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S T A N IS Ł A W  R Z A D K O W S K I

Wydajność materiałowa surowca tartacznego
Od redakcji: A uto r artyku łu , omawiając zagadnienie wydajności m ateriałowej surowca tartacznego, stoi na 

stanowisku, że —  „żądanie podnoszenia wydajności m ateriałowej surowca jest celowe ty lko  o tyle, o ile dąży ono 
do postępu w dziedzinie maszyn, narzędzi i  metod przerobu: takie samo żądanie jednak stosowane bez uwzględ­
nienia współzależności wszystkich czynników wpływających na wydajność —  musi' okazać się gospodarczo szkod­
liwe".

Zagadnienie to ma zasadnicze znaczenie d la  rea lizacji planów produkcyjnych przemysłu leśnego i  drzewnego, 
to też Redakcja oczekuje w n ik liw ych wypowiedzi szerokiego grona fachowców, uważając, że będą one poważ­
nym czynnikiem udoskonalenia metod pracy tych przemysłów.

O d  pewnego czasu d a ją  się zauw ażyć tendenc je  do w y ­
sun ięcia  zagadnienia w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j surow ca na 
czołowe m ie jsce  w śród  p ro b le m ó w  ta rta czn ic tw a . Co w ię ­
cej — is tn ie je  dążność do stałego, z ro k u  na ro k , podno­
szenia w ska źn ika  w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j. P on iew aż zaś 
w  zd row e j i  s łuszne j dążności do podnoszenia poz iom u 
w yko rzys ta n ia  surow ca m ożna dostrzec często m echan icz­
ne podejście  do zagadnien ia  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j 
z jedne j s tro n y  a do zagadnien ia  odpadów  d rze w n ych  — 
z d ru g ie j, na leża łoby zagadnien ia  te  om ów ić  szerzej.

P rocen t w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j je s t fu n k c ją  liczn ych  
czynn ików , k tó re  m ożna podz ie lić  na cz te ry  g łó w n e  g ru ­
py:

X) su row iec, t j .  jego w y m ia ry , jakość i  ksz ta łt,
2) rodza j m aszyn i  narzędzi o b ró b k i drew na,
3) m etoda  o b ró b k i,
4) specy fikac ja  m a te r ia łó w  ta rty c h .
W  zależności od w za jem nego us tosunkow an ia  się tych  

c zyn n ikó w  p ro ce n t w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j może być ro z ­
m a ity  i  w ahać się p rz y  p rz e ta rc iu  su row ca  iglastego, b io ­
rąc  p ra k tyczn ie , w  g ran icach  od 50% do 80% . U sta len ie  
zatem  śc is łych  n o rm  techn icznych  w yd a jn o śc i m a te r ia ło ­
w e j je s t rzeczą zupe łn ie  n ie w y k o n a ln ą  z pow odu  n ie sko ń ­
czonej ilo ś c i k o m b in a c ji z w ym ie n io n ych  w yże j cz y n n i­
kó w . M ożna m ów ić  ty lk o  o no rm ach  p rzec ię tnych , s ta ty -  
s tyczno-techn icznych , d la  pew nych , p rz y ję ty c h  z g ó ry  za­
łożeń, a n ie  o bezw zg lędnych  no rm ach  techn icznych .

Z  p e w n ym  p rzyb liże n ie m  m ożem y p rzy jąć , że d la  o k re ­
ślonego ta rta k u , lu b  g ru p y  ta rta k ó w , w  okresie  rocznym , 
t r z y  g ru p y  c zyn n ikó w  są w ie lko śc ią  s ta łą ; będą to:
a) p rzec ię tne  w y m ia ry , jakość i  k s z ta łt surowca, b ) rodza j 
m aszyn i  narzędzi o b ró b k i, w reszcie  c) średn ia  w y p a d k o ­
w a  ze stosow anych m etod  o b ró b k i. N a tom ias t sp e cy fika ­
c ja  p ro d u ko w a n ych  m a te r ia łó w  ta r ty c h  je s t w ie lko śc ią  
zm ienną, i  to  ty m  ba rd z ie j, im  m n ie j us tab ilizow ane  jes t 
zapotrzebow anie  p rze m ys łu  prze tw órczego i  in n y c h  o d b io r­
ców.

K a żd y  fachow iec w ie , ja k  2:nacznie może zm ieniać się 
p rocen t w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j w  zależności od tego, czy 
p ro d u k u je m y  m a te r ia ły  obrzynane, czy też n ieobrzynane, 
c ie n k ie  d esk i i  lis tw y , czy też g rube  ba le  i  k ra w ę d z ia k i, 
desk i fryzow e , czy też gotow e f ry z y  itd . S pecy fika c ja  p ro ­
d u ko w a nych  m a te r ia łó w  m a decydujące  znaczenie d la  w y ­
da jności m a te r ia ło w e j p rz y  w ia d o m ym  su row cu , znanych  
m aszynach i  narzędziach i  je d n o lity c h  m etodach ob ró b k i.

Jeże li p rz y jm ie m y , że i  ta  specy fikac ja  je s t w ie lko śc ią  
znaną, to  —  oczyw iście  —  m o ż liw y  rów n ież  je s t pew ien  
postęp w  podnoszeniu w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j. Postęp 
te n  zależy wówczas od udoskona len ia  m aszyn, narzędzi 
i  m etod  o b ró b k i ta rtaczne j. T rzeba je d n a k  pam iętać, że 
postęp p rz y  obecnych m aszynach i  narzędziach  n ie  może 
b yć  zb y t znaczny; w iększe  osiągnięcia będą m oż liw e  d o ­
p ie ro  w  raz ie  zasadniczych zm ian  w  system ach m aszyn 
i  narzędz i ta rta czn ych  (m ó w im y  tu  oczyw iśc ie  o ta rta c z - 
n ic tw ie  fachow ym , n ie  zaś o d y le ta n c k im ).

D z is ia j naczelną zasadą p rze ro b u  i  u ży tko w a n ia  d re w ­
na w  każde j ga łęz i p rzem ys łu , a przede w szys tk im  p rze ­
m y s łu  drzew nego, je s t oszczędność tego cennego surowca. 
Oszczędność ta  p rze ja w ia  się m iędzy  in n y m i w  z łagodzeniu  
w a ru n k ó w  techn icznych  i  w p row ad ze n iu  do p ro d u k c ji 
su row ca  gorszej jakośc i i  o w ym ia ra ch  coraz m n ie jszych ; 
da le j —  w  stosow aniu  p rzez u ż y tk o w n ik ó w  ta rc ic y  o g ru ­
bości coraz m n ie jsze j; w reszcie  —  w  w y ra b ia n iu  przez ta r ­
ta k i so rtym e n tów  coraz ba rd z ie j usz lache tn ionych , np. r y ­
g l i  w y m ia ro w y c h  nadających  się na  ra m ia k i ok ienne 
i  d rzw io w e  zam iast ta rc ic y  n ieob rzynane j, fry z ó w  zam iast 
desek fry z o w y c h  itd . T a rta k  o trz y m u je  z ro k u  na ro k  su ­
row ie c  gorszy i  cieńszy, z k tó rego  m u s i w y ra b ia ć  m a te ­
r ia ły  cieńsze n iż  poprzedn io , o coraz ba rd z ie j s k o m p li­
kow ane j obróbce. Wszystkie te czynniki wpływają więc 
n ie  na podwyższenie ale na obniżenie wydajności mate­
riałowej surowca — co w tym wypadku konieczne jest 
jednak z punktu widzenia oszczędnej i racjonalnej gospo­
darki drewnem.

M echaniczne podciągan ie  z ro k u  na ro k  w skaźn ika  w y ­
da jnośc i m a te r ia ło w e j surow ca  m u s i posiadać sw oje  g ra ­
n ice, pon iew aż może okazać się szkod liw e  i  doprow adzić 
do stosow ania n ie w ła śc iw ych  gospodarczo m etod p rze ro ­
bu , a lbo  też do o trzym a n ia  fa łszyw ych  w y n ik ó w  p rze ­
ta rc ia .

