rezerw.

Poza tym tworzenie przez przedsiebiorstwo tak zwa-
nych trudnych zadan, szukanie ,tatwos$ci® wykonania tych
zadan, prowadza réwniez do tego, ze zaplanowane zada-
nie nie znajduje mozliwos$ci konkretnego jego wykonania.

Z tego wynika wniosek, ze plan kosztéw winien by¢
opracowany realnie przy wyeliminowaniu wszelkiego ro-
dzaju marnotrawstwa i jak najdalej posunietej obnizce
kosztéw. Zadanie na odcinku obnizenia kosztéw wyraza
sie, jak to uprzednio zaznaczyliSmy we wskaznikach ob-
nizenia kosztéw. | tu odrazu powstaje pytanie, jak te
wskazniki okre$li¢ i jak nalezy rozumie¢ ustalone wskaz-
niki w tych przypadkach, gdy plan produkcji w roku
1951 r6zni sie od planu roku 1950. Moga przeciez w po-
szczegblnych dziatach wytwérczosci wystepowac takie wy-
roby, ktére nie bylty produkowane w roku poprzednim
i odwrotnie.

ROMAN PAREWICZ
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Nalezy wigec sobie wyjasni¢, ze mozna moéwi¢ o obni-
zeniu kosztéw wtasnych, takiej produkcji, ktéra byta pro-
dukowana, nie mozna natomiast moéwi¢ o czyms$,' co nie
istniato. Z tego wzgledu zadanie obnizenia kosztéw wta-
snych moze odnosi¢ sie albo do tego samego wyrobu, albo
tez do tzw. produkcji poréwnywalnej, czyli takiej pro-
dukcji, jaka istniata w okresie poprzedzajacym okres pla-
nowany i bedzie istniata w okresie planu. Rzecz zrozu-
miata, ze przez obnizenie kosztéw produkcji, mamy na
uwadze produkcje przeznaczong na zbyt.

Dla doktadnego sprecyzowania zagadnienia produkcji
poréwnywalnej czynniki nadrzedne przedsiebiorstwa (Cen-
tralne Zarzady) opracowuja i przesytaja tym przedsiebior-
stwom wykaz poszczegdlnych wyrobéw produkcji poréw-
nywalnej.

Jezeli moéwimy o bazie, ktérg dla obnizenia kosztow
wiasnych stanowi produkcja poréwnywalna, to réwnocze-
Snie musimy wiedzieé¢, co sie dzieje na odcinku kosztéw
wiasnych z produkcjg nieporéwnywalng. Moze ona prze-
ciez wynosi¢ powazng cze$¢ produkcji danego zaktadu,
zwtaszcza przy uruchomieniu nowego dziatu produkciji.

Wiemy juz o tym, ze roczny plan obnizenia kosztéw
moze by¢ sporzadzony tylko w oparciu o produkcje po-
rownywalna. Z okres$lenia tego moze wynikngé powazne
niebezpieczenstwo, ze zaktad, kté6ry ma duzy udziatw pro-
dukcji nieporébwnywalnej, moze przez odniesienie duzej
iloéci naktadéw na te nieporéwnywalng produkcje, sztu-
cznie obnizy¢ sobie koszty produkcji poréwnywalnej
i w ten sposéb uzyskac¢ fikcyjny odsetek obnizenia kosz-
tow niektédrych wyrobéw.

Dlatego tez $ledzenie i analizowanie kosztéw produk-
cji nieporéwnywalnej w ciggu roku ma szczeg6lnie wazne
znaczenie. | chociaz w planie rocznym nie mozna méwic
o wskaznikach obnizenia kosztéw produkcji nieporéwny-
walnej, to w planach operatywnych miesiecznych i kwar-
talnych pojecie produkcji nieporéwnywalnej znacznie sie
zmniejsza. To, co na poczatku roku byto produkcja niepo-
rownywalna, w ciagu roku w planach operatywnych staje
sie produkcja poréwnywalng. Tym samym w ciggu roku
istnieje moznoé¢ przeanalizowania zagadnienia obnizenia
kosztow wtasnych, ktére na poczatku roku byto nieaktu-
alne.

Wiedzac juz, w jaki sposéb ma by¢ rozwigzane zagad-
nienie planowanego obnizenia kosztéw wtasnych, moze-
my przystapi¢ do konkretnego wykonania zaplanowanego
zadania. Do walki o obnizenie kosztéw wtasnych produk-
cji winni przystgpi¢ wszyscy pracownicy, ktéorym lezy na
sercu realizacja narodowego planu gospodarczego. Obni-
zenie kosztéw produkcji zmierza w rezultacie do podwyz-
szenia stopy zyciowej obywateli — do dobrobytu mas
procujgcych.

Sprawa przyspieszonego suszenia drewna

OD REDAKCJI. Zamieszczamy odpowiedZz na artykut ob. inz. T. Klosowiaka, zamieszczony w nr 1150 Prze-
mystu Drzewnego p.t. ,Przy$pieszone suszenie drewna“. Mimo apelu Redakcji, jak réwniez autora artykutu, do
jak najszerszego wypowiadania sie Czytelnikéw w tej tak istotnej dla przemystu drzewnego sprawie, zamiesz-
czony ponizej artykut stanowi dopiero drugi gtos w dyskusji nad zagadnieniem stusznos$ci obecnie obowigzu-
jacej w CZPD metodyki suszenia drewna w suszarniach komorowych.

Wzywamy ponownie szeroki ogo6t drzewiarzy, posiadajgcych doswiadczenie w tej

dziedzinie, do wypowie-

dzenia sie na tamach Przemysiu Drzewnego, jak réwniez chetnie udziela¢ bedziemy w naszej ,Skrzynce po-

rad“ wszelkich wyjasnien na zgloszone zapytania.

NUMERZE czerwcowym 1950 r. Przemystu Drzew-
nego ukazat sie interesujacy artykut inz. T. Kloso-
wiaka p. t. ,Przy$pieszone suszenie drewna“. Podkres$liw-
szy wage i znaczenie przy$pieszonego suszenia drewna
w naszym przemys$le, autor poddat krytyce obowigzujaca
obecnie metodyke przeprowadzania kontroli przebiegu su-
szenia, ujeta wlinstrukcji CZPD z dnia 6. X1. 1948 r.
Majac na mys$li przemystiowe metody pracy, Kktore
znajdujg coraz szersze zastosowanie we wszystkich dzie-
dzinach wytwérczo$ci masowej, inz. Ktosowiak dazy do
uproszczenia nie tylko wzoréw pomocniczych i formula-
rzy kontroli przebiegu suszenia, lecz ro6wniez samej me-
todyki przeprowadzenia kontroli wilgotno$ci suszonego
materiatu i czasu suszenia. My$lag przewodniag przytoczo-

nego artykutu jest pewna automatyzacja kontroli prze-

biegu suszenia w oparciu o majace by¢ opracowane ta-

bele kontrolne wg. jego witasnego uktadu.

Analizujac krytyczne uwagi, jak réwniez propozycje
zmian stwierdzi¢ musimy, iz poruszone zagadnienie dzieli
sie na dwie czesSci:

1) cze$¢ pierwsza dotyczy sprawy ewentualnego uprosz-
czenia formularza i samej techniki kontrolowania prze-
biegu suszenia;

2) cze$¢ druga dotyczy sprawy zasadniczej, streszczaja-
cej sie w nastepujacych pytaniach: a) czy przebieg
sztucznego suszenia moze by¢ ,zautomatyzowany*
i b) czy procentowa wilgotno$¢ drewna nalezy ustalaé
w odniesieniu do cigezaru suchej masy drewna, stano-
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wigcego wielko$¢ stala, czy tez w odniesieniu do cie-
zaru wilgotnego drewna, stanowigcego wielko$s¢ zmien-
na?

Poniewaz cze$¢ druga zagadnienia jest zasadnicza i po-

niewaz przesadza ona poniekad strone techniczng i ewi-
dencyjna kontroli przebiegu suszenia, oméwimy ja w
pierwszej kolejnosci, pozostawiajac  sprawe obliczen

i formularzy na dalszym planie.

Czy przebieg kontroli suszenia drewna w suszarniach
komorowych moze by¢ zautomatyzowany do tego stopnia,
aby mozna byto z go6ry okresli¢ przebieg i czas trwania
suszenia w oparciu o teoretycznie obliczone i praktycznie
sprawdzone tabele?

Powotujgc sie na istniejaca dosS¢ bogatg literature fa-
chowg z tej dziedziny — radziecka, niemiecka i inna,
oparta o wielokrotne badania i do$wiadczenia, jak réw-
niez w oparciu o nasza witasnag praktyke stwierdzi¢ mu-
simy, ze pytanie to nie zostalo jeszcze definitywnie roz-
strzygniete. Istnieje tutaj réznica zdan. Istnieje szereg wzo-
row, tabel, wykreséw i nawet przyrzadéw pomocniczych
do teoretycznego ustalania czasu suszenia, jak rdwniez
stuzacych do kontroli przebiegu suszenia. Skadingd stwier-
dzono jednak, ze ,automatyczne“ zastosowanie tych tabel
i wzorow daje b. r6zne a czesto optakane wyniki. Przy-
czyny nie trudno sie domys$li¢: wszelkie wzory i tabele
musza by¢ obliczone mniej lub wiecej teoretycznie,
w najlepszym wypadku w oparciu o pewng ilo§¢ przepro-
wadzonych préb i doswiadczen. Natomiast zagadnienie
suszenia drewna komplikuje i utrudnia czynnik zasadni-
czy, mianowicie niejednolito$¢ budowy drewna tych sa-
mych gatunkéw i co zatym idzie, niejednolitos¢ przebiegu
procesdéw suszenia, a poza tym liczne czynniki dajgce sie
tatwiej uchwyci¢ praktycznie, lecz skomplikowane ze
wzgledu na swa liczebno$é, mianowicie: ré6znolitos¢ ga-
tunkéw, wymiaréw i postaci suszonego drewna.

Powyzsze okolicznosci doprowadzity do powszechnego
mniemania, ze oparcie przebiegu suszenia drewna o pew-
ne z goéry ustalone tabele (przepisy) jest mozliwe, lecz
pod warunkiem, ze:

a) poszczegdblne tabele i wzory teoretyczne beda praktycz-
nie wyprébowane i przystosowane do poszczegélnych
suszarn w wyniku odpowiedniej ilosci przeprowadzo-
nych préb;

b) poszczegdlne tabele dotyczy¢ beda jak najwezszego
wachlarza gatunkow i grubosci drewna.

Reasumujgc powyzsze stwierdzi¢ musimy, ze w zasa-
dzie nic nie stoi obecnie na przeszkodzie realizacji daze-
nia inz. Klosowiaka do pewnej ,automatyzacji* pracy su-
szarnika w naszych zaktadach pod warunkiem, ze zaktady
te -wykonaly obowigzujgce zarzadzenia i przystosowaly
przestane im tabele i wzory do lokalnych warunkéw, to
znaczy do okre$lonego typu i sprawno$ci suszarni oraz
do najczeéciej suszonych gatunkéw i wymiaréw drewna.

Jezeli zaklad przeprowadzit powyzsze proby w oparciu
o wydane instrukcje CZPD Ilub tez o jakiekolwiek inne
tabele lub wykresy (np. Kollmann‘a, Uttercharck'a, Vil-
liere‘a, lub inne, to odpada prowadzenie ,raportu susze-
nia“ przy kazdym tadunku i kontrola przebiegu suszenia
typowych tadunkéw bedzie sie ogranicza¢ do prowadzenia
.przepisu i notowan przebiegu suszenia“, ktére praktycz-
nie moga sie niczym nie rézni¢ od uktadu ,tablicy kon-
trolnej* proponowanej przez inz. Ktosowiaka. Nalezy jed-
nak podkresli¢ stowa: ,0d uktadu®, bowiem co do tresci
tej tabeli wypowiemy sie dalej.

Nastepnym pytaniem wynikajacym z krytycznych
uwag inz. Ktosowiaka jest pytanie, czy procent wilgotno-
Sci drewna nalezy ustala¢ w stosunku do ciezaru suchej
masy, czy tez w stosunku do ciezaru mokrego drewna,
oraz czy proponowany przez autora spos6éb prowadzenia
tablicy kontrolnej mozliwy jest przy obecnym sposobie
obliczan-a wilgotnoéci czy tez $ciSle zwiazany z jej odno-
szeniem do ciezaru wilgotnego drewna?

Zagadnienie to jest wtasdciwie naj istotniejsza czescig
poruszonej sprawy.

Moéwigc zwiezle, propozycja, aby wilgotno$¢ drewna
oblicza¢ kazdorazowo w stosunku do ciezaru mokrego
drewna (a wiec w odniesieniu do warto$ci zmiennej) wy-
daje nam sie nie do przyjecia. Zanim przytoczymy wilasne
argumenty, powotujemy sie tutaj na calg znang nam lite-
rature fachowa i takich autoréw, jak: Sielugin, Kolmann,
Uttercharck, Villiere i inni, ktérych niektére prace za-
wieraja wyniki najnowszych badan i metod i ktérzy wsze-
dzie z reguty zakladaja, ze procent wilgotnoéci drewna,
stanowiacy praktyczng ocene jego przydatnosci do réz-
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nych celéw obliczany jest w stosunku do ciezaru suchej
masy drewna jako wielko$ci mniej-wiecej statej i jedynie
poréwnywalnej.

Zastanéwmy sie do czego doprowadzitoby nas oblicza-
nie wilgotnoéci drewna wg. proponowanego przez inz.
Klosowiaka wzoru:

Cw— -s

Q— X 100 = ciezar drewna mo-

W ; przy czym Cw =

krego, Cs = ciezar drewna suchego.

Przy pomocy tego wzoru obliczona zostata procentowa
wilgotnos¢é drewna (w zaleznos$ci od cigezaru prébek)
w ,tablicy kontrolnej* proponowanej przez inz. Klosowia-
ka. Oczywiscie podane w tabeli procenty wilgotnosci
w stosunku do ciezaru mokrego drewna r6znia sie dos¢
znacznie od rzeczywistego procentu wilgotnoséci oblicza-
nego powszechnie w stosunku do cigezaru suchej masy
drewna.

tatwo obliczy¢, ze w przytoczonym przyktadzie pow-
staja réznice w granicach od 1 do 8/0. Widzimy zatem, ze
ré6znice nie tylko sa znaczne, lecz przede wszystkim zmien-
ne, co jest zupetnie zrozumiate, albowiem dotychczas obli-
cza sie wilgotno$¢ w stosunku do mniej wiecej statej war-
tosci, jaka stanowi ciezar wtasciwy suchej masy drewna
okreslonego gatunku, podczas gdy proponowana zmiana
wprowadzitaby okres$lenie wilgotnosci w stosunku do
zmiennej wartos$ci, jaka stanowi ciezar mokrego drewna
(w zaleznosci od stopnia wilgotno$ci poczatkowej).