T a rta czn ik , zm uszony do osiągania na d m ie rn e j w y d a j­
ności m a te r ia ło w e j, może tego dokonać przez p ro d u kc ję  
z b y t dużych  ilo śc i ta rc ic y  n ieob rzynane j o na jn iższe j ja ­
kości, lu b  też n a d m ie rn ych  ilo śc i b a li, k ra w ę d z ia kó w  i  be ­
le k ; da le j n ie  będzie p ro d u k o w a ł rzeczyw is tych  fa b ry ­
k a tó w  ta rtacznych , ja k  ła ty , lis tw y , e lem en ty  budow lane  
czy m eb low e, f r y z y  itp . —  ale pozyska p ó łfa b ry k a ty  ta r ­
taczne w  postaci ta rc ic y  n ieob rzynane j n is k ic h  k la s  ja k o ­
ści; w reszcie  —  ta rta c z n ik  n iesu m ie n n y  będzie s tosow ał 
z b y t m a łe  n a d m ia ry  na osuszkę, k rzyw d ząc  odbiorcę.
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W  ta k ic h  w ypadkach  na  ta rta ka ch  nagrom adzą się 
w ie lk ie  ilo śc i ta rc ic y  „n ie c h o d liw e j“ , zbędnej d la  potrzeb  
gospodarczych, lu b  też nabyw ca o trzym a  m a te r ia ły  o b ro ­
b ione  n iedostatecznie, a n a w e t —̂  m a te r ia ły  złe, n ie d o - 
m ia rk i.

Streszczając na leży s tw ie rdz ić , że żądanie podnoszenia 
w yda jnośc i m a te r ia ło w e j surow ca je s t celowe ty lk o  o t y ­
le , o i le  dąży ono do postępu w  dziedzin ie  maszyn, n a ­
rzędz i i  m etod  p rze robu ; ta k ie  samo żądanie je d n a k  s to ­
sowane bez uw zg lędn ien ia  w spółzależności w szys tk ich  
c zyn n ikó w  w p ły w a ją c y c h  na w yda jność  może okazać się 
gospodarczo szkod liw e .

D ru g ą  s troną  zagadnien ia  w yd a jn o śc i m a te r ia ło w e j su ­
row ca  je s t zagadnienie odpadów  d rzew nych . Zagadnien ie  
odpadów  su row cow ych  je s t p rob lem em  do rozw iązan ia  d la  
każdego p rze m ys łu  do tego m om entu , dokąd odpad je s t 
odpadem  rzeczyw is tym , t j .  bezw artośc iow ym  lu b  m a ło w a r-  
tośc iow ym . Jeże li je d n a k  odpad p rze m ys ło w y  jedne j ga­
łę z i p rze m ys łu  stan ie  się cennym  surow cem  d la  in n e j ga­
łę z i —  zagadnienie to  tra c i na ostrości i  nab ie ra  odm ien ­
nego znaczenia. Z na m y n a w e t dość liczne  w y p a d k i, gdy 
odpad p rze m ys ło w y  zm ie n ia ł się s topn iow o  w  p ro d u k t 
uboczny, a następn ie  —  w  p ro d u k t g łó w n y .

C zy spraw a odpadów  d rze w n ych  p rzedstaw ia  się ta k  
samo? D ziś jeszcze —  raczej n ie. A le  w id z im y  pew ne w y ­
raźne oznaki, że ju ż  w k ró tc e  n ie  będziem y n a rze ka li na 
n a d m ia r bezw artośc iow ych  odpadów  z m echaniczne j ob ­
ró b k i d rew na. O dpady te  zm ien ią  się bow iem  w  cenny 
su row iec  d la  fa b ry k  p rze ro b u  chem icznego i  f iz y k o -c h e ­
m icznego.

D z is ia j ju ż  św ie rko w e  z rz y n y  t ra f ia ją  do fa b ry k  ce lu ­
lozy, in n e  odpady d rzew ne  —  poza tro c in a m i i  p y łe m  —

do fa b ry k  p ły t  p ilśn io w ych . I  m ożem y s tw ie rdz ić  z p e w ­
nością, że po w y b u d o w a n iu  naszej d rzew ne j „N o w e j H u ­
t y “ , t j .  w ie lk ic h  fa b ry k  p ły t  p ilś n io w y c h  zagadnienie z rzyn  
ta rta czn ych  stan ie  się zagadnien iem  w artośc iow ego s u ro w ­
ca p rzem ysłow ego, a n ie  zagadnien iem  odpadu.

Po rozw ią zan iu  zagadnienia z rzyn  i  in n y c h  g rubszych  
odpadów ta rta czn ych  nadm ie rne  podciągan ie  w yda jnośc i 
m a te ria ło w e j n ie  będzie ju ż  kon ieczne d la  ta rtaczn ic tw a . 
W ówczas uzasadniona będzie w  p e łn i ob ró b ka  ja k  n a jd o ­
k ładn ie jsza , ja k  n a jd a le j posunięta, oraz dostarczanie n a ­
b y w c y  ta rc ic y  ty lk o  o w yso k ie j w a rto śc i u ży tk o w e j — 
p rz y  obn iżonym  procencie  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j.

Zagadn ien ie  tro c in  je s t tru d n ie jsze  i  n ie  może być  ro z ­
w iązane w  k ró tk im  czasie. W praw dz ie  znam y p rzem ys ły  
używ a jące  tro c in  ja k o  surowca, ale bądź to  zakres ic h  jes t 
ogran iczony, bądź też p rze rób  —  do dz is ia j —  m ało  eko ­
nom iczny. I  tu  je d n a k  w o ln o  nam  spodziewać się postępu 
w  da lszych latach.

Zagadn ien ie  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j i  odpadów  w  ta r -  
taczn ic tw ie  p rzedstaw ia  się w  in n y c h  gałęziach p rze m y­
s łu  drzew nego dosyć podobnie , a w  n ie k tó ry c h  w y p a d ­
kach  —- jeszcze ja s k ra w ie j. M am y tu  na m y ś li w y ró b  d ro b ­
n ych  e lem en tów  d rzew nych , ja k  np. ko m p le tó w  s k rz y n ­
kow ych , szpu l w łó k ie n n iczych , g a la n te r ii d rzew ne j itp .

W  ty c h  w ypa d ka ch  w ysoka  w yda jność  m a te ria ło w a  
zw iązana je s t n a js iln ie j z dob rą  jakośc ią  p ó łfa b ry k a tu , 
t j .  ta rc ic y  p rze rab iane j na w y ro b y . Żądanie  zaś na d robne 
w y ro b y  ta rc ic y  o ja ko śc i w yso k ie j, a w ię c  ta rc ic y  d e fic y ­
to w e j i  kon ieczne j na in n e  cele, je s t w y ra ź n y m  ob jaw em  
z łe j gospodark i d rzew ne j. R acjona lna  gospodarka zgodzić 
się m u s i z n iższym  w ska źn ik ie m  w yd a jn o śc i p rz y  w y z y ­
ska n iu  ta rc ic y  o niższej jakości.

W A C Ł A W  C IR IN

Przekładki trakowe
Przekładki trakowe są tym  elementem dodatkowym, um ożliw iającym  ułożenie zestawu p it, na k tó ry  —  nies­

tety  -T  dz is ia j zbyt często nie zwraca się większej uwagi. Tymczasem od dokładności wykonania przekładek za­
leżą bezpośrednio wym iary produkowanej tarcicy, a więc równocześnie właściwa obróbka i  wydajność m ateria­
łowa.