Jasnym jest, ze tak obliczana wilgotno$¢ nie mogtaby
stanowi¢ podstawy do ustalania przydatno$ci drewna do
okreslonych celéw, lecz wymagataby dalszego jej prze-
liczania w stosunku do warto$ci statej, ktérg stanowi wta-
$nie ciezar suchego drewna wg wzoru dotychczas stoso-

Cw— Cs
wanego: — X 100 =
cza ciezar suchej masy drewna. Musiat to zapewne row -
niez uczyni¢ inz. Klosowiak, aczkolwiek nie podaje w kar-
cie kontrolnej, bowiem w przeciwnym wypadku btednym
bytoby wigzanie takiej ,niestatej* wartoéci procentowej
z rzeczywistg wilgotnos$ciag drewna.

Proponowanag zmiane uzasadnia autor koniecznoscig
uproszczenia obliczeh kontrolnych. My za$ twierdzimy, ze
uproszczenie to jest tylko b. nieznaczne, a poza tym, upro-
szczenie podobne jest catkowicie mozliwe przy dotychcza-
sowym powszechnym sposobie obliczania wilgotno$ci.

Przeciez nic absolutnie nie stoi na przeszkodzie opraco-
waniu proponowanej przez inz. Ktosowiaka ,tablicy kon-
trolnej* w oparciu o dotychczasowag metodyke. Zamiast
kazdorazowo oblicza¢ wilgotno$¢ drewna na podstawie wa-
zonej probki suszonego drewna, mozna analogicznie, jak
to proponuje inz. Klosowiak, z géry obliczy¢, ile powinna
wazy¢ deska prébna, jezeli chcemy osiggnaé okreélona
wilgotnos$¢ np. 9%, 11%, 13% itp.

Istota zagadnienia kryje sie w tym, ze obliczenie ta-
kie nalezy przeprowadza¢ do kazdego tadunku. Mozna je-
dnak opracowac tabele ciezaréw desek préobnych przy r6z-
nych stopniach wilgotno$ci, zaktadajac oczywiscie, jak to
czyni inz. Klosowiak, okreslony ciezar poczatkowy deski
prébnej.

Nie wolné jednak zapomina¢, ze mamy do czynienia
z drewnem, nie za$ z martwym tworzywem i dlatego nie
wolno catkowicie polega¢ na najlepszych nawet tabelach.

Wynik, a w wielu wypadkach przebieg suszenia musi
by¢ nadzorowany i poréwnywany z danymi ustalonymi
w wykresach lub tablicach kontrolnych. Tylko przy du-
zej rutynie, oraz przy masowym suszeniu jednakowych ta-
dunkéw drewna, mozna sobie pozwoli¢ na pewien auto-
matyzm w oparciu o wyprébowany sposéb przeprowadza-
nia calego procesu suszenia w danej komorze dla okre-
Slonego tadunku. W przeciwnym wypadku z reguty albo
zle suszymy drewno, albo nie wykorzystujemy nalezycie
suszarni, albo tez popetniamy obydwa btedy jednocze$nie.

Wracajagc do pierwszej cze$ci poruszonego przez inz.
Ktosowiaka zagadnienia, tzn. do krytyki rzekomej zawi-
tosci obliczen i techniki obstugi suszarni wg obowigzu-
jacej instrukcji CZPD, musimy stwierdzi¢, ze niewatpli-
wie dalyby sie tu wprowadzi¢ pewne uproszczenia.

Nie wolno jednak zapominaé, ze wzmiankowana in-
strukcja jest instrukcja o0gd6lna, zawierajgca zasady po-
stepowania w odniesieniu do wszystkich gatunkéw i wy-
miaré6w drewna. Poza tym instrukcja ta zostata wydana
w okresie, gdy minimalna ilo§¢ zaktadéw posiadata wy-
prébowang praktycznie metodyke suszenia.

W %, przy czym Cs ozna-



Zeszyt 2

Z powyzszych przyczyn instrukcja ta zawiera nie tyl-
ko wzory, obliczenia i formularze majace stuzy¢ przy co-
iziennej obstudze suszarn, lecz ro6wniez materiat instruk-
cyjny do opracowania podobnych wtasnie praktycznych
tabel pomocniczych, jakie proponuje inz. Ktosowiak
<z zastrzezeniem co do sposobu ustalania wilgotnosci).

Nalezy podkresli¢ z catym naciskiem, ze zaktady, kt6-
re do tej pory nie przystosowaly posiadanej instrukcji
og6lnej do warunkéw lokalnych, postepuja niewtasciwie
i nadal narazajg sie na btedy w postaci ztego suszenia lub
nienalezytego wykorzystania urzadzen.

Natomiast, nie wdajac sie w szczegbétowe wywody, wy-
daje nam sie, ze nazwanie kilku obliczen opartych na je-
dnym i tym samym wzorze regutly trzech ziozonymi wy-
liczeniami oraz ,operacjami matematycznymi jest zby-
teczng przesada. Takie ,dziatania arytmetyczne® jak re-
guta trzech nie przedstawiajg zadnych trudnos$ci nawet
dla pracownikow z ukonczona szkolag podstawowa,
a w szczegolnosci jesli chodzi o jeden wzdér, ktory sie stale
powtarza w odn'esieniu do réznych iiczb.

Mimo to jednak stuszne jest dazenie do zastgpienia
wyliczen — przyrzadami wymiarowymi, do ktérych prze-
de wszystkim zaliczy¢ nalezy aparaty elektryczne do po-
miaru wilgotnos$ci, oraz suszarki kontrolne z wbudowa-
nymi wagami, wykazujagcymi odrazu w procentach wiil-
gotnos$ci suszonej prébki. Przy zastosowaniu tych prostych

urzadzen, ktérych ilos¢ na naszych zaktadach stale sie
powieksza, zastrzezenia inz. Klosowiaka tracg, naszym
zdaniem, catkowicie uzasadnienie, bowiem ,ztozone wy-

liczenia“ moga by¢ niemal catkowicie zaniechane.

| jeszcze stow kilka na temat obstugi suszarni. Zda-
niem inz. Klosowiaka, obowigzujaca instrukcja wymaga
koniecznie conajmniej dwoéch oséb obstugi: pracownika
umystowego do ,ustalania“ przepiséw suszenia i kontro-
lowania wynikéw, oraz drugiego, ktéry kontroluje jedy-
nie termometry. Natomiast zastosowanie ,tablicy kontrol-
nej* pozwoli rzekomo na zredukowanie obstugi do jednej
osoby.

Stanowisko to jest tylko czeséciowo stuszne. Faktem
jest, ze kazda suszarnia wymaga dwojakiej obstugi:

TADEUSZ MANKOWSKI
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a) obstugi — nazwijmy jg techniczng — polegajacej na
ustalaniu ,przepisu” suszenia tzn. temperatury, wilgot-
nos$ci i czasu suszenia, oraz na kontrolowaniu wynikéw
przez badanie wilgotnosci prébek, niezaleznie od tego,
jakimi wzorami lub tabelkami sie pustugujemy.
obstugi fizycznej, polegajacej na regulowaniu tempe-
ratury i wilgotnosci w komorze przez odpowiednig ma-
nipulacje wentylami doprowadzajgcymi pare oraz kla-
pami kominkéw wlotowych i wylotowych.

Pierwszy rodzaj obstugi jest dorywczy. Drugi rodzaj
winien byé¢ ciagly — przy czym stopien doktadnos$ci ob-
stugi zalezy od rodzaju suszonego drewna.

Nie ulega zadnej watpliwo$ci, ze przy suszarniach wie-
lokomorowych potrzebna jest stata obstuga ,fizyczna nie-
zaleznie od tego, jakie stosujemy metody kontroli prze-
biegu suszenia.

Sadzac na podstawie praktyki — przy czterokomoro-
wej suszarni, pracujagcej na trzy zmiany i posiadajacej
.ciagta“ obstuge fizyczng nie ma potrzeby zatrudnienia
osobnego majstra — suszarnika. Funkcje te moze petni¢
dodatkowo jeden z pracownikéw technicznych np. jeden
z majstrow oddziatowych lub kierownik ruchu.

Natomiast przy suszarniach o wiekszej ilosci komor
optaca sie juz zatrudnienie oddzielnego majstra — suszar-
nika, ktéry prowadzi¢ bedzie calo$¢ suszenia.

W zaleznos$ci od ilosci komo6r i rodzajéw suszonego
drewna mistrz — suszamik moze w czasie zmiany, na
ktérej petni stuzbe, sam regulowaé warunki w komorach,
zatem moze sie obejs¢ bez obstugi dodatkowej. Natomiast
obstuga ta konieczna bedzie na drugg i trzecig zmiane,
dla ktérej mistrz winien pozostawia¢ kazdorazowo szcze-
gbtowe polecenia i ,przepisy suszenia“.

W wyjatkowych wypadkach, gdy zaktad posiada su-
szarnie jedno- lub dwu-komorowa lub tez suszarnie sta-
rego typu z naturalnym obiegiem powietrza, zbedna jest
obstuga ciagta.

W tych wypadkach nadz6r nad przebiegiem suszenia
nalezy powierzy¢ jednemu z pracownikéw technicznych,
ktéry funkcje te moze doskonale potaczy¢ z inna funkcja
techniczna.

b

-

mechanizacji

stolarki budowlanej

Produkcja stolarki budowlanej odbywa sie u nas jak i w wielu innych krajach w sposéb b. r6zny. Obok wiel-
kich fabryk, stosujacych przemystowe metody produkcji, istniejg liczne drobne warsztaty wykonujgce otwory okie-

nne i drzwiowe sposobami rzemie$iniczymi.

Niestety, istnieja réwniez takie zaktady fabryczne, ktére mimo moz-

liwosci technicznych stosujg nadal — wskutek szkodliwego konserwatyzmu — rzemies$lnicze sposoby wykonywa-

nia niektérych operacji.

Dotyczy to gtéwnie operacji montazu.
Montaz stolarki budowlanej, aczkolwiek nieskomplikowany,

dzieli sie jednak na Kkilka czynnoéci'. Niektdre

z nich sg obecnie wykonywane na hali obrobki maszynowej, jako czynnos$ci wstepne, a nastepnie recznie uzu

petniane przy montazu.

Takie postepowanie stanowi niepotrzebne przedtuzanie czasu obrébki, czynnosci te bo-
wiem przy zachowaniu pewnych warunkéw moga by¢ wykonane catkowicie mechanicznie.

Istnieje jeszcze sze-

reg drobnych czynnos$ci, ktérych przy obecnym sianie techniki wykonaé maszynowo nie mozna. Mimo to jednak
sprawno$¢ wykonania tych czynnos$ci zalezna jest rowniez od dokfadnos$ci wykonywanych uprzednio operacji ma-

szynowych.

Artykut niniejszy omawia kolejno operacje montazowe pod katem celowosci i mozliwosci wykonywania ich
maszynowo w odr6znieniu od rzemieslniczej metody recznej.

W yroby stolarki budowlanej posiadajg stosunkowo nie-
skomplikowang konstrukcje i nie wymagaja tak staran-
nego wykonczenia powierzchni, jak np. meble lub galan-
teria drzewna. Dotyczy to, oczywiscie, normalnej stolar-
ki budowlanej, masowo produkowanej, w odréznieniu od
niewielkich stosunkowo ilosci wykonywanych na specjalne
zamoéwienia wg specjalnych warunkéw technicznych
i wymagan.

Stolarka budowlana produkowana masowo, pomijajac
wymagania odno$nie jakos$ci uzytych materiatow, powin-
na spetnia¢ dwa zasadnicze warunki: a) nie moze sie
paczyé, b) musi stanowi¢ konstrukcje szczelne (dobrze
dopasowane).

Poniewaz paczenie sie wynika gtownie ze stanu wil-
gotnos$ci drewna, problemu tego tutaj porusza¢ nie bedzie-
my i zajmiemy sie wylacznie zagadnieniem szczelno$ci,
ktéra zalezy od doktadnos$ci obrébki i montazu (przy za-
tozeniu niepaczenia sie drewna).

Sprawno$¢ montazu zalezy od stopnia staranno$ci przy-
gotowania poszczegdblnych elementéw. Szybko$¢ montazu
zalezy od doktadno$ci obrébki maszynowej, poniewaz ele-
menty dobrze zwymiarowane wymagajg znacznie mniej
czasu na operacje pasowania, niz elementy wykonane
z pewng niedoktadnos$cia wymiarow.

Omoéwimy te sprawe na przykiadzie montazu otworéw
okiennych: sktadajg sie one z dwéch zasadniczych ele-
mentow:
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a) oscieznice (futryny)

b) ramiaki okienne.

OSdcieznice posiadaja wregi (felce), podobnie jak skrzy-
dta, Cata trudnos$¢ polega na doktadnym wykonaniu wre-
gow, ktére po obréobce maszynowej powinny do s ebie Sci-
Sle przylegaé. W praktyce bywa inaczej i powoduje nie-
jednokrotnie kilopoty utrudniajgce potokowo$¢ i mecha-
nizacje pracy przy montazu.

Wregi o$cieznicy wykonuje si¢ indywidualnie na kaz-
dym elemencie, ktdre nastepnie skleja sie w calos¢.

Wregi skrzydet okiennych wykonuje sie na skrzydtach
gotowych, ktére skleja sie z elementow niewrggowanych.
Wregi w skrzydtach okiennych wycina sie na gryzarkach
jednostronnych.

Jedli zatem wymiary zewnetrzne skrzydet okien-
nych posiadajg niedoktadnoéci wymiarowe wskutek nie-
dotrzymania wymiaréw dla poszczegélnych ramiakéw, co
zdarza sie najczesciej, caly montaz staje sie diugotrwata
operacja, przy ktorej najdalej posunieta mechanizacja nie
wiele pomoze.

Wspominajgc o mechanizacji trzeba problem ten po-
ruszy¢, poniewaz od niego zalezy tempo wykonania dal-
szych operacji. Wiemy dobrze, jak wiele czasu poswieca
sie operacjom pasowania, ktére w rzeczywistosci mozna
skroci¢ do minimum, unikajgc zdzierania strugami recz-
nymi wszelkich nieré6wnoéci i nadmiaréw.

Z tego wynika, ze przy obecnej ilosci maszyn specjal-
nych do obustronnego wycinania wregéw w skrzydtach
okiennych, co znacznie utrudnia otrzymanie jednolitego
Swiatta wregéw, dazy¢ nalezy do wyodrebnienia tej ope-
racji z ogblnej hali maszyn i przeniesienia jej do operacji
montazowej. Mechaniczne, niestaranne wycinanie wregow
i oddawanie niedoktadnie obrabianych skrzydet do pa-
sowania i montazu powoduje skomplikowanie dalszej ob-
rébki, poniewaz usuwanie strugami recznymi niedoktad-
nosci pracy obrabiarek stanowi powazny wysitek pracow-
nika i znaczng strate czasu.

Mozliwoéci niedoktadnego wycinania wregéw zdarza-
ja sie przede wszystkim w skrzydtach okiennych, w kt6-
rych wregi znajduja sie po stronie wewnetrznej otworu.
Tutaj zatem wymagana jest szczegdlna starannos$¢. Mniej
groznie wyglada ta sprawa przy oscieznicach.

Uwagi powyzsze dotyczyly czesciowo operacji poprze-
dzajacych operacje montazu lub z nimi sie zazebiajgce.
Byty one jednak konieczne dla podkreslenia $cistej zalez-
nos$ci miedzy doktadnoécia obrébki maszynowej a moz-
liwoécia mechanizacji montazu.

Montaz stolarki budowlanej sktada sie z nastepujgcych
operacji, a mianowicie:

a) zbicie i sklejenie skrzydet okiennych i drzwiowych,

b) zbicie i sklejeri.e os$ciezn.c okiennych i drzwiowych,

c) wregowanie skrzydet okiennych i drzwiowych,

d) pasowanie otworéw,

e) okuwan e.

Przygotowana skrzydet okiennych wymaga wiecej
czasu, niz przygotowanie o$cieznic, co nalezy uwzgledni¢
przy ustalaniu kolejnos$ci prac.

Skrzydto okienne SKilacta Sie z czterech ramiakéw. Za-
leznie od wymagan moze ono posiada¢ réwniez jedna lub
"wiecej szczeblin. Ziozenie tych elementéw na klej nie
przedstawia wiekszych trudnoséci. Gdyby skrzydta okien-
ne lub drzwiowe wymagaty przy zacisku diugiego czasu na
zeschnigcie spoiny klejowej, wéwczas operacja ta bytaby
ktopotliwg i wymagataby specjalnych urzadzen.

Zbijanie i klejenie odbywa sie w sposéb prosty. Ztacza
ramiakéw powleczone klejem, $ciggniete zaciskiem, zbi-
ja sie gwozdziami, sztyftami lub kotkami i zwalnia sie
zacisk natychmiast. Przestrzega sie specjalnie tylko utrzy-
mania kata prostego; kontrole kata przy zbijaniu wyko-
nuje sie pomiarem diugos$ci przekatnych, ktére musza by¢
rbwne. Sa to rzeczy dobrze znane.

Powstaje pytanie, czy przy operacjach wyzej podanych
w p. a i b mechanizacja jest konieczna? Na pytanie to
mozna odpowiedzie¢ przeczaco. Mechaniczne urzadzenia
zaciskowe, to znaczy prasy metalowe maja zastosowanie
w duzych zaktadach produkcyjnych przewaznie tylko do
sklejania skrzydet okiennych. Stosowanie zacisku pneu-
matycznego lub przy pomocy dZwigni jest znacznie wy-
godniejsze od docisku recznego przy pomocy klina lub
Sruby, jednakze sam moment zac.sku lub zwolnienia za-
cisku jest tak krdétki, ze nie wptywa specjalnie na ogdéiny
czas wykonania. s
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Dobrze wykonane we wtasnym zakresie kozly meta-
lowe lub drewniane spetniajg swoje zadanie w takim sa-
mym stopn.u, jak klamry do zacisku z metalu lub drew-
na. W obecnym czasie, kiedy dazymy do powiekszenia
parku maszynowego, prasy metalowe do $ciggania nie sta-
nowig jeszcze problemu decydujacego, zwtaszcza wéwczas,
gdy prasa metalowa nie bytaby w peini wykorzystana.

Wregowanie skrzydetl stanowi problem wazny. Tutaj
nalezy zastanowi¢ sie nad tym, w jaki sposéb przy maso-
wej produkcji mozna przy istniejacych obrabiarkach (gry-
zarkach) otrzymaé¢ skrzydta okienne w ten sposéb wyko-
nane, aby wszystkie posiadaty identyczne wymiary
w $Swietle wregéw. Wystarczytoby zatem dopilnowac tyl-
ko doktadnego wykonania o$cieznic, aby ztozona cato$¢
pasowata i posiadala wymagane luzy na pecznienie ma-
teriatu.

Wydaje sie wskazane, aby wregowanie skrzydet byto
wykonane w sposob nieco odmienny niz dotychczas, a mia-
nowicie na szablonach. O gtebokosci wyciecia nie bedzie
woéwczas decydowalo wysuniecie gryza ponad linie pro-
wadnicy, lecz wymiar podstawy szablonu.

W ten spos6b przeprowadzona mechanizacja tej ope-
racji moze da¢ wyniki, ktére pozwolg pdzniej na znaczne
skréocenie czas6w pasowania.

Pasowanie skrzydet okiennych do os$cieznic pochtania
najwiecej czasu. Dotychczas brak jest urzadzen, ktére
w sposéb mechaniczny mogtyby zastapi¢ struganie reczne.

Przygotowanie skrzydet okiennych i os$cieznic do tej
operacji zostato omoéwione i podkreslone na wstepie, aze-
by czas recznego wykonania skréci¢ kosztem doktadnej
obrébki maszynowej. Otwory okienne lub drzwiowe mu-
szg by¢ doktadnie pasowane, inaczej ich jako$¢ a takze
uzyteczno$¢ staja sie problematyczne.

Przy tej operacji mechanizacja nie znajduje zastosowa-
nia i nie ma dotychczas urzadzen, ktére pozwolityby wy-
eliminowac¢ reczna prace stolarza.

Pozostaje do omoOwienia sprawa ostatniej operacji tj.
okuwania. Tutaj mechanizacja powinna by¢ w petni wy-
korzystana w potaczeniu z wtasciwg organizacjg pracy.
Zaktad, ktéry tego nie uczyniti postuguje sie nadal meto-
da wytacznie recznego okuwania, jak na budowie, wyka-
zuje konserwatyzm i brak zrozumienia dla postepu tech-
nicznego.

W szystkie otwory i naciecia do zamocowania oku¢ po-
winny by¢ robione mechanicznie. Czynnoéci wykonywane
recznie powinny stanowi¢ jedynie uzupetnienie czynno-
$ci wykonanych mechanicznie, i tylko w tych wypadkach,
gdy wykonanie cato$ci operacji maszynowo nie jest moz-
liwe.

Wszelkie znakowanie otworéw, wycie¢ punktéow, prze-
bicia lub wiercenia, rozmieszczenie oku¢ powinno by¢ wy-
konane przy pomocy szablonéw lub znacznikbw — naci-
nakow.

Otwory do wpuszczania zawias nalezy nacinac¢ pitecz-
ka tarczowa o $rednicy dostosowanej do wymiaru oku-
cia. Piteczka tarczowa nie przetnie drewna gteboko, jed-
nakze wyciety krazek stanowi juz znaczne utatwienie pra-
cy. Pogtebienie otworu wykonuje sie recznie przy pomocy
diuta z wycietymi zebami. Piteczke do nacinania otwo-
ré6w tatwo mozna sporzadzi¢ we wtasnym zakresie z bla-
chy stalowej. Piteczka powinna by¢ przynitowana do cien-
kiego watka stalowego — wrzeciona i tworzy¢ z nim ca-
tos¢ do wyjmowania i ostrzenia.

Okuwania nie mozna traktowac¢ jako operacji, w ktorej
jeden i ten sam pracownik przytwierdza wszystkie wy-
magane okucia. Stosowa¢ nalezy tutaj specjalizacje
a przynajmniej wydzielenie okuwania zawias jako odreb-
nej operacji. Zawiasy do skrzydet powinien wpuszczaé
i sztyftowac¢ jeden pracownik, ktéry posiada do tego celu
dostosowany stot roboczy i potrzebne urzgdzenia pomoc-
nicze. Zawiasy do os$cieznic powinien wpuszczaé i przy-
twierdza¢ drugi pracownik, ktéry rowniez posiada do tego
celu urzadzenia pomocnicze i narzedzia.

Przy okuwaniu musi by¢ zachowany potok produkcyj-
ny. Otwér okienny czy tez drzwiowy wedruje z jednego
stanowiska na nastepne, az dojdzie do miejsca ostatecz-
nego w form e zupetnie wykornczonej, ze wszystkimi oku-
ciami, do technicznego odbioru.

Wszystkie skrzydta okienne lub drzwiowe muszag by¢
oczywiécie, znaczone numerami w sposéb pozwalajacy na
zestawienie wtasciwego kompletu.
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Kleje biatkowe
stosowane w przemysle sklejkowym

Artykut jest druga czescig cyklu p.t. ,Kleje biatkowe stosowane w przemys$le sklejkowym®".

W czeSci tej

autor omawia cechy dobrego kleju: lepkosé, zywotno$é, wodoodporno$é i moc, podajac jednocze$nie metody bada-
nia tycn wiasnosci, oraz wiasciwe warunki klejenia, jak: naktadanie kleju na forniry, ciénienie pras, tempera-

ture i czas prasowania.

C echy dobrego kleju to wtasciwie:

1. Lepkosé,

2. zywotno$¢,

3. wodoodpornos¢,
4. moc.

1. LEPKOSC

Lepkos$¢, inaczej wiskoza, jest jedng z najwazniejszych
cech kleju, gdyz po pierwsze: gwarantuje ona prawidto-
we nalozenie kleju na fornir, po drugie: jest regulatorem
do pewnego stopnia, zywotnos$ci przyrzadzonego kleju, po
trzecie: jest wskaznikiem zawartoéci suchej masy klejo-
wej w gotowym Kkleju.

Lepkos$¢ kleju bada
sie w specjalnych
przyrzgdach tzw. wis-
kozymetrach. Najcze-
;ciej spotykanym ty-
pem wiskozymetru jest

wiskozymetr Hoplera
lub  Englera. Pierw-
szym miernikiem lep-
kosci jest szybkos$é
opadania skalibrowa-
nej kulki w kleju, w
drugim szybko$¢ wy-

ptywu kleju przez spe-
cjalne dysze w poréow-
naniu z szybkos$cig wy-
ptywu wody. Oryginal-
ne przyrzady sa typu
laboratoryjnego, wy-
magajace bardzo do-
ktadnej pracy. Polece-
nia godnym do uzytku
fabrycznego jest wis-
kozymetr techniczny,
skonstruowany na za-
sadzie wiskozymetru
Englera, zaprojektowa-
ny przez prof. dr Per-
kithego, a uzywany z
powodzeniem od szere-
gu lat przez Fabryke
Sklejek oraz Zaktad
Uiepszania Drewna
I.B.L. w Bydgoszczy.

Sktada sie on z ptaszcza (p) i z wtlasciwego cylindra
(c), konczacego sie w dole stozkiem, przechodzacym na-
stepnie w rurke (r), do ktdérej przymocomuje sie przy po-
mocy uszczelki gumowej (g) dysze (d) o réznych otwo-
rach (5,10 i 15 mm). Wewnatrz wtasciwego cylindra umie-
szczony jest ptywak (pt) z listewka (1), z zaznaczonymi
na niej znakami (m) dla 1i 2 litréw kleju.

Klej w celu zbadania lepkos$ci nalezy przecedzi¢, wla¢
do wewnetrznego cylindra i doprowadzi¢ do temp. 20°C
przy pomocy tazni wodnej w ptaszczu. Klej wypuszcza sie
przez dysze, notujgc wedlug stopera czas, potrzebny na
wyptyniecie z wiskozymetru 1 lub 2 litrow Kkleju. Czas
wyptywu kleju podzielony przez czas wyptywu tej samej
ilosci wody o temp. 20IC i przez te sama dysze oznacza
lepko$¢ badanego kleju w stopniach zblizonych do stopni
Englera.

Lepko$¢ mierzona takim technicznym wiskozymetrem
powinna wynosi¢ 2—5°. Dla bardziej rownomiernego na-
tozenia kleju i dla zmniejszenia mozliwo$ci powstawania
t.zw. pecherzy w czasie prasowania wskazana jest lepko$¢
blizsza gérnej granicy (okoto 4°).

2. Zywotno$é.

Zywotnos$é klejow biatkowych, t.zn. czas, w ktérym klej
zachowuje swoje zdolnos$ci wigzania, nie przekracza kilku
godzin. Zywotno$¢ zalezna jest przede wszystkim od tem-
peratury otoczenia, lepkosci kleju, zawarto$ci wapna itp.
Jako najwilasciwszag nalezy uzna¢ zywotno$¢ 3—4 godzin.

3. Wodoodpornosé.

Sposréod wymienionych klejow biatkowych kleje kaze-
inowe i z twarogu posiadajg nizszag wodoodpornos$¢ od kle-
jow albuminowych lub klejéw z krwi.

Wodoodpornoé¢ kleju kazeinowego mozna podwyzszyé,
wprowadzajgc do niego szkio wodne lub sole mineralne,
jak np. chlorek miedzi. Tego rodzaju dodatkowe sktad-
niki wprowadza sie do kleju po wlaniu don mleka wapien-
nego.

Dodatkowych sktadnikéw tych nie wprowadza sie do
klejow czysto albuminowych lub mieszanek z przewaga
albuminy i krwi, gdyz obnizajg one w tych wypadkach
moc kleju.

Albumine mozna stosowaé jako domieszke do klejow
bakelitowych, otrzymujac w ten sposéb mieszanke, gwa-
rantujgcg spoine poétwodoodporng. U nas w kraju mie-
szanki takie nie sa jeszcze stosowane cho¢ pewne préby
byty przeprowadzane.

4. Moc kleju.

Dla ustalenia przydatno$ci surowca lub gotowego kleju
do produkcji sklejki klej nalezy podda¢ badaniom wy-
trzymatosciowym. Dane makroskopowe i analityczne, uje-
te w tablicach w poprzednich rozdziatach moga stuzyé
jedynie jako wskaz6éwki pomocnicze w ocenie kleju, lecz
nie moga stanowi¢ podstawy do tej oceny.

Jedynie miarodajnym sposobem jest sporzadzanie préb-
nego kleju i wyklejenie nim prébek, ktére zbadane na ma-
szynie wytrzymato$ciowej, pozwolg na $ciste ocenienie da-
nego kleju. W wypadku braku maszyny wytrzymato$cio-
wej mozna wyklei¢ prébki dla rozrywania recznego, co
przy pewnej wprawie przeprowadzajacego badania moze
da¢ réwniez dobre rezultaty. Typowymi i dajacymi bar-
dzo dobre wyniki sa probki na $cinanie spoiny klejowej,
uzywanej od szeregu lat przez Zaktad Ulepszania Drewna
i Fabryke Sklejek w Bydgoszczy.