P rzekładki trakowe można wykonywać z drewna (odpowiednio twardego), z żelaza, a lum in ium  łub dura lu­
m inium. W większości tartaków, zwłaszcza mniejszych, przekładki wykonuje się z drewna. Tartaki większe, po 
siadające własne warsztaty mechaniczne, powinny jednak przejść na przekładki żelazne lub dur aluminiowe. 
Przekładki takie, chociaż droższe niż drewniane są jednak znacznie dokładniejsze i  trwalsze. Zależnie od możli-
wości . wykonania i  od zastosowania rozporządzamy 
powiedniejsze do lokalnych warunków

D o k ła d n e  w yko n a n ie  p rze k ła d e k  tra k o w y c h  je s t n ie ­
odzow nym  w a ru n k ie m  p ro d u ko w a n ia  ta rc ic y  o w ym ia ra ch  
za łożonych z gó ry , to  je s t o w ym ia ra ch  ta k ic h , k tó re  po 
p rzeschn ięc iu  ta rc icy , zapew nią  je j  u trz y m a n ie  w  stanie 
p o w ie trzn o -su ch ym  w y m ia ró w  zno rm a lizow anych  lu b  
zam ów ien iow ych . W łaśc iw e  w yko n a n ie  p rze k ła d e k  sp ro ­
w adza w ię c  do m in im u m  ilość n ie d o m ia rkó w  i  ta rc ic y  
o z b y t dużym  nadm ia rze  g rubośc iow ym .

C e low y k s z ta łt i  w ła śc iw a  ob róbka  p rze k ła d e k  p rz y ­
czyn ia  się do u ła tw ie n ia  p ra cy  p rz y  za k ła d a n iu  p ił,  oraz 
p rzed łuża  czas u ży tko w a n ia  sam ych p rze k ła d e k .

P rz e k ła d k i tra k o w e  m ożna w y k o n y w a ć  z d rew na , że­
laza, a lu m in iu m  lu b  d u ra lu m in iu m . T a r ta k i w iększe, p o ­
siadające w łasne  w a rsz ta ty  m echaniczne, m ogą —  bez 
w iększych  trud n o śc i —  w yko n yw a ć  p rz e k ła d k i z żelaza lu b  
d u ra lu m in iu m , k tó re  są trw a lsze  i  dok ładn ie jsze  co do 
w y m ia ró w  n iż  d rew n iane .

W  ta rtakach , n ie  posiadających  w a rsz ta tó w  m echan i­
cznych, z konieczności w y k o n y  w u j e się p rz e k ła d k i z d re ­
wna. N a jo d pow iedn ie jszy  je s t tu  g rab , następn ie  k lo n , 
w reszcie  zd ro w y  b u k  pa row any.

D la  zm nie jszen ia  ku rcze n ia  się p rz y  zac iskan iu  u ło żo ­
n ych  na  reg is trze  m iędzy p iła m i p rze k ła d e k  d rew n ia n ych , 
ja k  rów n ież  d la  zabezpieczenia p rzed  zm ianą  w y m ia ró w  
p rz y  w ysych a n iu  lu b  pęczn ien iu  d re w n a  —  p rz e k ła d k i te  
na leży zawsze w y rzyn a ć  w  poprzek w łó k ie n . W yko n a ć  to 
m ożna d o k ła d n ie  na p re cyzy jn e j p ile  ta rczo w e j, lu b  na

licznym i typam i przekładek, z których wybieramy najod-

maszynce s to łow e j używ ane j do skośnego p rzyc in a n ia  l is ­
te w  do ram .

P rz e k ła d k i d rew n iane , zwłaszcza cieńsze, na leży zabez­
p ieczyć odpow iedn io  p rzed  z łam aniem . 
iMggfeaśh c t

P t e t w i  n o

W zór A . N a jodpow iedn ie jszy , chociaż n a jtru d n ie js z y  
do w y k o n a n ia  je s t te n  ty p , w yk o n a n y  w  całości z drew na.
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W łaśc iw a  p rze k ła d ka  „a “  w zm ocniona  je s t p łe tw ą  „b “ , 
złączoną z n ią  na „ ja s k ó łc z y  ogon“ , zabezpieczającą p rzed 
z łam an iem  p rz e k ła d k i i  p rzed  odkszta łcen iam i. D la  za­
bezpieczenia p rzed  w ypadn ięc iem  p łe tw y  w ie rc im y  o tw ó r 
pośro d ku  obu e lem entów  i  w b ija m y  k o łe k  lu b  gwóźdź. 
P rz e k ła d k i ta k ie  może w y k o n y w a ć  ty lk o  w y k w a lif ik o w a n y  
p ra co w n ik .

Wzór B

W zór B. P rze k ła d ka  w zm ocniona  je s t p rę tem  żelaz­
nym , k tó ry  w suw am y w  u p rze d n io  w yk o n a n y  w ie r t łe m  
ś lim a ko w ym  o tw ó r o odpow iedn ie j średn icy . D la  u n ik n ię ­
c ia  w yw ra ca n ia  się p rz e k ła d k i na reg is trze  podczas w s ta ­
w ia n ia  p ił,  na leży w ysta jące  części p rę ta  spłaszczyć m ło t­
k ie m  na kow ad le . M im o  to  p rz e k ła d k i ta k ie  często p rze ­
k ręca ją  się, n ie  są w ię c  chętn ie  używ ane  przez tra ko w ych .

Wzór E

W zór E. U proszczony ty p  p rz e k ła d k i do lne j, gdy p rze ­
k ła d k i te  u k ła d a  się w p ro s t na szczękach d o ln ych  u c h w y ­
tó w  p ił.  W zó r te n  m ożna w zm ocnić podobnie  ja k  w zo ry  
A — D.

Wzór F

W zór F . T y p  p rz e k ła d k i do g rubszych  so rtym e n tów  
ta rc icy , oraz do p ryzm , w y k o n a n y  z jednego k a w a łk a  d re ­
w na. T y p  te n  m a tę  wadę, że cieńsze części p rz e k ła d k i, 
spoczywające na reg is trze , często o d ła m u ją  się.

Wzór C

W zór C. P rze k ła d ka  w zm ocn iona  je s t n a k ła d k ą  ,,a“  
z d rew na, um ocow aną w k rę tk a m i lu b  gw oździam i. P rze ­
k ła d k i ta k ie  m a ją  je d n a k  tę  pow ażną wadę, że ła tw o  pę ­
k a ją  w  m ie jscach  um ocow an ia  w k rę tk a m i; zdarza się to  
zwłaszcza w  lecie, gdy d re w n o  zsycha się s iln ie .

W zór D . P odobny zupe łn ie  do w z o ru  poprzedniego, 
z tą  je d n a k  różn icą, że n a k ła d ka  w yko n a n a  je s t z b la ch y  
żelaznej. M a  te  same w ady, co p o p rzedn i w zór,

Wzór H

W zór G  i  H . T y p y  p rze k ła d e k  do g rubszych  s o rty ­
m en tó w  i  do p ry z m  w zm ocnione  p łe tw a m i lu b  n a k ła d k a ­
m i. T y p y  te  są znacznie trw a lsze  od poprzedniego.

P rz e k ła d k i d rew n iane , d la  o ch rony  p rzed  u je m n y m  
dz ia łan iem  czyn n ikó w  a tm osfe rycznych , a przede w szys t­
k im  w ilg o c i, p o w in n y  b yć  chociaż pow ie rzchow n ie  nasy­
cane substanc jam i tłu szczo w ym i. W  ty m  ce lu  p rz e k ła d k i 
zanurza się w  n a czyn iu  ze zużytą  o liw ą , przez godzinę 
dobrze podgrzew a, a następn ie  pozostaw ia je  w  o liw ie  
jeszcze p rzez dobę.
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T Y P Y  P R Z E K Ł A D E K  M E T A L O W Y C H

A A A

Wzór AA

W zór A A . T yp  te n  sk łada  się z czterech e lem entów : 
a) p ły tk i  z żelaza p łask iego  lu b  d u ra lu m in iu m  g rub . 4—5 
m m , b ) trzech  k ą to w n ik ó w  że laznych lu b  d u ra lu m in io -  
w ycn . W  p ły tc e  „a “  w y b ija  się sztancą o tw o ry  o w y m ia ­
rach  k ą to w n ika , w  je d n a kow ych  odstępach i  na rów ne j 
w ysokości. D o k ła d n ie  zw ym ia row ane  k ą to w n ik i „b “  w su ­
w a  się w  te  o tw o ry  ta k , aby ich  końcow e p rze k ro je  leża­
ły  w  dw óch  ró w n o le g łych  p łaszczyznach. T en  ty p  p rze ­
k ła d e k  w ym aga  bardzo  p recyzy jnego  w yko n a n ia , je s t je d ­
na k  bardzo o d p o rn y  na uszkodzenia i  pozostaw ia w o ln y  
p rze lo t d la  troc in .

1

Ł-----------------------------------------------|

Wzór B B

W zór BB. P rze k ła d ka  sk łada  się z dw óch rów no le g ­
le u łożonych  p ły te k , gó rne j d łuższe j i  do lne j k ró tsze j, k tó ­
ry c h  k raw ędz ie  boczne tw o rzą  p łaszczyzny s ty k u  z p i ła ­
m i. P ły t k i  są zn itow ane  na bolcach. T yp  te n  je s t rów n ież 
odporny, a le w ym aga jący  p re c y z ji w yko n a n ia , zwłaszcza 
bocznych k ra w ę d z i p ły te k .

Wzór CC

W zór CC. sk łada  się z p ły t k i  „a “ , węższej n ieco od 
zasadniczego w y m ia ru  p rz e k ła d k i, o raz w ła śc iw e j p rze ­
k ła d k i „b “ , w yko n a n e j z grubszego żelaza lu b  d u ra lu m i­
n iu m , w yg ię tego  w  k s z ta łt zę b a tk i i  p rzyn itow anego  do 
p ły t k i  gó rne j. Jest tru d n y  do w yko n a n ia , podobn ie  ja k  
w zó r B B .

Wzór D D

W zór D D . P rz e k ła d k i tego ty p u  od lew a się z d u r ­
a lu m in iu m  w e d łu g  d rew n ianego m ode lu , a następn ie  ob ­
rab ia  d o k ła d n ie  na s truga rce  do m e ta li. P rz e k ła d k i tego 
ty p u  uw ażam y za n a jp rak tyczn ie jsze , zwłaszcza d la  c ie n ­
k ic h  desek. P rz y  p rze k ła d ka ch  d la  g rubszych  so rtym e n ­
tó w  m ożna zm nie jszyć c iężar p rze k ła d e k  przez zastoso­
w an ie  o tw o ró w  d la  p rz e lo tu  troc in .

W zór EE. P rze k ła d ka  un iw e rsa ln a  d la  g rubszych  so r­
tym en tó w . Jedna ściana nastaw na „a “  p rz y  pom ocy śrub  
do reg u lo w a n ia  „b “ , w k rę can ych  lu b  w yk rę ca n ych  w  t u ­
le jka ch  „c “ , w e w n ą trz  g w in to w a n ych  i  u tw ie rd zo n ych  na 
sta łe  do d ru g ie j ściany „ a i “ , z k o n tr -n a k rę tk ą  „d “ . P rze ­
k ła d k a  bardzo p rak tyczna , bo m ożna ją  regu low ać na 
każdą g rubość s o rtym e n tu ; ze w zg lędu  na ciężar tru d n o  
je d n a k  je s t ją  stosować bez górnego reg is tra  „e “ .

W Y B Ó R  P R Z E K Ł A D E K

S tw ie rd z ić  trzeba, że ścisłość w y m ia ró w  p ro d u ko w a n e j 
ta rc ic y  je s t w  bardzo pow ażnej m ie rze  zależna od jakośc i 
p rze k ła d e k  i  sta łości ic h  w ym ia ró w .

Z tego w zg lędu  na leży p rze k ła d ko m  m e ta lo w ym  p rz y z ­
nać stanowczą wyższość nad d re w n ia n ym i. Jednakże p rze ­
k ła d k i m eta low e muszą być w ykonane  napraw dę  p re c y ­
zy jn ie ; zwłaszcza ic h  boczne p łaszczyzny s ty k u  z p iła m i 
muszą być obrob ione d o k ła d n ie  i  w za jem nie  rów no leg łe , 
tak , aby s ty k a ły  się z p iła m i ca łą  pow ie rzchn ią . W  p rze ­
c iw n y m  razie, lu b  też p rz y  u ło że n iu  p rze k ła d e k  m e ta lo ­
w y c h  n ie  w  je d n y m  poziom ie, pow sta ją  odchy len ia  p i ł  
i  szkod liw e  drgan ia .

P rzy  dobrze w yko n a n ych  p rze k ła d ka ch  d re w n ia n ych  
u n ik a  się ty c h  w ad, bo d re w n o  do pewnego stopnia  a m o r­
ty z u je  d rgan ia  p ił.

P rz e k ła d k i żelazne lu b  d u ra lu m in io w e  są znacznie 
droższe od d rew n ia n ych , je d n a k  —  ze w zg lędu  na dużą 
trw a łość  —  m ogą w  p ra k ty c e  okazać się tańsze

W iększy c iężar p rze k ła d e k  m e ta lo w ych  n ie  s tanow i ża­
dne j pow ażnej w ady, bo ciężar ten  je s t i  ta k  zn iko m o  m a ­
ły  w  p o ró w n a n iu  do c ięża ru  zestaw u p i ł  w ra z  z u c h w y ­
tam i.

J a k k o lw ie k  do dz is ia j zdania ta rta czn ikó w  co do p rze ­
k ła d e k  d re w n ia n ych  i  m eta lo w ych  są podzie lone, a u to r 
n in ie jszych  uw ag  s tw ie rd z ił,  że najlepsze w y n ik i  p rz e ta r­
cia u zysku je  się p rz y  p re cyzy jn ie  w yko n a n ych  p rz e k ła d ­
kach  m eta low ych ,
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J A N  W O L S K I

P O R A D N IK  T R A K O W E G O  ( I I I )

Sprawdzanie ruchomych i dodatkowych
części traka

S P R A W D Z A N IE  R A M Y  T R A K O W E J

R a m a  tra k o w a  n ie  może być skręcona, p row adn ice  p o ­
w in n y  być ściśle dopasowane do k ie ro w n ic , l in ie  w ie rz ­
ch o łkow e  ką tó w  p ro w a d n ic  m uszą leżeć w  je d n e j p łasz­
czyźnie, a p raw e  i  lew e p łaszczyzny p ro w a d n ic  p o w in n y  
być w za jem nie  rów no leg łe . Boczne pow ie rzchn ie  do lnych  
p ro w a d n ic  m uszą być p rzed łużen iem  tychże  p o w ie rzch n i 
p ro w a d n ic  górnych .

P row adn ice  p o w in n y  być  s iln ie  zamocowane w  u c h w y ­
tach  ram y , ta k  aby ram a podczas p ra cy  n ie  zsuw a ła  się 
i  n ie  p rz e k rz y w ia ła  zestaw u p ił.

Ramę tra k o w ą  spraw dza się w  następu jący sposób: us­
ta w ia  się rusztow an ie , sk łada jące się z podstaw y, k tó rą  
s tanow ią  dw a  bale, oraz z w ie rzch n ie j części —  dw óch 
desek ,. leżących w  jedne j p łaszczyźn ie  w  poprzek b a li; 
d esk i u k ła d a  się d o k ła d n ie  w e d łu g  poz iom n icy , ró w n o le ­
g le  do siebie i  w  ta k ic h  od leg łościach jedna  od d ru g ie j, 
a b j' p rz y  u k ła d a n iu  na n ic h  ra m y  p row adn ice  le ża ły  na 
deskach.

Ram a tra k o w a  p o w in n a  p rzy legać ściśle do desek. N ie ­
szczelne p rzy legan ie  dow odzi, że je s t ona skręcona. Ramę 
ta k ą  na leży d o k ła d n ie  w yp ros tow ać po pop rzedn im  ro z ­
g rz a n iu  w y k rz y w io n y c h  (sk ręconych ) części ram y.