Préobki te wykleja sie z forniru brzozowego o grub. 3,5
mm lub 4 mm w ten spos6b, aby witdkna drzewne we
wszystkich trzech warstwach przebiegaly réwnolegle.

Fornir Srodkowy zaopatrzony jest w szpare szerokosci
okoto 3 mm, prostopadta do przebiegu wtdkien. Po skle-
jeniu w ten sposéb arkusikéw (25 X 25 cm) wycina sie
z nich prébki szerokoéci 5 cm. Na prébkach tych robi sie
obustronnie naciecia, siegajace doktadnie do zewnetrznych
ptaszczyzn warstwy $Srodkowej, w odstepach 2 cm od szpa-
ry Srodkowej.
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Prébka do badania mocy kleju

Przygotowane probki $cina sie nastepnie na mSszyrife-,
wytrzymatosciowej nie wczesniej, niz w 48 godzin po ich
sklejeniu.
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Site potrzebnag do zniszczenia prébki dzieli sie przez
catkowitg powierzchnie badanej spoiny klejowej (2F) wg

wzoru:
Rt g/c n

otrzymujac w ten sposéb moc kleju w kg/cm2.
Klasyfikacja klejow na podstawie tych badan jest na-

stepujaca:

Ocena mocy kleju
niedostateczna

Srednia moc kleju w kg/cm2
niniejsza od 40

40— 44 mierna

45— 49 dostateczna

50—54 dobra
wieksza od 54 b. dobra

Fabryka sklejek w Bydgoszczy nie przyjmuje surow-
céw klejowych, dajgcych nizsza moc kleju od 45 kg/cm2

Drugim sposobem badania mocy kleju jest rozrywanie
rekami prébnych arkusikéw sklejki, sklejonych na krzyz
z 3 fornir6w brzozowych grubosci 1,5 mm w ten sposob,
aby obtogi (koszulki) wystawatly nieco poza $rodkowy
fornir (,$rodek"). Te wystajace brzegi obtogéw ciagnie
sie, starajac sie oderwaé obtogi od ,Srodka“. Wedtug ilo-
Sci wyrwanych i przyklejonych do spoiny klejowej wité-
kien ocenia sie jakos$¢ kleju. Gdy nie mamy moznosci
wyklei¢ specjalnych prébek, a zmuszeni jesteSmy okresli¢
jakos¢ sklejenia w gotowej sklejce, nieocenione ustugi od-
da¢ moze prébka proponowana przez prof. Krotowa w po-
dreczniku p.t. ,Faniernoje proizwodstwo“ na str. 457.

Przystosowane do zasiggu maszyny wytrzymato$cio-
wej probki, wzorowane na prébce Krotowa, stosuje sie
rowniez masowo w Fabryce Sklejek w Bydgoszczy.

Prébki te posiadaja wymiary: diugo$¢ 15, szeroko$é
5 cm; posrodku probki robi sie 2 naciecia, odlegte od
siebie o 2 cm, a przechodzace przez obtogi i $rodek az

do drugiego obtogu.

Probki te jednak maja duza sktonno$¢ do wyginania
sie oraz charakteryzujg sie tym, ze duzo $cie¢ nastepuje
w tkance drzewnej, a nie po spoinie klejowej, a wiec nie
odzwierciedlajg w 100/0 mocy kleju. Sg one mimo to, jak
juz wspomniano, niezastgpione w badaniu jakosci skleje-
nia w gotowej sklejce. Wyniki otrzymywane na nich nie
przekraczaja przewaznie 20 kg/cm2.

< HO »

= 8

Probka radziecka do badaniu mocy kleju

Warunki klejenia.

Na warunki klejenia sktada sie:
1) naktadanie kleju ria fornir,
2) ci$nienie hydrauliczne prasy,
3) temperatura klejenia,

4) czas klejenia.

1. Naktadanie klejow biatkowych na fornir w fabry-
kach sklejek odbywa sie przy pomocy walcé v zelaznych,
zaopatrzonych w specjalne naciecia powierzchn owe o réz-
nych ksztattach. Najbardziej rozpowszechnione sg nacigcia
rownolegte do osi walcéw, spiralne, romboidalne i w kra-
te. Charakter nacie¢ nie odgrywa specjalnej roli w réw-
nomiernos$ci natozenia kleju, umozliwia on tylko lepsza
przyczepno$¢ kleju do walca, co z kolei pozwala na na-
tozenie warstewki kleju odpowiedniej grubosci.

Szybko$¢ obrotow walcéw musi by¢ tak dobrana, aby
praca szta szybko i aby klej nie pienit sie na walcach.
Zdaje sie, ze wskazana szybko$¢ m;esci sie w granicach
20—30 obrotéw na minute przy $rednicy walcow okoto
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250 mm, co daje w przyblizeniu szybko$¢ obwodowag 15—
25 m/min.

Fornir przed wtozeniem do walcéw nalezy przechyli¢
tak, aby spadly z niego wszystkie kawatki drewna i kory,
nastepnie trzeba zaczerpnaé¢ nim tyle kleju, aby wystar-
czyto go do rozprowadzenia na catej gérnej powierzchni
arkusza (w wypadku stosowania walcéw o dolnym zasila-
niu klejem). Nalezy zwraca¢ baczng uwage na to, aby
kazdorazowo po przejéciu forniru przez walce zatrzymy-
wac je. W ten sposéb zmniejsza sie pienienie kleju i op6z-
nia jego gestnienie.

Kleje biatkowe wymagaja natozenia ich na drewno
w ilosci okoto 200 g/m2 powierzchni klejowej. Bardzo
wskazane jest kontrolowanie iloSci natozenia kleju przez
wazenie. Przy stosowaniu réznych klejow biatkowych
(czystych i mieszanek) regulowanie na oko ilosci nakta-
danego kleju moze doprowadzi¢ do powaznych omytek,
gdyz czysty klej kazeinowy barwg swa i ciezarem wtas-
ciwym robi wrazenie skapego natozenia, podczas gdy klej
albuminowy sugeruje bogate natozenie.

Wazenie przeprowadza sie bardzo prosto: fornir $rod-
kowy, przeznaczony do powleczenia Kklejem, wazy sie
zwiniety w rulon na zwyktej wadze szalkowej lub pod-
wieszony na specjalnej, wysokiej wadze stojagcej. Nastep-
nie mierzy sie jego diugos$¢ i szeroko$¢, po czym prze-
puszcza normalnie przez walce klejowe i wazy powtdrnie.
Z réznicy ciezarow forniru przed i po natozeniu kleju
obl.cza sie ilos¢ natozonego kleju. llos¢ kleju podzielona
przez powierzchnie, powleczong klejem (2 X powierzchnia

forniru), daje ilo$¢ kleju natozong na 1 m2
Przyktad: wymiary forniru 180 X 160 cm = 2,58 m2.
Powierzchnia klejowa 256 m2 X 2 = 512 m?2
Ciezar forniru przed natozeniem kleju: 1950 g
Ciezar forniru po natozeniu kleju: 3030 g
ilo§¢ natozonego kleju 3030 — 1950 = 1030 g
Wynik: 1030 : 512 = 210 g/m2.
2. Jednostkowe ci$nienie hydrauliczne stosuje sie przy

klejeniu klejami biatkowymi przewaznie od 14—18 kg/cm2
zaleznie od twardos$ci klejonego drewna.

Dla sosny stosuje sie cisnienie 14 kg, dla olszy 16 kg,
a dla brzozy i buka 18 kg na 1 cm2 prasowanego arkusza.

W celu wyliczenia, jakie cisnienie nalezy stosowac dla
danej prasy, nalezy znac¢ $rednice tloka, "wywierajacego
wysokie cisnienie i powierzchnie arkusza sklejki.

Wr wyliczeniu tego ci$niena moze byé bardzo pomocny
nastepujgcy wzor:

Nonparelem recznie

ci$nienie na manometrze = cién. na sklejke X

powierzchnia sklejki

powierzchnia ttoka
lub
ci$nienie na sklejke = ciénieniu na manometrze X

pow. tloka

pow. sklejki

Przyktad; $rednica ttoka = 600 mm, (0,6 m), a wiec

pow. ttoka — 0,3 X 0,3 X 3,14 -- 0,283 m2; powierzchnia

sklejki 1,60 X 1,60 — 2,53 m2. Prasujemy sklejke sosnowa,

a wiec ciénienie jednostkowe powinno wynosi¢ 14 kg/cm?2.

Pytanie: jakie cisnienie powinien wykazywa¢ mano-
metr?

*

C e 2,56
ciSnienie na manometrze .= 14 X ~Q2g3- 127 kg/cm2

3. Temperatura klejenia zwigzana jest $ci$le z rodza-

jem kleju, oprécz tego zalezna jest réwniez od gatunku
prasowanego drewna.

Dla klejow biatkowych powinna wynosi¢ ona od 80—
105(C, przy czym klej z krwi i albuminy wymaga nieco
wyzszej temperatury, jak réwniez drewno lisciaste i twar-
de.

Temperatury ponizej 80fiC nie nalezy stosowaé, gdyz
— jak to stwierdz ty badania laboratorium Fabryki Skle-

jek w Bydgoszczy — obniza to wytrzymato$¢ spoiny kle-
jowej.
Jesdli powstaja na skutek stosowania wyzej zalecanej

temperatury tzw. pecherze klejowe w sklejce, oznacza to,
ze fornir uzyty do klejenia posiadat za wysoka wilgotno$¢
(powyzej + 8% dla sosny).
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4. Czas klejenia oblicza sie w praktyce réznie.
obliczaniu albo bierze sie pod uwage tylko grubos$¢ sklej-
ki bez wzgledu na jej budowe albo przyjmuje s.e za pod-
stawe do obliczen odlegto$¢ od ptyty prasy do najgteb-
szej spoiny klejowej w sklejce.

Zaieci¢ mozna drugi spos6éb jako bardziej racjonalny
i rekomendowany przez szereg placéwek naukowych. Przy
stosowaniu tego sposobu ustali¢ trzeba tylko tzw. czas
podstawowy, czyli czas potrzebny do utwardzenia kleju
stykajacego sie bezposrednio z goraca plyta prasy. Czas
ten dla klejow syntetycznych (bakelitowych) wynosi 5
min., dla klejéw biatkowych moze by¢ nieco krétszy.

Badania laboratorium Fabryki Sklejek wykazaty, ze
czas ten powinien wynosi¢ 4 minuty. Majac juz czas pod-
stawowy — 4 minuty — mozna wyliczy¢ czas prasowania
dla wszystkich gruboséci sklejki, dodajac do 4 minut jed-
ng minute na kazdy milimetr gruboéci, oddzielajacy naj-
glebszg spoing, klejowa od ptyt prasy.

Przyktad: Prasuje sie sklejke grub. 4 mm zbudowang
z 2 obtogéw (koszulek) grub. 1,15 mm i $rodka grub. 2
mm. Czas wynosi 4 -f- 1,2 = 52 minuty lub w zaokrg-
gleniu 5 min. Dla sklejki 5 i 6 mm grub. 3 warstwowej
o obtogach 1,15 mm czas wynosi rowniez 5 min. Dla utat-
wienia pracy obstugi prasy, brygadz stéw i mistrzéw
zmianowych wskazane jest umieszczenie przy kazdej pra-
sie tabliczek, zawierajgcych normy ci$nienia danej prasy,
temperatury i czasu prasowania.

TADEUSZ SKRZYPEK

Zastosowanie pradow

Przy
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Ponizej podaje sie przyktad takiej tabliczki:
Prasa nr 1
Cisnienie hydrauliczne
Rodzaj
Sosna Olcha Brzoza— Buk
W ymiar~~d”™ 13
sklejki
160 x 160 125 145 160
160x130 100 120 135

Temperatura

Olcha
Rodzaj drewna Sosna Buk
Brzoza
Temperatura 80-95 85-100 90-105
Czas
Grubos$¢ sklejki w mm 4 5 6 8 10
Na ostro minut 6 6 6 8 9

wielkiej czestotliwosci

w przemysle drzewnym

Stosowanie pradéw wielkiej czestotliwo$ci w przemjsle drzewnym staje sie coraz bardziej aktualne.
cz. przemyst drzewny przystapi w niedtugim czasie do badan

rozpoczecia w Polsce produkcji generatorow W.

Wobec

nad opracowaniem metodyki i praktycznego zastosowania prgdéw w. cz. do niektérych proceséw technologicz-

nych.

Artykut p.t. System nagrzewania pragdami w. cz. w przemy$le meblarskim, opublikowany w nr 4 Przemysiu
Drzewnego zaznajomit czytelnikbw ogo6lnie z zagadnieniem prgdéw w. cz. i mozliwo$cig stosowania ich do pro-

dukcji drzewnej, a zwilaszcza meblarskiej.

Artykut niniejszy i dwa nastepne podajg niezbedny zaséb wiadomos$ci podstawowych oraz wyjasnienie pow-

stajagcych w drewnie zjawisk w czasie ogrzewania prgdami w. cz.
Wiadomosci te sg niezbedne drzewiarzom, zwlaszcza tym, ktérzy beda korzysta¢é w przyszitosSci z instalacji

W. CzZ.

I. WIADOMOSCI PODSTAWOWE | TEORIA ZJAWISK

1. Uwagi wstepne

Jedna z najnowszych metod elektrotermii, rokujaca du-
ze nadzieje na przyszto$¢ w wielu gateziach przemystu,
a przede wszystkm w przemys$le drzewnym, jest nagrze-
wanie pradami wielkiej czestotliwos$ci t.zw. nagrzewanie
pojemnos$ciowe lub inaczej zwane nagrzewaniem przez
straty dielektryczne.

Zastosowanie tej metody do obrébki cieplnej drewna,
a wiec do proces6w takich, jak suszenie, klejenie i giecie
daje bardzo duze korzys$ci, zar6wno z punktu widzenia
zwigekszenia wydajnos$ci procesu, jak i zmniejszenia kosz-
téw obrébki oraz polepsznia jako$ci otrzymywanego pro-
duktu.

Dzieki zastosowaniu nagrzewania pojemnos$ciowego od-
padki drzewne takie, jak wiéry, trociny itp. moga by¢
przerabiane na materialty wysokiej jakoéci znane w prze-
myéle pod nazwa ptyt Grenholma i majace szerokie zasto-
sowanie w przemysle meblarskim, w budownictwie itp.