P row adn ice  ra m y  tra k o w e j spraw dza się szablonem  
i  —  w  raz ie  po trzeby  —  zheb low u je  się je.

Szablon, ja k im  p o s łu g u jem y  się podczas sprawdzania, 
m a k s z ta łt o d w ro tn y  ty ln y c h  k ie ro w n ic  p ryzm a tycznych .

Samo spraw dzanie  przeprow adza się w  następu jący 
sposób: p row adn ice  zam ocow uje  się ś rubam i w  u c h w y ­
tach  ram y, ram ę zaś u k ła d a  się na dw óch ró w n o le g łych  
deskach opisanego w yże j rusztow an ia . Przez środek po ­
przeczek ra m y  przeciąga się d ru t, a na p row adn ice  k ła ­
dzie się szablon, p rostopad le  do osi ram y , a w ię c  i  do d ru ­
tu . N astępnie  p rzesuw am y szablon w zd łu ż  p ro w a d n ic  
i  s topn iow o  —  w  raz ie  po trze b y  —  zh e b lo w u jem y  je , aż 
do zupełnego dopasowania ich  do k s z ta łtu  szablonu. A b y  
szablon —  podczas p rzesuw an ia  go w zd łu ż  p ro w a d n ic  —  
zachow yw a ł k ie ru n e k  p ro s to p a d ły  do osi ra m y  tra k o w e j, 
za o p a tru je m y  go w e  w skazów kę o d ługośc i ok. 30 cm, p ro ­
stopad łą  do niego. O strze w ska zó w k i us taw ia  się w zd łu ż  
naciągniętego d ru tu , wskazu jącego k ie ru n e k  osi ra m y  t r a ­
k o w e j (rys . 1.). W  ty c h  w ypadkach , gdy p row adn ice  w y ­
m aga ją  w iększego zheb low ania , w y jm u je  się je  i  zheb lo ­
w u je  na -warsztacie.

P rz y  w y k o n y w a n iu  p ro w a d n ic  zaleca się stępiać ich  
k ą ty  w ie rzch o łkow e , ta k  aby się n ie  s ty k a ły  z w ie rz c h o ł­
k a m i k ą tó w  k ie ro w n ic  i  n ie  zn ieksz ta łca ły  ic h  w  czasie 
p ra c y  traka .

2. S P R A W D Z A N IE  D O L N Y C H  I  G Ó R N Y C H  W A LC Ó W  
P O D A W C Z Y C H

Osie o o b ro tu  w szys tk ich  w a lcó w  p o w in n y  być ściśle 
w za jem n ie  rów no leg łe , a p rostopad łe  do osi to ru  k o le jk i 
tra k o w e j.

W alce n ie  p o w in n y  m ieć lu z u  w  łożyskach.
Spraw dzanie  w a lcó w  podaw czych  (posuw ow ych ) w y ­

ko n u je  s'ę w  następu jący sposób: w zd łu ż  osi to ru  k o ­
le jk i  tra k o w e j, t j .  rów no leg le  do szyn, naciągam y c ie n ­
k i  d ru t,  a w zd łu ż  osi p ionow e j tra k a  zaw ieszam y p io n  
(rys . 2).

Spraw dzane w a lce  podawcze na leży —  d la  ła tw ie j­
szego ic h  poruszan ia  —  w y łą czyć  z  m echan izm u posu-

wego. W  ty m  ce lu  usuw a się ła ńcuchy , lu b  p rzek ła d a  
w a lce  k o ła m i zęba tym i na d rugą  s tronę  traka .

N astępnie na  w a lcach  zam ocow u jem y p ie rśc ien ie  
z d łu g ą  w skazów ką, zakończoną zag ię tym  końcem . W ska­
zów kę us taw ia  się w  ten  sposób, aby końcem  sw ym  d o ­
ty k a ła  n ic i p ionu . O braca jąc w a lce  o oko ło  130—150° ob ­
se rw u jem y, czy w skazów ka  d o tyka  sw ym  końcem  n ic i

Rys 2

p io n u  i  naciągniętego d ru tu  z jedne j i  d ru g ie j s tron y  
w alca. Jeże li w skazów ka  do lnego w a lca  d o tyka  sw ym  
końcem  p io n u  w  p u n k ta ch  „ 1“  i  „ 2“ , a górnego —  
w  p u n k ta ch  „ la “  i  „ 2a“ , oznacza to , że osie górnego 
i  do lnego w a lca  są rów no le g łe  i  leżą w  p łaszczyznach 
ró w n o le g łych  do l in i i  p ionu.

Jeże li w skazów ka  dolnego w a lca  d o tyka  d ru tu , n a ­
ciągniętego w zd łu ż  to ru  k o le jk i,  w  p u n k ta c h  „3 “  i  „4 “ , 
a w skazów ka  górnego —  w  p u n k ta ch  „3a“  i  „4a“ , d o ­
w o d z i to, że osie w a lcó w  są p rostopad łe  do naciągniętego 
d ru tu , t j .  do osi to ru .

W  ta k i sam sposób sp raw dzam y d ru g ą  parę  w a lców .
Jeże li w ię c  w ska zó w k i dolnego i  górnego w a lca  do ­

ty k a ją  n ic i p ionu , a rów nocześn ie  i  naciągniętego w zd łu ż  
to ru  d ru tu  —  wówczas osie w a lcó w  są rów no le g łe  w zg lę ­
dem  siebie i  p rostopad łe  do osi to ru  k o le jk i tra k o w e j. 
W  p rze c iw n ym  raz ie  —  t j .  gdy osie w a lców  n ie  są ró w n o ­
leg łe  w zg lędem  siebie, lu b  n ie  są p rostopad łe  do osi to ru  
k o le jk i —  w skazów ka  m ija  się z p ionem  lu b  nac iągn ię tym  
d ru te m  raz z jedne j, raz z d ru g ie j jego s tro n y ; w idać  to  
na do lne j części ry s u n k u  2, po p ra w e j s tron ie  (po  lew e j 
s tron ie  w idać  w ła śc iw e  po łożenie  w a lca  i  w ska zó w k i).
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3. S P R A W D Z A N IE  TO R Ó W  K O L E J K I T R A K O W E J  
T o ry  k o le jk i tra k o w e j m uszą b yć  p rostopad łe  do osi 

w a lcó w  posuw ow ych.
Spraw dzanie  polega na ty m , że w zd łu ż  osi to ru  nac ią ­

gam y d ru t  — prostopad le  do osi w a lców  —  i  p rzesuw am y 
w zd łu ż  jedne j szyny ze w skazów ką ; stosow nie do p o ­
łożen ia  w ska zó w k i szablonu u s ta w ia m y  szynę ró w n o le ­
g le  do d ru tu . W skazów ka pow in n a  do tykać  d ru tu  na ca­
łe j d ługośc i szyn. Podczas p rzesuw an ia  szablonu w zd łu ż  
szyny na leży go ściśle do n ie j p rzyc iskać. Po u s ta w ie n iu

je d n e j szyny, d ru g ą  us ta w ia  się rów no le g le  do p ie rw sze j, 
ta k  aby rozstaw  szyn o dpow iada ł rozs ta w o w i k ó ł w ózka 
trakow ego .

K o ła  w ózka  n ie  p o w in n y  m ieć lu z u  w  k ie ru n k u  po ­
p rzecznym  do to ru . Dalszą czynnością je s t spraw dzanie , 
czy szyny są poziome. W  ty m  ce lu  us ta w ia m y  na w ó zku  
poziom nicę  i  p rzesuw am y w ózek po torze. Zależn ie  od 
w skazań poz iom n icy , p o p ra w ia m y  po łożenie  szyn k o le j­
k i  tra k o w e j ta k  aby na ca łe j d ługośc i le ża ły  w  je d n ym  
poziom ie.

T A D E U S Z  M A Ń K O W S K I

P ł y t a  s t o l a r s k a
P ły ta  stolarska jest to pó łfabrykat grubości 10— 45 mm, stosowany głównie do produkcji mebli. P ły ta  

składa się z grubszej części środkowej, w skrócie zwanej „środkiem ", do którego z obu stron doklejone są 
cieńsze p ła ty  drewna zwane obłogami. Stosuje się najczęściej obłogi łuszczone, rzadziej krajane, niekiedy sklej 
kę lub p ły ty  pilśniowe.

W lite raturze obok nazwy „p ły ty  sto la rskie j"  spotyka się również nazwę „p ły ty  meblowej". Nazwy te nie 
zawsze są w łaściw ie używane i  rozumiane. Pod nazwą „p ły ty  meblowej"  należy rozumieć p ły ty  grubości po­
nad 15 mm, sklejane wyłącznie z obtogów, czyli po prostu grube skle jki. W artykule ninie jszym  zajmiemy 
się wyłącznie p ły tam i sto larskim i z obłogami łuszczczonymi.

P oniew aż p rz y  d o b rych  p ły ta c h  s to la rsk ich  chodzi nam  
g łó w n ie  o to, ażeby ic h  p ow ie rzchn ie  b y ły  rów ne , g ła d k ie  
i  n ie  paczy ły  się, znajomość d re w n a  p rz y  p ro d u k c ji p ły t  
będzie o d g ryw a ła  ro lę  decydującą, a zw łaszcza znajomość 
s topn ia  pęczn ienia  d rew na  pod w p ły w e m  w ilgo tnośc i, lu b  
ku rcze n ia  się pod w p ły w e m  w ysychan ia . Chcąc zatem  p ro ­
dukow ać dobre  p ły ty  s to la rsk ie  na leży stosować m ate ­
r ia ł  odpow iedn io  d o b ra n y  i  p rzyg o to w a n y  do o b ró b k i m a­
szynow ej, k tó ry  d a w a łb y  gw aranc ję , że w sze lk iego  rodza­
ju  odkszta łcen ia  będą w  n im  z redukow ane  do m in im u m .

Osiągnąć to  m ożna ty lk o  częściowo przez stosowanie do 
p ro d u k c ji d rew na  w y łą czn ie  wysuszonego, o ile  m ożności 
naw e t przesezonowanego, o w ilg o tn o śc i 8— 10/g , zależnie 
od w yposażenia i  urządzeń techn icznych  w a rsz ta tu . T rz e ­
ba tu  zw róc ić  specja lną uwagę na jakość d re w n a  odpado­
wego, używ anego często do p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich . 
Będzie to  rac jona lne  i  ce low e ty lk o  wówczas, g d y  odpa­
d y  ta k ie  będą tra k to w a n e  na ró w n i z m a te ria łe m  u ż y tk o ­
w y m  i  będą na leżycie  ch ron ione  i  zabezpieczone p rzed 
dz ia łan iem  w ilg o c i.

Zna jom ość oraz stosowanie na tu ra ln e g o  czy też sz tu ­
cznego suszenia d re w n a  do zm nie jszen ia  jego w ilgo tnośc i, 
n ie  są jeszcze w ysta rcza jące  i  je d y n ie  do osiągnięcia p o ­
z iom u  d ob re j ja ko śc i p ły t  s to la rsk ich . Jest to  zagadnienie 
ważne, lecz m us i b yć  jednocześnie uzupe łn ione  d ru g im  
w ażnym  p rob lem em  a m ia no w ic ie  znajom ością naprężeń 
ja k ie  pow sta ją  w e w n ą trz  d rew na  po jego w ysuszen iu .

Zależn ie  od użytego  m a te r ia łu  do p ro d u k c ji p ły t  sto­
la rsk ich , np. d rew na  sosnowego, św ie rkow ego, is tn ie ją  
w  deskach różne naprężen ia  w łó k ie n . Z ew n ę trzn ie  są one 
tru d n e  do stw ie rdzen ia . Z ja w is k o  paczenia się desk i je s t 
n iczym  in n y m  ja k  w ła śn ie  w yp a d ko w ą  d z ia łan ia  s i ł  p o ­
szczególnych naprężeń, pow o d u jących  skręcan ie  się p o ­
w ie rz c h n i deski. P rzy  p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  napręże­
n ia  te  trzeba  zredukow ać, zw o ln ić  i  to  ra d yka ln ie .

U życ ie  do p ro d u k c ji deski o p o w ie rzch n i ró w n e j i  n ie -  
w ypaczonej n ie  da je  abso lu tn ie  żadnej podstaw y do s tw ie r­
dzenia, że naprężen ia  w  desce n ie  is tn ie ją . Jeś li napręże­
n ia  t j .  d z ia łan ie  s ił rów now aży  się, deska pozostaje prosta . 
Je ś li na tom ias t z deski będziem y w y c in a li lis tw y , po p rze ­
c ięc iu  w łó k ie n  p o w o d u jem y  naruszen ie  rów no w a g i n ie ­
k tó ry c h  naprężeń, a wówczas n ie k tó re  l is tw y  mogą się 
paczyć. W zd łu ż  je d n e j k ra w ę d z i s iła  naprężeń może być 
np. w iększa  n iż  na k ra w ę d z i p rzec iw ne j a w ówczas nastę­
p u je  skręcen ie  m a te r ia łu .

N aprężen ia  ta k ie  is tn ie ją  w  każdym  k a w a łk u  lite g o  
d rew na. N aprężen ia  te  dz ia łać będą naw e t n ieza leżn ie  od 
zm ian  w ilg o tn o śc i d re w n a  lu b  zm ian  w ilg o tn o śc i p o w ie ­
trz a  i  w  dużym  s to p n iu  będą zależne ty lk o  od u k ła d u  
w łó k ie n .

N astępnym  czyn n ik ie m  d ecydu jącym  o w a rto śc i i  d o ­
b ro c i p ły ty  s to la rsk ie j będzie dop ie ro  je j s trona  k o n s tru k ­
cy jna . Pon iew aż każda p ły ta  s to la rska  składać się m us i 
z części zew nę trznych  (ob łogów ) oraz tzw . środka, p o tra k ­
tow ać trzeba  k o le jn o  poszczególne części, a m ianow ic ie :

I .  CZĘŚĆ Z E W N Ę T R Z N A  —  O B Ł O G I .

P rz y  d o b ie ra n iu  i  p rz y k le ja n iu  ob łogów  trzeba  zacho­
w ać następu jące w a ru n k i:

a) o b ło g i w in n y  posiadać s ło je  p rzeb iega jące poprzecz­
n ie  do u k ła d u  w łó k ie n  ś rodka  p ły ty ;

b ) ga tun e k  d re w n a  ob łogów  u ż y ty c h  z obu  p rz e c iw ­
n ych  s tro n  p ły ty  p o w in ie n  być  te n  sam;

c) g ruboś ćob łogów  z obu  s tron  p ły ty  pow in n a  być 
jed n a kow a  i  dostosowana do g rubośc i ś rodka  p ły ty .

W e d łu g  n o rm  rad z ie ck ich  w ym agane są następujące 
g rubośc i ob łogów , a m ianow ic ie :

D la p ły t  grubości tO — 18 mm 16 — 19 mm 22 — 25 mm 32 mm i w ięcej 
Grubość obłogów  l,3m m  1,8—3mm 2,5—3mm 2,5—ta m

P ra k tyczn ie  p rz y jm u je  się, że stosunek sum y g ru b o ­
ści dw óch ob łogów  z łożonych  razem , u ż y ty c h  do o k le ja ­
n ia  środka , ta k  się m a do g rubośc i ś rodka  p ły ty  s to la r­
sk ie j, ja k  4 : 10, to  znaczy środek p ły ty  w in ie n  b yć  2,5 
raza g rubszy od su m y g rubośc i ob łogów . D o k ła d n e  us ta ­
len ie  g rubośc i ob łogów  w  zależności od g rubośc i ś rodka  
podaje  rysu n e k  N r  1.