Wyzej wymiehione zalety sa tak atrakcyjne, ze nalezy
szerzej omowi¢ mozliwosci zastosowania tej metody w wa-
runkach polskich, co jest tym bardz ej wazne, ze w wy-
niku rabunkowej gospodarki kapitalistycznej i okupanta,
w czasie wojny obszar terendéw zalesionych powaznie sie
zmniejszyt, a z drugiej strony rozbudowujgcy sie przemyst
zada wcigz rosngcych ilosci drewna w r6znej postaci.

2. Sposoby nagrzewania
Odr6zniamy dwa zasadnicze sposoby nagrzewania: po-
Srednie i bezposrednie.

Nagrzewanie posrednie wystepuje wtedy, gdy przemia-

na energii elektrycznej na cieplng odbywa sie poza ciatem
nagrzewanym, a samo cialo nagrzewa sie przez promie-
niowanie, konwekcje badZ przewodzenie cieplne.

Oczywiscie, w przewazajacej ilosci wypadkéw podnie-
sienie temperatury ciata spowodowane jest przez wszyst-
kie te trzy czynniki razem, lecz jeden z nich gra role
dominujgca.

Tak np. w suszarce promiennikowej no$nikiem energii
cieplnej jest promieniowanie podczerwone, jednak po na-
grzan.u sie suszarki ciato otrzymuje energie cieplng tak-
ze przez przewodzenie od kontrukcji nos$nej, oraz przez
konwekcje od unoszacego sie nagrzanego powietrza.

Przy wyrobie sklejki ptyty prasy nagrzewane sa do
okreslonej temperatury goraca para. Prasowane miedzy
nimi warstwy sklejki nagrzewaja sie przede wszystkim
przez przewodzenie, jednak i tu pewien wplyw na pod-
wyzszenie temperatury ciata ma promieniowanie rozgrza-
nych ptyt prasy.

Ogrzewanie z jednoczesnym suszeniem drewna w su-
szarniach przewiewowych, gdzie nagrzane przez grzejniki
elektryczne czy parowe powietrze przechodzi przez ko-
mory suszace, oddajac po drodze ciepto suszonemu drew-
nu, jest typowym przykiadem nagrzewania konwekcyj-



Str. 44

nego. | tu nalezy podkresli¢, ze podwyzszenie tempera-
tury w pewnym stopniu spowodowane jest przez pozo-
state dwa rodzaje nagrzewania.

Nagrzewanie bezpos$rednie charakteryzuje sie tym, ze
przemiana energii elektrycznej na cieplng odbywa sie
w samym materiale, poddanym procesowi obrébki elektro-
termicznej.

Nagrzewanie pojemnos$ciowe, w czes$ci stosowane do na-
grzewania ciat o bardzo matej przewodnos$ci cieplnej, jest
typowym przykiadem nagrzewania bezposredniego;

Poréwnywujac oba sposoby nagrzewania, nalezy
stwierdzi¢, ze cechg charakterystyczng nagrzewania po-
Sredniego jest powolne i stopniowe przenikanie ciepta od
warstw zewnetrznych ciata ku warstwom wewnetrznym.
Czas, w ktérym nastapi wyréwnanie sie temperatur w cie-
le nagrzewanym, jest zalezny od jego przewodnos$ci ciepl-
nej, wymiaré6w geometrycznych i przewaznie jest bardzo
duzy, przy czym zawsze istnieje obawa przegrzania warstw
zewnetrznych i niedogrzania wnetrza materiatu.

Przy nagrzewaniu bezposrednim metoda pojemnoscio-
wa ciepto wytwarza sie w kazdej czasteczce materiatu
nagrzewanego, jednakowo w jego warstwach, zewnetrz-
nych jak i wewnetrznych.

Btedne jest mniemanie, ze przy tej metodzie nagrzewa-
nia ciato nagrzewa sie tylko wewnagtrz, a ciepto rozcho-
dzi sie od warstw wewnetrznych ku zewnetrznym droga
przewodzenia.

Nizsza temperatura warstw zewnetrznych ciat nagrze-
wanych pojemnoéciowo spowodowana jest tylko chtodze-
niem ich przez oktadziny kondensatora, miedzy ktérymi
ciato znajduje sie podczas nagrzewania, oraz na skutek
oddawania ciepta do otoczenia.

Na rys. 1 i 2 przedstawione sa schematycznie obydwie
metody nagrzewania.

Rys. 1.
Rozktad temperatury (a) i rozchodzenie sie ciepta
w materiale nagrzewanym promiennikami podczerwony-

mi fb), (nagrzewanie posrednie);
1. — promienniki podczerwieni
2. — material nagrzewany.

3. Zasada nagrzewania pojemno$ciowego.

Aby nagrza¢ dielektryk metoda pojemnos$ciowa, nalezy
umiesci¢ go miedzy oktadzinami kondensatora grzejnego,
potaczonego ze zZrédiem napiecia w. cz.

Po pewnym czasie, zaleznym od natury ciata i wtasci-
wosci zrédia zasilajgcego, nastapi nagrzanie ciala, tempe-
ratura podwyzszy sie rownomiernie w calej jego obje-
tosci.

W najogélniejszym sformutowaniu nagrzewanie to spo-
wodowane jest zaburzeniami w ukladzie czasteczek ele-
mentarnych ciata,, na skutek dziatania na nie szybko-
zmiennego pola elektrycznego, istniejagcego miedzy okta-
dzinami kondensatora grzejnego.

Kazdy dielektryk, tj. ciato,
nikiem elektrycznosci, moze byc¢

ktére nie jest przewod-
rozwazany jako zbior
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elementarnych czasteczek, obdarzonych na przeciwlegtych
biegunach réwnymi, lecz o przeciwnym znaku tadunkami
elektrycznymi. Czasteczki te nie sg ustawione pod wzgle-
dem elektrycznym w jakims$ okreslonym kierunku i do-
piero z chwilg przytozenia napigecia do oktadzin konden-
satora, miedzy ktérymi znajduje sie nagrzewany dielek-
tryk, elementarne
czasteczki ustawiajg -
sie tak, jak to na- (XJ |
kazuje rozktad po- !
la elektrycznego, a
wiec bieguny cza-
steczki natadowane
dodatnio, odchylajg
steczek dielektryka
elektrody uje-mej
i odwrotnie, ujem-
ne w kierunku
elektrody dodatniej.
Jak wiec widzi-
my, pole elektrycz-
ne powoduje upo-

rzgdkowanie cza-
sie w kierunku
w tym sens.e, ze

ustawiajg sie one
jednoimiennymi bie
gunami w tym sa-.
mym kierunku.
Stan ten nazywa
sie polaryzacjg die-
lektryka i trwa
dotad po6ki pole nie
zmieni swego Kkie-
runku. Wtedy na-
stepuje nowe usta-
wienie sie czgste-
czek, zgodnie z ist-

niejacym przebie-
giem linii sit pola
elektrycznego kon-
densatora.

Gdy do6 oktadzin

kondensatora przy- Rys. 2.
tozymy napiecie

szybkozmienne, na- Rozktad temperatury (a) i rozcho-
stepuje przemiesz- dzenie sie cepla w materiale na-
czenie sie czaste- grzewanym pojemnos$ciowo (b) (na-

czek wewnatrz die- grzewanie bezpos$rednie);

lektryka w rytmie 1 — oktadziny kondensatora grzej-
zmian pola elektry- nego
Cznego, — SPOWO- 5 _ materiat nagrzewany.

dowane zmianag na-

piecia przytozonego,

co jest rownowazne z przeptywem pradu elektrycznego
przez dielektryk. Drgania te, powtarzajgce sie z czesto-
tiwoscigag milionéw okreséw na sekunde i dla uzyskania
ktérych zuzywana jest energia pola elektrycznego, powo-
duja zjawisko, ktére mozna okresli¢ jako tarcie czaste-
czek elementarnych i ktérego koncowym efektem jest wy-
dzielanie sie ciepta w kazdej czasteczce ciala.

Zjawiska te sa oczywiscie bardziej skomplikowane, jed-
nak podana tu hipoteza w najogdélniejszych zarysach wy-
jasnia mechanizm wytwarzania sie ciepta wewnatrz diele-
ktryka.

4. Parametry nagrzewania pojemno$ciowego
llo$¢ ciepta, powstajacego w dielektryku zalezy od wie-

lu czynnikbw. Mozna je podzieli€é na dwie zasadnicze
grupy:

1) czynniki zalezne od wtaséciwos$ci nagrzewanego cia-
ta

2) czynniki zalezne od wtasdciwos$ci Zzrodta energii.

Do pierwszej z nich naleza przenikalno$¢ elektrycz-
na E i kat strat 6, do drugiej za$ napiecie V i czestotli-
woé¢ f pradu nagrzewajacego.

Dla objasnienia pare stéw nalezy powiedzie¢ o kazdej
z tych wielko$ci.

Przenikalno$¢ elektryczna E jest to wspdétczynnik, kt6-
ry oznacza wptyw natury danego ciata na ilos¢ elektrycz-
nosci, powstajacej w dielektryku na skutek dziatania pola
elektrycznego. Najnizszg warto$s¢ przenikalnoséci elektry-
cznej posiada préznia, dla ktérej E = 1; praktycznie dla
powietrza przyjmujemy E takze réwne jednosci.
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Warto$¢ E zmienia sie wraz z zawartoscig wilgoci, tem-

peraturg itp.; tak np. dla drewna sosnowego suchego
E = 2,2, dla drewna o wilgotnos$ci 10%, E = 3,2; im cia-
to ma wigeksza wartos¢ wsp. E, tym tatwiej sie ono na-
grzewa.

Kat strat 8 jest drugim czynnikiem, ktérego warto$¢
wybitnie wptywa na ilo§¢ ciepta, wydzielanego w mate-
riale nagrzewanym. Dielektryki, majace zbyt maty kat
strat, nie moga by¢ nagrzewane metoda pojemnos$ciows.
Warto$¢ kata strat dla ztych dielektrykéw wynosi kilka
minut, dla dobrych — kilka sekund. Ogélnie, nagrzewa-
nie ciata jest wtedy mozliwe, gdy kat strat jest tego rzedu,
ze jego tangens bedzie wiekszy od 0,005. Tak np. kwarc
ktérego tg 8 = 0,0008, nie da sie nagrza¢ tag metoda.

Im wieksza jest warto$¢ tg 8, tym wiecej ciepta wy-
dziela sie w dielektryku nagrzewanym. Od jego wartos$ci
zalezy warto$¢ pradu czynnego, ptynacego przez dielek-
tryk, ktéry powoduje bezposrednio wytwarzanie sie cie-
pta.

Gdy kat 8 jest bardzo matly, warto$¢ pradu czynnego
jest takze niewielka, a wiec wydzielanie ciepta w dielek-
tryku wystepuje tylko w b. niewielkich rozmiarach.

Napiecie V ma najwiekszy wplyw na ilos¢ wydzielo-
nego ciepta, jednak stosowanie zbyt duzych napigeé nie
zawsze jest mozliwe ze wzgledu na mozliwo$¢ przebicia
warstwy nagrzewanego ciata i przeskok iskry miedzy ok-
tadzinami kondensatora grzejnego. Przewaznie warto$¢ na-
piecia szybkozmiennego w. cz. mierzona na oktadzinach
kondensatora nie przekracza 15000 v; w miare mozliwo-
$ci stosujemy dopuszczalne najwyzsze napiecie, gdyz np.
dwukrotne podwyzszenie warto$ci napiecia powoduje czte-
rokrotny wzrost ilosci wydzielanego ciepta.

Czestotliwo$¢ f napiecia przytozonego do oktadzin kon-
densatora grzejnego jest rowna czestotliwoéci drgan cza-
steczek elementarnych wewnatrz ciata nagrzewanego,
a wiec bezposrednio wptywa na ilos¢ ciepta wydzielonego.
Powiekszenie czestotliwosci tych drgan, przez zwieksze-
nie czestotliwosci napiecia przylozonego jest korzystne,
gdyz wplywa na wzrost temperatury ciala.

Przy wzros$cie czestotliwos$ci zmniejsza sie jednak wy-
trzymato$¢ dielektryczna materiatu, tj. zmniejsza sie do-
puszczalna warto$s¢ napiecia, przeliczona na cm. grubosci
dielektryka.

Ze wzgledu na to, ze napiecie ma wiekszy wplyw
na wydzielanie sie ciepta niz czestotliwo$¢, korzystniej
jest stosowacé nizsze czestotliwosci, ktére umozliwiajg uzy-
cie wigkszego napiecia.

Ponadto przy obrobce wsadéw o duzych wymiarach
geometrycznych, zastosowanie zbyt wielkich czestotliwo-
$ci powoduje w nich nierbwnomierny rozktad tempera-
tur.

Stwierdzono, ze przy suszeniu drewna o roznej wil-
gotnos$ci zastosowanie czestotliwos$ci pasma krétkofalowe-
go zapewnia bardziej prawidtowy rozktad temperatur, je-
dnak ze wzgledéw wyzej podanych, oraz z powodu zmniej-
szenia sie sprawnosci generator6w duzych mocy przy wiel-
kich czestotliwosciach, do suszenia drewna, szczeg@lnie
w Zwigzku Radzieckim stosuje sie powszechnie czesto-
tiwoéci w granicach 0,25—2 MHz.

Wybér najodpowiedniejszych czestotliwosci dla celéw
elektrotermicznej obrébki drewna nie jest jednak rzecza
przesadzona i w szeregu laboratoriow radzieckich pro-
wadzone sg gruntowne badania w tym kierunku.

5. Zrodta pradéow wielkiej czestotliwosci.

Dla celéw grzejnictwa pojemno$ciowego uzywane sa
wytacznie generatory lampowe, ktére umozliwiajg uzy-
skanie wielkich czestotliwos$ci, nie osiggalnych innymi
sposobami. Dla obrébki drewna zakres czestotliwosci za-
wiera sie w granicach 0,25—30 MHz przy czym wybor cze-
stotliwos$ci zalezny jest od mocy urzadzenia i rodzaju ob-
rébki elektrotermicznej. Generatory te budowane sa dla
Scisle okreslonego procesu technologicznego, od ktérego
zalezna jest ich moc, czestotliwo$é¢, warto$¢ napiecia szyb-
kozmiennego, ksztatt elektrod itp. cechy urzadzenia.

Kazde urzadzenie do nagrzewania sklada sie z naste-
pujacych zasadniczych czesci.
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1. Uktadu zasilajacego, dostarczajgcego wysokiego wy-
prostowanego napiecia na anody lamp oscylacyj-
nych i inne napiecia potrzebne do pracy urzadze-
nia.

2. Ldmp nadawczych wraz z obwodem drgan, w kt6-
rym wytwarzaja sie oscylacje elektryczne zadanej
mocy i czestotliwos$ci.

ktérym energia

do wsadu

3. Obwodu
pola elektrycznego w. cz.
i zamienia sie na ciepto.

roboczego grzejnego, w
przechodzi

4. Obwodéw pomocniczych, kontrolnych i zabezpiecza-
jacych zapewniajacych urzadzeniu pewnos$¢ dziata-
nia i optymalng sprawnos$¢ za$ personelowi bezpie-
czenstwo obstugi.

Urzadzenia te sa uktadami dos¢ skomplikowanymi
szczegoblnie jednostki o wigekszej mocy wyposazone w sa-
moczynne obwody zabezpieczajgce i regulacyjne. Nie
wchodzac w blizszy opis urzadzen grzejnych w. cz. za-
znaczy¢ nalezy, ze nie r6znig sie one prawie od nadajni-
kéw radiowych z tym jedynie, ze energia w. cz. nie idzie
w przestrzen w postaci fal radiowych, lecz wydziela sie
w dielektryku pod postacig ciepta.

Automatyzacja ich dziatania i obstugi wptywa bardzo
korzystnie na jako$¢ przeprowadzonej obrébki elektroter-
micznej i umozliwia produkcje potokowa przy zachowa-
niu stato$ci warunkéw procesu grzejnego.

zabezpieczaja personel przed
inne zabezpieczaja samo
przecigzen, niedosta-
zanikiem lub

Automatyczne uktady
skutkami nieostroznej obstugi,
urzadzenie przed skutkami zwaré,
tecznym chtodzeniem lamp oscylacyjnych,
zwyzka napiecia zasilajgcego itp.

Inne obwody stuzg do automatycznej kontroli i regu-
lacji czestotliwos$ci, temperatury, mocy oddawanej do wsa-

du, dostrojenia obwodu grzejnego i anodowego itp.

Rys. 3

Na ilustracji nr 3 mamy widok zewnetrzny generatora
mocy uzyt. 5 KW produkcji f-my Philips.
_ Mtody polski przemyst rozpoczat juz seryjng produk-
CJ€ tych urzadzen, nie ustepujgcych pod wzgledem wyko-
nania najlepszym modelom zagranicznym.
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Racjonalizacja

POMYStLY RACJONALIZATORSKIE PRZYSPIESZAJA
REALIZACJE PLANOW PRODUKCYJNYCH

Podsumowujgc dotychczasowe osiggnigcia ruchu racjo-
nalizatorskiego na terenie zaktadéw objetych administra-
cja Centralnego Zarzadu Przemystu Drzewnego widzi sie
staly wzrost zainteresowania dla racjonalizatorstwa ws$réd
zatég fabrycznych.

Cenne pomysty robotnik6w przynosza znaczne oszczed-
nos$ci gospodarce zaktadowej, pomagajac rownoczesnie kie-
rownictwu zakltadéw w akcji unowoczes$nienia stosowa-
nych dotychczas metod pracy.

Wraz ze wzrostem ilosci zgtaszanych do Komisji Us-
prawnien pomystéw wzrasta ich jakos$¢. Nieliczne sa juz
wypadki, by pomyst racjonalizatorski nie udoskonalat do-
tychczasowych powszechnie stosowanych form pracy, czyli
by nie byt pomystem nowatorskim.

Wnioski robotnikéw-racjonalizatoro6w nie ograniczaja
sie juz jednak wytacznie do Usprawnienia pracy przy jed-
nym stanowisku roboczym, wnioski dzisiejsze idg dalej,
podajac sposoby rozwigzania wielu zagadnien organiza-
cyjnych.

Dzieki pomystom robotnikéw-racjonalizatoré6w ros$nie
wydatnie produkcja zaktadéw przy tym samym nakladzie
wysitku i przy nizszych kosztach wytwarzania.

Typowym przyktadem usprawnienia w skali organizacji
produkcji zaktadu byt wniosek robotniczy zrealizowany
w Zaktadzie Nr 13 w Giluchotazach. Wniosek dotyczyt
zorganizowania produkcji potokowej szaf i biurek w hali
montazowej, bedgcej ,waskim gardtem*” dla produkcji za-
ktadu. Dzieki wnioskowi racjonalizatorskiemu trzech sto-
larzy, ob. ob. Piechockiego Jézefa, Szydiowskiego Franci-
szka i Sobocinskiego Kazimierza, produkcja zaktadu wzro-
sta dwukrotnie.*'

Cecha charakterystyczng pomystu byto przydzielenie
wtadciwych czynnosci poszczegélnym stolarzom hali mon-
tazowej, podnoszacych wydajnoé¢ ich pracy i nie hamu-
jacych czynnosci wykonywanych przez pozostatych robot-
nikéw zatrudnionych przy montazu.

Jak dzi§ opowiadaja realizatorzy tego tak znamien-
nego pomystu, wprowadzenie w zycie produkcji potokowej
powigzane byto z przeprowadzeniem akcji uSwiadamiaja-
cej wsrod niektérych konserwatywnych stolarzy o korzy-
Sciach indywidualnych i gospodarczych wynikajacych z re-
alizacji pomystu; wydatny wzrost zarobkéw i produkciji
upewnit poczatkowo opornych robotnikéw o stusznosci za-
tozen inicjatoréw.

Wspottworcy pomystu otrzymali premie w wysokos$ci
13 430 zt. w nowej relacji ztotego).

Innym pomystem o duzym znaczeniu w przemysle
drzewnym byt wniosek mistrza stolarskiego, Kuzmina J6-
zefa, z Zaktadu Nr 1 w Warszawie, w ktérym podat pro-
jekt zabezpieczenia gryzarek dolnych ostong bardzo pros-
tej konstrukcji. Ostona ta dzieki swej prostocie moze by¢
wykonana w kazdym zaktadzie produkcyjnym. Daje ona
prawie petna gwarancje bezpieczenstwa pracy przy gry-
zarkach dolnych.

Twérca pomystu zostat nagrodzony kwotg 1000 zt
Nizej podany rysunek zaznajamia czytelnika ze strong
konstrukcyjng ostony.

Szkic ostony gryzarek pionowych pomystu ob. KuZmina.

Innym ciekawym pomystem byt wniosek ob. Redlow-
skiego Sebastiana z Zaktadu Nr 13 w Gtuchotazach do-
tyczgcy zastosowania mat-oston jako zabezpieczenia ma-
teriatbw drzewnych przed wplywem zmiennych warun-
kéw atmosferycznych.

PRZEMYSt DRZEWNY

Zeszyt 2

| howatorstwo

Zabezpieczenie materiatbw drzewnych matami-ostona-
mi zastepuje dawny sposéb listewkowania surowca drzew-
nego i okazuje sie bardziej praktyczne przy ochronie czo6t
desek i kt6d przed nadmiernym wysychaniem i jego na-
stepstwami.

Maty-ostony wykonane zostaly z listew odpadkowych
i zbite na rame w odstepach 1, 15 do 2 cm w zaleznosci
od gruboéci sztaplowanego materiatu.

Na zdjeciach maty-ostony pomystu ob. Podlowskiego
w zastosowaniu na otwartych przestrzeniach.

Usprawnienie zostato nagrodzone kwotg 900 zi

W nastepnych numerach ,Przemystu Drzewnego“ zo-
stang omowione dalsze ciekawsze pomysiu racjonaliza-
torskie.

W. Z.
ROCZNY BILANS

M ingt rok czasu od chwili powotania Centralnego Zarza-
du Przemystu Lesnego. W okresie tym duzo energii po-
chionely prace ogélno-organizacyjne z uszczerbkiem dla
ruchu racjonalizatorskiego, tym wiekszym, ze obsada
w referatach Usprawnien Technicznych byta niedostate-
czna.

Stan powyzszy niewatpliwie nie wplyngt dodatnio na
rozwdéj ruchu, na nalezytg nad nim opieke. Mimo tych
trudnosci, do ktérych dochodzita nieznajomo$¢ przepisow
i zarzadzen, a czesto nieumiejetno$¢ ich stosowania przez
nieprzeszkolonych referentéw U. T., ruch racjonalizator-
ski rozwijat sie zywiotowo oddolnie.

Méwia o tym liczby. W 1950 r. w C.Z.L.P. zgtoszono
pomystéw racjonalizatorskich 221, w C.Z.P.L. — 196,
aw P.CD. ,PAGED"“ — 136. Z og6lnej iloSci wnioskéw
racjonalizatorskich, ktére wptynety do zaktadéw podleg-
tych Centralnemu Zarzadowi Przemystu LeSnego premio-
wano 119 pomystéw, negatywnie zatlatwiono 119, pozostato
w toku zatatwiania jedynie 7%.

Zrealizowanie i upowszechnienie tych pomystow przy-
niesie przemystowi leSnemu 1526 tysiecy zt. oszczednosci.
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Racjonalizatorom zostaly wyptacone nagrody na og6lng
kwote 34 tysiecy zth

Od chwili swojego powstania tj. od miesigca lutego 1950
r. Komisja Usprawnien Technicznych odbyta 18 posie-
dzen. Komisja Centralna opierata swoja prace w terenie
na dziatalnosci Komisyj Rejonowych i Zaktadowych.
Stwierdzi¢ przy tym trzeba, ze prace zaktadowych komi-
syj nie zawsze staty na nalezytym poziomie. W wielu za-
ktadach pracy nie zdawano sobie sprawy z réznicy mie-
dzy dziatalnoscia komisji a Zarzadem Klubu Techniki
i Racjonalizacji, pomijajac juz sam fakt, ze wiele klubéw
zorganizowano jedynie formalnie, na papierze, i ze nie
wykazaly one zadnej dziatalno$ci. Tak wiec i na tym od-
cinku musimy w nowym roku zdoby¢ nowe realne osiag-
niecia.

Normalna i planowa praca Klubéw T. i R. w naszych
zakltadach pracy ma podstawowe znaczenie dla dalszego
rozwoju ruchu racjonalizatorskiego, organicznie zwigza-
nego z tres$cig socjalistycznego stylu pracy.

Cet.

Skrzy nk

ZASTOSOWANIE PLYT PILSNIOWYCH

Ob. P. M. z Warszawy zapytuje, jakie zastosowanie po-
siadajg ptyty piléniowe.

OdpowiedZz. Zastosowanie ptyt pilsniowych jest rézne
i zalezne od rodzaju ptyt. Plyty pilSniowe dzielg sie za-
sadniczo na pie¢ rodzajow:

1) ptyty miekkie (porowate) o ciezarze 220 do 280kg/m3
2) N pottwarde 550 , 750
3) N twarde 900 , 1050
4) , extra twarde 1050 , 1200
5) ” specjalne 1050 , 1200

Wahania w ciezarze sa zalezne od sposobu produkecji
ptyt. Jesli chodzi o ptyty specjalne, ktérych ciezar obje-
tosciowy jest taki sam, jak ptyt extra twardych, to sa to
ptyty powlekane alkierami nitrocelulozowymi, badZz tez
sztucznymi zywicami lub olejami, badz tez wykonane sa
jako imitacje szlachetnej ceramiki, kafli czy marmuréw.

Wymienione wyzej rodzaje ptlyt posiadaja odmienne
wtasnosci techniczne. W niniejszej odpowiedzi ograniczymy
sie do podania niektérych wtasnosci tylko dwéch zasadni-
czych rodzajow ptyt, tj. ptyt miekkich (porowatych) i ptyt
twardych.

Do gtéwnych wtasnosci ptyt, od ktérych =zalezy ich
uzytecznos$é, zalicza sie: cechy izolacji termicznej i aku-
stycznej ptyt miekkich oraz wytrzymatosé ptyt twardych.
Cecha wspoélng plyt jest ich jednolita wytrzymatosé
wzdtuz i w poprzek arkuszy.

Przewodnictwo cieplne ptyt miekkich jest b. niskie
i spoétczynnik X wyrazony w kcal/m2h, wynosi dla pityt
ok. 0,04, podczas gdy dla ptyt korkowych wynosi ok. 0,05—
0,06, dla drewna — ok. 0,11—0,14, a dla muru z cegly ok.
0,40—0,75. Plyta miekka o grubos$cill3 m/m i wadze ok.
3,7 kg/m 2 zastepuje zatem pod wzgledem izolacji cieplnej:
bal z drewna miekkiego o grub. 52 m/m i wadze ok. 23,5

kg/m2
albo mur z cegiet o grub. 250 m/m i wadze ok. 450 kg/m2
albo beton o grub. 360 m/m i wadze ok. 800 kg/m2.
Wytrzymato$¢ pilyt twardych jest nastepujaca:

1) wytrzymato$¢ na $ciskanie ok. 500 kg/cm2
2) N rozerwanie ok. 300 N
3) N zginanie ok. 300—400

Odpowiednie liczby dla drewna iglastego wynosza:

1) wytrzymato$¢ na S$ciskanie — réwnolegte do witdkien

330 kg/cm2, — prostopadte do wtdékien 50 kg/cm2,

2) wytrzymato$¢ na rozerwanie — réwnolegte do wtdkien

730 kg/cm2, — prostopadle do wtdékien 125 kg/cm2,

3) wytrzymato$¢ na zginanie — prostopadte do witdkien

550 kg/cm?2.

Badania wtasnosci hygroskopijnych ptyt wykazaty, ze
ptyty miekkie pecznieja po nawilzeniu (o ok. 10%) jed-
nak po wysuszeniu wracajg do swej pierwotnej grubosci,
natomiast ptyty twarde wykazujg po nawilzeniu i wysu-
szeniu pewien staty wzrost grubos$ci (ok. 8%). Przy nor-
malnym uzywaniu ptyt przejSciowe pecznienie ptyt miek-
kich i nieznaczne trwate pecznienie ptyt twardych nie
posiada wiekszego praktycznego znaczenie tymbardziej, ze
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URZADZENIE PItY TARCZOWEJ DO KAPOWANIA
TARCICY

Pomyst ob. ob. P. Cichego i J. Jankowiaka, pracowni-
kéw tartaku Oborniki, polega na montowaniu kapéwki do
tarcicy na ruchomym wézku.

Wézek ten normalnie uzywany do przewozenia tarci-
cy obecnie umozliwia podjazd pita do sztapla tarcicy eks-
portowej. Przez zastosowanie tego pomystu zaoszczedza-
my na sile roboczej; dawniej 2 robotnikéw musiato tar-
cice dowozi¢ na miejsce, gdzie byta na state zainstalowana
kapoéwka.