Rys. 1. Ustalenie grubości obłogów w płytach stolarskich.

O bie w a rs tw y  ob łogów  po ic h  p rz y k le je n iu  do środka  
p ły ty  muszą w yw ie ra ć  jednakow e  naprężenia, w  p rz e c iw ­
n y m  raz ie  p ły ta  może się paczyć.
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2. CZĘŚĆ W E W N Ę T R Z N A  —  Ś R O D E K

K o n s tru k c ja  środka  p ły ty  b yw a  n ie je d n o k ro tn ie  p rze ­
ceniana i  p rze rek lam ow ana  przez n ie k tó re  zak łady. W y ­
chodzą bow iem  z założenia, że rozw iązan ie  tego p robe lm u , 
przez nadanie  m u  ty lk o  fo rm y  specja lne j k o n s tru k c ji ro z ­
w ią z u je  p rob lem  paczenia się p ły ty  s to la rsk ie j ra d y k a l­
n ie . W  pe w n ym  w y p a d k u  je s t to  ty lk o  u s p ra w ie d liw ia ­
n ie m  w łasne j p o lity k i,  na pod łożu  słusznej chęci w y k o ­
rzys tan ia  n a d m ia ru  posiadanych odpadów  d rzew nych , p o ­
w s ta ły c h  zazwyczaj p rz y  p ro d u k c ji g łó w n e j. S tąd spo tyka  
się przeróżne odm iany  p ły t  s to la rsk ich , pewnego rod za ju  
naw e t pa ten ty , m n ie j lu b  w ięce j szczęśliwe.

Ś rodek p ły ty  s to la rsk ie j może być a lbo p e łn y , to  zna­
czy w y p e łn io n y  d rew nem  ca łko w ic ie , ja k o  ty p  p ły ty  l is ­
te w ko w e j, a lbo też może być  w y p e łn io n y  lis te w k a m i czę­
ściowo, tw o rząc  m iędzy  n im i w o ln e  p rzestrzen ie , ja k o  ty p  
p ły ty  pus takow e j. Ś rodek p ły ty  może być rów n ież  ca łko ­
w ic ie  w y p e łn io n y  s k ra w k a m i ob łogów  lu b  też ob łogam i 
u ło ż o n y m i fa lis to . M oże być  ró w n ież  stosow any środek, 
w y k o n a n y  w  postaci p ły ty  z rozd robn ionego  d re w n a  odpa­
dowego, k tó re  zostanie sprasowane. P rz y k ła d ó w  ta k ic h  
m ożna b y  podać w ie le .

R ozpa tru jąc  d la  p rz y k ła d u  n a jb a rd z ie j p o sp o lity  ty p  
p ły ty  s to la rsk ie j, w yko n a n e j z lis te w e k  k le jo n y c h , w y ró ż ­
n ia m y  dw a  sposoby w yko n a n ia  ś rodków . P ie rw szy  to  spo­
sób b lo k o w y , po lega jący na s k le ja n iu  w  p ras ie  k ilk u n a s tu  
w a rs tw  desek, u łożonych  obok s ieb ie  do us ta lone j szero­
kości. B lo k  ta k i, w y ję ty  z p rasy, p rzec ina  się następn ie  
na  p ile  taśm ow ej lu b  tra k u , na desk i —  p ły t k i  o u s ta lo ­
n e j g rubości, k tó re  s tanow ią  w ła ś c iw y  środek p ły ty  s to­
la rs k ie j.

Sposób d ru g i, zw any lis te w k o w y  polega na up rze d n im  
p rzyg o to w a n iu  poszczególnych lis te w e k  o je d n a kow e j g ru ­
bości, szerokości i  d ługości, w y s o rto w a n iu  ich  i  u ło że n iu  
w  p łaszczyźnie do odpow iedn ie j szerokości. Po p o k ry c iu  
ic h  k le je m  p rzekręca  się poszczególne lis te w k i o 90° i  p rz y  
pom ocy spec ja lnych  śc isków  skręca całość, pozostaw ia jąc 
je  do uschnięcia. Po za p ra w ie n iu  w ad, s truga  się całość 
obus tro n n ie  i  środek p ły ty  je s t go tow y  do w yko n a n ia  d a l­
szej op e ra c ji ob łogow ania .

Z a ró w n o  p rz y  p ie rw szym  sposobie b lo ko w ym , ja k  p rz y  
d ru g im  sposobie sk le ja n ia  poszczególnych lis te w e k , d la  za­
oszczędzenia ilo śc i zużyw anego k le ju , oraz w  ce lu  o g ra n i­
czenia ilo śc i w prow adzane j w o d y  do d re w n a  w ra z  z masą 
k le jo w ą , stosować m ożna sposób nanoszenia k le ju  w  fo r ­
m ie  sm ug a n ie  p o w le ka n ia  k le je m  ca łe j p łaszczyzny s ty ­
k u . K le j na leży nanosić sm ugam i w zd łu ż  szerokości s k ła ­
danego środka  p ły ty  lu b  b lo k u , w  od leg łośc i sm ug od sie­
b ie  ca 50— 60 cm, co da je  dostateczną g w a ranc ję  w y tr z y ­
m ałośc i p rz y  dalszej obróbce sk le jonego środka.

N apozór w szystko  w yd a je  się bardzo p roste  i  ła tw e  do 
w yko n a n ia . W  rzeczyw is tośc i ta k  n ie  jes t. P ra k tyczn ie  
rzecz b io rąc, w  przew ażające j ilo śc i zak ła d ó w  —  s tw ie r­
dz ić  to  m ożna z ca łą  pew nością —  R y c in a  się lis te w k i bez 
so rtow an ia  i u k ła d a  odrazu do s k le ja n ia  w  sposób id e n ty ­
czny, ja k  b y ły  pozyskane z deski. W  da lszym  ciągu lis te w ­
k i  te  s k le ja  się razem, zarów no  lis te w k i k rz y w e  ja k  i  p ro ­
ste. P rzy  pom ocy śc isków  dociąga się k rz y w iz n y , w  p łasz­
czyźn ie  d o b ija  się m ło tk ie m  n ie ró w n o śc i i  odstające l is t ­
w y , w szystko  w y k o n u je  się s iłą , w  p rzekonan iu , że będzie 
i  ta k  dobrze. Jest to  oszuk iw an iem  samego siebie, je s t 
s tra tą  k le ju ,  e n e rg ii i  m a te r ia łu  drzew nego, je s t dow odem  
b ra k u  zna jom ości d rew na . N ie  po to  p rzec ina  się deski na 
lis te w k i,  ażeby w  sposób id e n tyczny  lu b  p rzyp a d ko w y  
sk le jać  je  zpow rotem .

O bok suszenia d rew na , ja k  ju ż  w spom niano, jego n a ­
p rężen ia  w ew nę trzne  o d g ryw a ją  w ażną ro lę . W yc inan ie  
lis te w e k  z deski lu b  odpadów m a w ła śn ie  na ce lu  w y z w o ­
le n ie  ty c h  n ie re g u la rn ych  naprężeń. W szystk ie  lis te w k i, 
k tó re  po ic h  w yc ię c iu  z deski u lega ją  s k rz y w ie n iu  muszą 
być  bezw zględnie  w ye lim in o w a ne . D o o trzym a n ia  p ra w id ­
łow ego i  dobrego środka  p ły ty  s to la rsk ie j uży te  być mogą 
ty lk o  lis te w k i zupe łn ie  proste.

N ie  znaczy to  b y n a jm ie j, że w szys tk ie  lis te w k i k rz y w e  
n ie  nada ją  się do w yko n a n ia  środków . Przede w szys tk im  
m uszą być p rzecię te  na ś rod ku  p ow sta łe j k rz y w iz n y , p ro ­
stopad le  do swej osi, i  ja k o  k a w a łk i kró tsze  u ży te  do p ły t  
o m n ie jszych  w ym ia ra ch , lu b  też łączone być mogą na 
w y m ia ry  dłuższe pod w a ru n k ie m , że u k ła d  ic h  s ło jó w  bę ­
dzie ta k i sam, ja k  pozosta łych lis te w e k  p ły ty .