Na stole kapéwki urzadzone sa rolki, dzieki czemu ka-
pujac jeden koniec deski nie trzeba jej obracaé, lecz je-
dynie przesuna¢ po rolkach. Urzadzenie takie niewatpli-
wie daje duza rob/godz. oszczednos$¢ i z tej uwagi zastu-
guje na upowszechnienie na innych zaktadach pracy.

a porad

na diugosci i szerokos$ci arkuszy nie wystepujg podczas
nawilzania zadne istotne zmiany. Pozwala to na umoco-
wywanie ptyt w sztywnych ramach, z zachowaniem was-
kich szpar 2—4 m/m, bez obawy fatdowania sie pityt.

Jak wida¢ z przytoczonych danych technicznych, ptyty
miekkie sa materiatem izolacyjnym, a ptyty twarde ma-
teriatem konstrukcyjnym, zastepujgcym czesSciowo tar-
cice oraz sklejki i ptyty stolarskie.

Plyty pilsniowe sa uzywane w budownictwie drewnia-
ny1l jako elementy konstrukcyjne lub wypetniajagce (pty-
ty poéttwarde i twarde) oraz w celu ocieplenia (ptyty
miekkie), — w budownictwie murowanym — jako ma-
teriat zastepujacy wyprawy murarskie (ptyty miekkie).
Plyty péttwarde i twarde sa pokrywane farbami, lakie-
rami, woskiem lub politurg albo pozostawiane sg w stanie
naturalnym. Plyty miekkie pokrywane sg tynkiem lub
farbg. Plyty extra-twarde uzywane sa do uktadania po-
sadzek, a ptlyty specjalne do wyktadania tazienek, kuch-
ni itp.

Plyty pilSniowe posiadaja zastosowanie zaréwno w bu-
downictwie mieszkaniowym, jak i w budownictwie prze-
mystowym (fabryki, magazyny), a takze uzytecznosci pu-
blicznej (szpitale, szkoty, dworce itp.). Plyty majg zasto-
sowanie rowniez przy budowie statké6w, wagondéw i karo-
serii — jako materiat konstrukcyjny, badz do wykancza-
nia wnetrz, a nawet — zewnetrznego. Stolarszczyzna bu-
dowlana korzysta z ptyt przy wyrobie drzwi, szaf $cien-
nych, budowie kioskéw, sklepéw itp. Przemyst meblowy
uzywa ptlyt twardych przy wyrobie mebli codziennego
uzytku (o zastosowaniu ptyt pilsniowych w meblarstwie
pisaliSmy w nr 1—2 1950 r. ,Przemystu Drzewnego*“).

Jak wida¢ zastosowanie ptyt pilsniowych jest wszech-
stronne i wzrasta w miare postepu techniki.

M. S

KLASYFIKACJA SUROWCA TARTACZNEGO

Ob. E. R. Z GORZOWA. Zapytujecie Kolego, czy wta-
Sciwe jest podejscie niektérych nadles$nictw, zaliczajgcych
surowiec tartaczny, iglasty w diuzycach, do takich klas
jakosci, do jakich zaliczy¢é mozna pierwsze (odziomkowe)
potowy diluzyc. Interesuje Was ta sprawa szczeg6lnie
z uwagi na klase la, oraz z uwagi na wtasdciwy odbior
jakos$ci surowca, nadchodzacego do tartaku.

Istotnie zdarza sie, ze tu i 6wdzie N-ctwa klasyfikuja
diuzyce w podany wyzej sposéb. Robig to oczywiscie
wbrew obowigzujgcym przepisom. Klasyfikacja taka, to

tradycja przedwojennych tablic klasyfikacji jakos$ciowej
(z r. 1937)),

Uwaga do tablic | i Il powiadata: ,Dtuzyce klasyfikuje
sie na kl. I, Il i Ill, przy czym diuzyce zalicza sie do ta-

kiej klasy jakoéci, do jakiej nalezy zaliczy¢ pierwsza jej
potowe, (od gr. k.) lub pierwsze 7 i pét m. przy diuzycach
ponad 15 m. dtugosci“.

Uwaga ta decydowata o poruszonym wyzej podejsSciu do
klasyfikacji i obowigzywata admin. lesng do 19. X. 1948 r.
W dniu tym wprowadzono w zycie, przez Ministerstwo
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Lednictwa ,Warunki Techniczne dla drewna uzytkowego
i opatowego w Lasach Panstwowych* (zarz. z 19. X. 1948
r. Znak: 1V E-4 020/9 703).

Nowe warunki wprowadzily, nowe podejscie do kla-
syfikacji. Uwaga Nr 3 do nowych warunkéw otrzymata
brzmienie: ,W diuzycach czeé¢ odziomkowa, od-
powiadajagcag | klasie jakos$ci, nalezy po-
mierzy¢ osobno, dalsza za$ cze$¢ diuzycy sklasy-
fikowac¢ poditug jakosci jej pierwszej potowy do Il lub IIl
klasy jakos$ci.

Uwaga powyzsza w zasadzie nie budzi watpliwos$ci. Na
dtuzycy wyznacza sie odziomek | kl, zaznaczajac rysz-
pakiem jego granice, reszte diuzycy zalicza sie do kl.
Il lub [IlIl. Warunki powyzsze nie zostaly przez Mini-
sterstwo Les$nictwa odwotane, obowigzujg zatem tak nad-
le$nictwa, jak i tartaki, nadal i jakakolwiek ,wolna inter-
pretacja“ zagadnienia jest niedopuszczalna.

Dla $cistosci podajemy, ze Centralny Zarzad Laséw
Panstwowych w ,Warunkach Technicznych dla drewna
w Lasach Panstwowych® z r. 1950 — Nr 2 ujat uwage
powyzsza w podobny sposéb: ,W diuzycach cze$¢ odziom-
kowa o cechach pierwszej klasy jakos$ci nalezy pomierzy¢
osobno, pozostata za$ cze$¢ diuzycy sklasyfikowaé wl/g
podanych warunkéw w tablicy”.

Polskie Normy PN-B-95007 — ,Drewno tartaczne
z drzew iglastych®, réwniez uwzglednia wyodrebnienie
i osobny pomiar czes$ci odziomkowej diuzycy, o cechach
I kl. jakos$ci.

Jak wida¢ z powyzszego, zadne przepisy nie usprawie-
dliwiajag poruszonego przez Was klasyfikowania drewna
I kl. jakoéci, praktykowanego przez niektére komorki les-
ne. W wypadku powtarzania sie podobnych praktyk po-
winna kontrola techniczna zaktadéw zaja¢é bezwzglednie
odpowiednie stanowisko.

Uwaga Wasza o str. 706 ,Przewodnika techniczno-le$-
nego“, wydanego przez zesp6t autorow pod redakcjg prof.
Krzysika oraz inz. Ochrymowicza jest stuszna. Istotnie
autor méwiac o klasyfikacji nie uwzglednit nowych, po-
wojennych przepiséw.

W. F.

CO TO JEST JAWOR ,,BARANKOWY*

K. Nowak — Warszawa. Zapytuje Obywatel o przyczy-
ne ustojenia drewna jaworowego, ktére daje rysunek zwa-
ny ,barankiem®.

Odpowiedz. Przyczyny falistego ustojenia podaé¢ nie
mozemy, tak samo jak przyczyny kretych wtdkien drewna
np. sosnowego lub debowego. Faliste ustojenie wystepuje
nietylko w drewnie jaworowym, lecz réwniez w drewnie
jesionowym. Termin ,jawor barankowy“ powstat prawdo-
podobnie stad, ze tego rodzaju drewno przy tupaniu daje
ptaszczyzny faliste, podobne do skéry miodego baranka;
zwanego karakutem. Falisto$¢ ta przebiega ré6wnomiernie,
tworzagc wzgorki utozone w jednej linii, od kory w kie-
runku rdzenia.

Tarcica pozyskana z takiej ktody posiada po ostruganiu
wyrazne pasma, naprzemian jasniejsze i ciemniejsze, btly-
szczace, podobnie jak przy drewnie machoniowym. Pa-
semka te nie dobiegajg do rdzenia, a w pewnej odlegtosci
od obwodu pnia ging, stad wniosek, ze proces powstawania
falistych wtdékien rozpoczyna sie w pézniejszych latach
wzrostu drewna. Falisto$¢ ta wystepuje najbardziej in-
tensywnie przy szyi korzeniowej, a na pewnej wysokos$ci
zanika. Stwierdzi¢ mozna, ze falisto$¢ ustojenia drewna
jaworowego wystepuje przecietnie na wysokos$ci do 15
metra.

Drewno jaworu barankowego wystepuje bardzo rzadko.
Pozna¢ to mozna po korze pnia, ktéra posiada woéwczas
wyrazne faildy, utozone okétkowo. Jawor barankowy jest
bardzo poszukiwany, stanowi cenny i ozdobny materiat
do wyroboéw stolarskich, rzezbiarskich oraz budowy in-
strumentéw muzycznych.

Witasciwym siedliskiem drzew jaworowych sa okolice
goérzyste i podgérskie, tam wystepuja kepiasto w naszych
drzewostanach Iub jako pojedyncze egzemplarze. Dla
orientacji podaje sie, ze na ca 100 sztuk kt6d jaworowych
zaledwie jedna sztuka moze stanowi¢ poszukiwany mate-
riat, o ktérym mowa.

T. M.
PRAWA | LEWA STRONA DESKI
St. Maniewski — Wroctaw, prosi Obywatel o udziele-
nie odpowiedzi: ktérg strone tarcicy nazywamy lewa,

a ktérag prawa. Zgodnie z przyjetym zwyczajem strone
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prawag materialu uwazamy zawsze za lepszg. GdybySmy
to zatozenie odnies$li do tarcicy, o ktérg Obywatel zapy-
tuje, wéwczas musielibySmy postawi¢ sobie pytanie, co
nalezy rozumie¢ pod wyrazem ,lepsza“ albo ,gorsza“ stro-
na. Innymi stowy, jakie wady drewna musieliby$§my bra¢
pod uwage na jednej i drugiej stronie tarcicy, aby stwier-
dzi¢ ktéra strona posiada ich mniej, a ktéra wiecej.

GdybySmy zatem przegladali tarcice bezposrednio po
przetarciu, moglibySmy stwierdzi¢ tylko te wady drewna,
ktére tkw ity w klodzie a p6zniej pozostaly w tarcicy. Mo-
glibySmy przekona¢ sie woéwczas, ze znaczna cze$€ tarcicy
posiada obie strony zréznicowane tj. strone przyrazenio-
wa i przeciwrdzeniowa, o mniejszej lub wiekszej ilosci
wystepujacych wad, a jednocze$nie powstatyby wypadki
takie, przy ktérych iloé§¢ wad bytaby jednakowa, lub obie
strony bylyby np. bezseczne. Jak widaé¢, takie podejscie
do zagadnienia od strony jako$ci materiatu bytoby btedne
i trudne do rozwigzania. Dla cel6éw tartacznictwa i kla-
syfikacji tarcicy jest to obojetne, bowiem warunki od-
bioru nie stawiaja specjalnych wymagan ani dla strony
.prawej* lub ,lewej*, lecz tylko dla strony lepszej.

Dla zaktadu przetwérczego lub stolarza, ktéory z desek
bedzie produkowat sprzety lub meble, nie jest to obojetne.
Tutaj pojecie lepszej lub gorszej strony materiatu jest
decydujagce. Gotowe wyroby musza poza tym zachowad
stabilizacje swej formy, nie moga sie paczy¢, a zatem
musi by¢é zachowany pewien porzadek w uktadzie tar-
cicy uzywanej do wyrobu elementéw, w przeciwnym ra-
zie calo$¢ wyrobu stracitaby na warto$ci. Postanowiono
zatem ustali¢ wyraznie, ktérg strone, bez wzgledu na ilos¢
wystepujacych wad, bedziemy zwali prawg a ktérg lewa
strona tarcicy. Wzieto pod uwage wéwczas nietylko wady
drewna, ktére tkwity w ktodzie lecz wszelkie zmiany, kt6-
re pézniej powstaja lub moga powsta¢ w tarcicy wskutek
jej wysychania, nie wytaczajagc pekniec.

Z doswiadczenia wiemy, ze przyrdzeniowa strona tar-
cicy przy wysychaniu nie peka i tworzy wygiecie wypu-
kte, strona przeciwna natomiast, przeciwrdzeniowa, tworzy
wygiecia wkleste, peka lub posiada tendencje do peka-
nia. Oczywiscie przy deskach waskich nie mozna tego
zauwazyé, natomiast przy deskach szerokich Ilub przy
balach jest to zupetnie wyrazne. Znacznie tatwiej
i lepiej jest struga¢ drewno od strony przyrdzenio-
wej anizeli od strony przeciwrdzeniowej, gdzie nastepuje
silniejsze przecinanie wtékien.

W rezultacie, dla przyczyn wyzej podanych, przyjeto
nazywac¢ strone plaszczyzny tarcicy od strony rdzenia
prawa, czyli przyrdzeniowg, bez wzgledu na to, czy
strona przeciwna jest lepsza lub gorsza pod wzgledem
wystepujacych wad drewna, strone za$ przeciwrdzeniowga
— lewa strong tarcicy. Terminologia ta byta konieczna,
posiada swoje uzasadnienie w produkcji gotowych wyro-
béw i nie ma nic wspdélnego z jako$cig materiatu.

T. M.

DREWNO MAHONIOWE

Inz. A. Kubicki — Krakéw. Pytanie: czy drewno ma-
honiowe posiada duzo odmian?

Odpowiedz. Prawdziwy mahon (Swietenia mahagonii)
stanowi odrebny rodzaj drewna, ktdére ro$nie w Indiach
Zachodnich, Meksyku oraz Srodkowej Ameryce. Prawie
potowa spotykanego w handlu drewna tzw. mahoniowego
stanowity gatunki inne, ktére wprawdzie dostarczaly su-
rowca podobnego do drewna mahoniowego, jednakze réz-
nity sie od niego zaréwno ciezarem gatunkowym (byty
ciezsze), wytrzymatoécia, strukturg drewna lub barwa.

Prawdziwy mahon, zaleznie od geograficznego potoze-
nia swego siedliska nosi nazwy: Kuba, Jamajka, San Do-
mingo, Guatemala, Nikaragua, Jukatan, Tabasko albo
Honduras. Najpiekniejszy pod wzgledem ustojenia byt ma-
hoA pochodzacy z Indii Zachodnich oraz Kuby. (Usto-
jenie zwane piramida, lub mahon kwiecisty).

Prawdziwe drewno mahoniowe jest twarde, trudno tu-
pliwe, trudne w obrébce, o ciezarze gatunk. 0,41—0,90. Ze
wzgledu na falisty uktad stoji daje w przekroju piono-
wym blyszczace pasma, utozone gesto i réwnolegle, spe-
cyficzne dla drewna mahoniowego. Kolor prawdziwego
drewna mahoniowego jest brgzowo-czerwony.

Do fatlszywego drewna mahoniowego zaliczano:

1. Gatunki afrykanskie (Khaja senegalensis)

a) zwane Cailcedra, Gambia, Madeira, Oganwo, ktére
posiadaly drewno twarde o ciezarze gat. 0,91—0,94.
Blyszczace pasma (smugi) sa szersze niz u drewna
prawdziwego mahoniu, szerzej roztozone.



b) zwane Lagos, Gabun = Okume, Benin, Sapeli, Axim
oraz inne, dajace drewno zazwyczaj miekkie, jasne,
uzywane do produkcji sklejek, ptyt stolarskich, wy-
robu mebli.

2. Gatunkiaustralijskie pod wieloma nazwami.
3. Gatunki wschodnio-indyjskie, dajace dre-
wno zblizone do drewna cedrowego.

Z tego wniosek, ze nie kazdy ,mahon zblizony kolo-
rem i ustojeniem do drewna prawdziwie mahoniowego
jest prawdziwym mahoniem. Za mato o nim wiemy, po-
niewaz stanowi drewno importowane, zaliczane do drewna
egzotycznego. Na marginesie wspomnie¢ nalezy, ze po-
siadamy piekne gatunki drewna pochodzenia krajowego,
ktore nam w zupetnoséci wystarczajg do zaspokojenia naj-
bardziej wybrednych gustéw i wyrobow technicznych.
Podobnie jak nasza stara i zacna sosna w kraju, wymie-
nione wyzej gatunki falszywego mahoniu stanowiag taki
sam materiat opatowy w Afryce. M

DREWNO REZONANSOWE

Ob. W. Stanistawski z Warszawy zapytuje o wymaga-
nia odnos$nie drewna rezonansowego.

Drewno rezonansowe ma zastosowanie przy wyrobie
instrumentéw. Ze wzgledu na specjalne wymagania tech-
niczne, dotyczace przewodnictwa drgan, sprezystosci drew -
na, poszukujag go tylko w czasie lata, gdy drzewo jeszcze
ro$nie, badajac jego siedlisko to jest potozenie gruntu,
klimat, glebe, specjalnie za$ jego otoczenie.

Drewno rezonansowe powinno by¢ mozliwie réwno-
stoiste, to znaczy powinno wyrasta¢ w takim otoczeniu,
gdzie ciecia hodowlane cztowieka, lub tez naturalne po-
tozenie drzew sgsiednich nie wplywaty w ciggu petnych
lat wzrostu drzewa na-jego gwattowne odstoniecie korony
lub stopniowe zacienienie. Gwattowna zmiana ilo$ci do-
ptywu $wiatta stonecznego wpiltywa na zwiekszenie albo
tez na zmniejszenie wielkoéci stoi przyrostéw rocznych.

Do budowy instrumentéw smyczkowych jak skrzypce,
altowki, wiolonczele, kontrabasy uzywa sie drewna jawo-
rowego, klonowego i Swierkowego. To samo dotyczy ta-
kich instrumentéw, jak gitary, mandoliny i inne.

Kro

KONFERENCJA GOSPODARCZA PRZEMYStU
DRZEWNEGO

4 stycznia b. r. odbyta sie w C.Z.P.D. w Warszawie
konferencja gospodarcza z udziatem dyrektoré6w naczel-
nych przedsiebiorstw wielo i jednozaktadowych, sekreta-
rzy podstawowych organizacji partyjnych i przewodniczg-
cych rad zaktadowych.

Celem konferencji byto oméwienie podstawowych za-
dan przemystu drzewnego w r. 1951 i metod ich realizacji
w powiazaniu z dokonanymi zmianami struktury organi-
zacyjnej.

Wygtoszono nastepujace referaty:

1) Zmiany struktury organizacyjnej przemystu drzew-

nego i ich wptyw na metody pracy CZPD i przed-

Biblio

L. M. Pieretygin — W lijanije porokow na tiechniczes-
kije swojstwa drewiesiny (W ptyw wad na wiasnos$ci tech-
niczne drewna) Goslesbumizdat, Moskwa 1949 r., str. 160.

Jest to podrecznik zawierajgcy petny obraz i krytyczna
ocene dotychczasowych odcinkowych badan nad wplywem
wad na techniczne wtasnoéci drewna i wyczerpujaco uj-
mujacy cato$¢ zagadnienia. Istniejaca literatura o wpltywie
wad sktada sie w wiekszosci z r6znych artykutdow zamie-
szczanych w czasopismach, co bardzo utrudniato wykorzy-
stanie tych materiatow przez szerokie masy pracownikow.

Podrecznik ten pomoze personelowi techniczno-pro-
dukcyjnemu oraz pracownikom naukowo-badawczym do
rozwigzania niejednego zagadnienia z zakresu wtasno$ci

Do budowy fortepianéw i pianin uzywa sie na pilyty
rezonansowe drewna tylko $wierkowego. Wobec rozwoju
krajowego przemystu lutniczego (skrzypce, gitary itp.),
a przede wszystkim przemystu fortepianowego, umiejetny
dobér drewna rezonansowego posiada ogromne znaczenie
na jako$¢ produkowanych wyrobéw. Poszukiwacze drew-
na rezonansowego musza posiada¢ nie tylko duze wiado-
mosci praktyczne, dotyczgce technicznych wilasnosci dre-
wna rezonansowego, lecz ré6wnoczes$nie wiadomos$ci teore-
tyczne i praktyczne z zakresu hodowli drzew i lasu.

Drzewa rezonansowe wyszukane i wyraznie oznaczone
w czasie lata $cina sie pdzng jesienig, a nastepnie, z na-
staniem pierwszych $niegéw, zwozi sie kiody dtug. 4—8
mtr. do miejsc zbi6érki lub wprost do tartaku. Przy po-
mocy jednej pity przecina sie ktody na pét a nastepnie
potéwki przecina sie na ¢wiartki. W trakach lub na in-
nych pitach przecina sie dalej poszczegdlne ¢wiartki na
deseczki w ten sposéb, aby stoje przyrostéw rocznych byty
w deseczkach utozone prawie prostopadle do ich ptasz-
czyzn. ldealng deska rezonansowa jest deska pochodzaca
ze $rodka kloca tzw. $rodkowa.

Na rynkach miedzynarodowych istnieja zwyczaje hand-
lowe, okre$lajace wymagania stawiane dla drewna rezo-
nansowego. Przede wszystkim drewno rezonansowe $wier-
kowe musi pochodzié z okolic gérzystych. Swierczyna kar-
packa daje znany i warto$ciowy materiat rezonansowy.

Grubos$¢ desek rezonansowych po osuszeniu powinna
wynosi¢ okoto 14,5 mm, aby po ostruganiu mozna z nich
byto otrzymac¢ deske grub. 12 mm. Szeroko$¢ desek wy-
nosi 5—8 cm. Tak zwana skrzynia o kubaturze 1,002 nr
sktada sie z utozonego stosu 60 warstw deseczek dtugosci
1,9 mtr (6 stop), szeroko$¢ warstwy wynosi 60 cm.

Drewno rezonansowe: a) Klasy | — musi by¢ catko-
wicie pozbawione wszelkich wad. Szeroko$¢ stoi do 2 mm,
ustojenie jednolite. Dopuszczalne sa nieliczne gniazda zy-
wiczne, nie przechodzgce na druga strone; b) Klasa Il —
szeroko$¢ stoi 2—2,5 mm i dopuszczalne 1—2 gniazda zy-

wiczne.
T. M.
2) Mobilizujace zadanie przemystu drzewnego po linii

techniczno-produkcyjnej
realizacji.
Wytyczne odnoénie gospodarki finansowej w r. 1951.

Zagadnienie kosztow wtasnych i rachunkowos$ci ma-
teriatowej w przemysle drzewnym.

Technika wspéipracy CZPD z terenem w zakresie
planowania produkciji.

W dyskusji szczego6lnie szeroko omdéwiono zagadnienie
wspoétpracy personelu techniczno-produkcyjnego z perso-
nelem finansowym w zakresie ustalania kosztéw wtasnych,
usprawnienia dokumentacji pracy, kalkulacji wynikowych
oraz sprawy zaopatrzeniowe.

w r. 1951 i sposoby ich
3)

4)

5)

grafia

fizycznych i technicznych, wnoszac do tej tak waznej cze-
$ci wiedzy o wilasnosciach drewna wiele cennych wiado-
mosci.

W poszczegdblnych rozdziatach podrecznika omoéwiony
jest wplyw poszczeg6lnych wad drewna na techniczne
wtasnos$ci. Najszerzej oméwiono wptyw sekéw na techni-
czne wtasnoéci materiatéw tartych, oraz wptyw nienor-
malnych zabarwien i zgnilizny. W mniejszym stopniu
omawia autor wptyw uszkodzen przez owady, wptyw pek-
nie¢, wad budowy drewna oraz inne wady.

Zbadanie wptywu wad na techniczne wlasnosci drewna
jest zagadnieniem o wyjatkowo waznym praktycznym zna-
czeniu. Daje ono mozliwo$¢ rozszerzenia zakresu zastoso-



wania drewna w gospodarstwie narodowym. Przytoczone
badania uczonych radzieckich sa w tej dziedzinie gtebsze
i bardziej wyczerpujace, niz podobne prace w innych kra-

»Elektrificirowannyj rucznoj instrumient“ (Reczne na-
rzedzia o napedzie elektrycznym), autor D. I. Sudakowicz,
Gosudarstwiennoje Nauczno-Tiechniczeskoje lzdatielstwo
Maszynostroitielnoj Litieratury, Moskwa 1950 r. str. 225.

Ksigzka omawia budowe réznych narzedzi recznych
0 napedzie elektrycznym i podaje charakterystyki gtow-
nych i ubocznych czesci. Oprécz tego zawiera krotki prze-
glad obréobki metali i drewna, oraz wskazéwki odno$nie
uzytkowania i metod badania tych narzedzi.

We wstepie autor podaje podstawowe wiadomosci oraz
krotki rys historyczny rozwoju recznych narzedzi o na-
pedzie elektrycznym, zakres zastosowania i zasadnicze
wskazniki techniczno-ekonomiczne, jak zuzycie mocy
1 wzrost wydajnosci przy zastgpieniu zwykilych narzedzi
recznych narzedziami o napedzie elektrycznym.

W dalszym ciggu wstep zawiera klasyfikacje, zasad-
nicze wymagania stawiane recznym narzedziom z nape-
dem elektrycznym, warunki pracy oraz poréwnanie narze-
dzi recznych o napedzie elektrycznym i pneumatycznym.

Rozdziat | omawia gtéwne i uboczne elementy kon-
strukcji narzedzi jak: silnik elektryczny, przektadnie i to-
zyska, witgczniki i przetgczniki, sznury, kable itp.

Rozdziat Il zawiera podstawowe wiadomos$ci o obrébce
metali i drewna. Odno$nie obrébki drewna autor omawia:
wiercenie, przecinanie przy pomocy pit tarczowych, tas-
mowych i tancuszkowych, diutowanie i struganie. Szyb-
kos¢ obrébki autor uzaleznia od gatunku drewna.

Rozdziat Il omawia narzedzia reczne do obrdobki me-
tali, a rozdziat IV do obrébki drewna. Z narzedzi do drew-
na uwzgledniono: wiertarki, pity tarczowe, tadmowe, tan-
cuszkowe, frezarki tancuszkowe i profilowe, strugi i szli-
fierki tasmowe. Opis kazdego narzedzia jest bogato ilu-
strowany rysunkami i zdjeciami.

W rozdziatach V, VI i VII omdéwiono reczne narzedzia
o napedzie elektrycznym, stosowane w goérnictwie, przy
budowie drég i robotach betoniarskich, jak np.: réznego
rodzaju mtotki i wiertarki do burzenia, wibratory itp.

Ksigzka przeznaczona jest jako podrecznik dla ucz-
niow szkdét technicznych, jak réwniez moze by¢é pomocna
inzynieryjno-technicznym robotnikom w fabrykach pro-

dukujgcych narzedzia reczne o napedzie elektrycznym-
W naszych warunkach wobec kompletnego braku lite-
ratury fachowej w tej dziedzinie moze stanowi¢ bardzo
cenne zrédto wiedzy przy rozpowszechnianiu nowego
i mato znanego u nas narzedzia zwiekszajacego szybkos$¢

pracy.
W. N.

A. Z. Koztowski — Kleje syntetyczne. Wydano przez
Panstwowe Wydawnictwa Techmczne, Warszawa 1950.
Ttumaczyt z rosyjskiego inz. W. Zo6tkiewski. Naktad 2100
egzempl., stron 121.

Ksigzka przedstawia skiltad substancji syntetycznych
stosowanych do klejenia. Daje ona przeglad podstaw pro-
dukcji surowcéw wyjsciowych, proceséw technologicznych
i wtasciwosci uzytkowych kleju.

Ksigzka przeznaczona jest dla personelu inzynieryjno-
technicznego zaktadéw wytwarzajacych kleje syntetyczne
i zakltadow postugujacych sie tymi klejami.

Oprécz zagadnien technicznych dotyczacych syntezy
klejow autor omawia réwniez najprostsze kleje glutynowe
i kazeinowe, ktére dla catosci zagadnienia stanowia pod-
stawe do opanowania techniki klejenia. W koricu podane
sa réwniez metody badania klejow.

Wobec braku w naszym pismiennictwie ksigzki trak-
tujacej o klejach a zwilaszcza syntetycznych, ukazanie sie

nowego wydawnictwa nalezy przyja¢ z uznaniem.
T. M.

I. 1. Perelman: ,Mechanika w kalejdoskopie“. Przeto-
zyt z rosyjskiego J. Smolak. Naktadem Panstwowych Wy-
dawnictw Technicznych, Warszawa 1950 r.

Ksigzka w sposéb interesujacy ods$wieza zapomniane
wiadomos$ci z mechaniki. Autor rozpatruje ciekawe zagad-
ki i zadania zaczerpniete z otaczajacych nas zjawisk, przy
czym zjawiska sa podawane w sposéb usystematyzowany
poczawszy od gtéwnych zasad mechaniki. W ksiazce tej,
w przeciwienstwie do praktykowanego powszechnie przy
tego rodzaju publikacjach zwyczaju, autor nie pomija
strony matematycznej zagadnien; dlatego tez w niektérych
przypadkach spotykamy sie z obliczeniami matematycz-
nymi, zreszta na poziomie elementarnym.

Ksigzka przeznaczona jest dla czytelnika posiadajacego

skromny zaséb wiadomos$ci z mechaniki.
M. Sz.
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