N ajczęście j spo tykaną  w adą źle w yko n a n e j p ły ty  s to ­
la rs k ie j je s t fa lis tość je j p ow ie rzchn i. N a py tan ie , gdzie 
leży  p rzyczyna  pow staw an ia  te j fa lis tośc i, k tó ra  p rz y  w y ­

robach  zwłaszcza m eb low ych  s tanow i bardzo pow ażną w a ­
dę, na leży u d z ie lić  dw óch  odpow iedzi:

1. Ź le  dobrane  i  u łożone lis te w k i środka , w s k u te k  cze­
go pow sta je  różn ica  w  s topn iu  pęczn ienia  d rew na  w  k ie ­
ru n k u  p ro m ie n io w ym  i  p ie rśc ien io w ym  (s tycznym ).

Jeś li w ysuszone lis te w k i w  p ły c ie  s to la rsk ie j będą u ło ­
żone w  te n  sposób, że s ło je  na p rz e k ro ju  poprzecznym  
będą u łożone prostopad le  do p łaszczyzny p ły ty ,  wówczas 
s top ień spęcznienia lu b  ku rcze n ia  się poszczególnych lis ­
te w e k  będzie ró w n y . Jeś li na tom iast poszczególne lis te w k i 
zostaną roz łożone chaotycznie, wówczas pod w p ły w e m  ja ­
k ie jk o lw ie k  zm iany  w ilg o tn o śc i s top ień spęcznienia lu b  
ku rcze n ia  się poszczególnych lis te w e k  będze różn y  i  w y ­
w o ła  fa lis tość pow ie rzchn i.

2. N ie ró w n o m ie rn a  g rubość poszczególnych lis te w e k , 
w s k u te k  czego stosu je  się p rzy  ob łogow am u ciśn ien ie  p ra ­
sy w iększe n iż  n o rm a ln ie .

P ow sta je  wówczas tzw . u sko k  na g rubości, c z y li sp ra ­
sowanie d rew na . U sko k  te n  (zm n ie jszen ie  g rubośc i lis te ­
w e k  ś rodka ) będzie p ie rw o tn ie  na całe j p o w ie rzch n i je d ­
n a ko w y  i  pozo rn ie  p ły ta  s to la rska  po w y ję c iu  z p rasy 
będzie idea ln ie  g ładka . W  czasie sezonowania, w s k u te k  
zm ian  w ilg o tn o śc i d re w n a  nastąp ią  odkszta łcen ia  poszcze­
gó lnych  lis te w e k  i  p ły ta  w yka zu je  fa lis tość p ow ie rzchn i.

P ra k tyczn ie  rzecz b io rąc, im  poszczególne l.s te w k i będą 
węższe, ty m  z ja w isko  fa lis tośc i p ły ty  będzie m n ie j w i ­
doczne zarów no w zro kow o  ja k  w  d o tyku . D la tego też n a j­
lepsze p ły ty  s to la rsk ie  p rodukow ane  są zazwyczaj z lis te ­
w e k  o szerokości od 8 do 25 m m .

P rz y jm u ją c  w  założeniu, że d rew no  uży te  do p ro d u k ­
c j i  p ły t  s to la rsk ich  posiadało  po w ysuszen iu  o ko ło  8 
w ilg o tn o śc i, p rz y  stosow aniu  do ob łogow an ia  k le jó w  m o ­
k ry c h  (a lb u m in o w ych , g lu ty n o w y c h  lu b  kaze inow ych) 
w p row adza  się w ra z  z masą k le jo w ą  ta k  znaczną ilość 
w ody , że po w y k o n a n iu  ope rac ji p rasow an ia  d rew no  może 
zw iększyć p rocen t w ilg o tn o śc i naw e t do 30 , zależnie od
g rubośc i środka. S tw ie rd z ić  to  można ła tw o  ob liczen iem  
p rz y jm u ją c  ilość g ram ów  p ły n n e j m asy k le jo w e j u ży te j 
do p o k ry c ia  1 m 3 p ow ie rzchn i. Ilość zaw arte j w ody  w  m a ­
sie k le jo w e j m ożna s tw ie rdz ić  znając przep is sporządza­
n ia  k le ju . Jest to  ilość w o d y  bardzo poważna, k tó ra  m u s i 
w y w ie ra ć  s iln y  w p ły w  na s top ień pęczn ienia  d re w n a  
i  z ty m  fa k te m  trzeba  się zawsze liczyć . Jest to  n ie u n ik ­
n iona  w ada stosowania do p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich  
w szys tk ich  k le jó w  m o k rych , zam iast k le jó w  suchych  —  
b a ke lito w ych .

W  os ta tn ich  la tach  stosowany je s t sposób p ro d u k c ji 
p ły t  s to la rsk ich  pe łn ych , k tó ry c h  środek sk łada  się z l is ­
te w e k  lu źn ych  ze sobą n ie  pok le jo n ych . Jest to  sposóh 
na jtańszy, jednakże  w ym aga jący  specja lnych  m aszyn do 
w yc in a n ia  lis te w  oraz m aszyn lu b  urządzeń do ich  w ią ­
zania. W a ru n k ie m  zasadniczym  je s t p rzygo tow an ie  lis te w  
w  te n  sposób aby:

1. ro z rz u t w y m ia ru  g rubośc i poszczególnych lis te w e k  
n ie  p rze k ra cza ł 0,3 m m , to znaczy, aby różn ica  m ię ­
dzy na jc ieńszą a na jg rubszą  lis te w k ą  n ie  b y ła  w ię k ­
sza od 0,3 m m ;

2. pow ie rzch n ia  c ięcia (rzaz p i ły  ta rcz.) b y ła  ja k  n a j­
ba rd z ie j g ładka  i n iepostrzęp iona.

D o tego ce lu  stosu je  się specja ln ie  p i ły  w ie lo ta rczow e . 
N a  rys . 2 poda je  się d la  p rz y k ła d u  nowoczesną p iłę  w ie -  
lo ta rczow ą  z posuw em  m echanicznym .

P iła  ta  p ra cu je  ta rczam i g rub . 1,6 m m . G d ybyśm y d la  
p rz y k ła d u  p o d a li ob liczen ie  oszczędności m a te r ia ło w e j, ja ­
ką  da je  ta  p iła  w  p o ró w n a n iu  z p racą n o rm a ln e j ta rczy
0 g rub . 2,4 m m , to  p rz y jm u ją c  szybkość rzeczyw is tą  te j 
m aszyny 10 m /m in ., p rzy  jednoczesnej p ra cy  12 ta rcz
1 cięcia desek 25 m m  g rub , na lis te w k i w  ciągu 8 godz in  
na -dobę, teo re tyczn ie  o trzym a lib yśm y  oszczędność m ate ­
r ia łu  w  c iągu  d n ia  roboczego 1,04 m 3, c z y li roczn ie  ca 
310 m 3.

Jest to  oszczędność znaczna a m oż liw a  do osiągnięcia 
p rz y  s tosow aniu  ta rcz  c ienk ich . W sku te k  m niejszego rza ­
zu przypadającego na pracę każdej ta rczy  zm niejsza się 
rów n ież  ilość zużyw ane j energ ii. Jak w :dać, ob róbka  m e­
chaniczna ró w n y c h  lis te w e k  posiada p rz y  tego ro d za ju  
p ro d u k c ji znaczenie bodaj decydujące.

W  m ia rę  dalszego rozw o ju  te c h m k i i  szybkiego w y ­
c inan ia  lis te w e k  o jed n a kow e j g rubośc i postępow a ł d a l­
szy^ rozw ó j k o n s tru k c ji p ły t  s to la rsk ich . Zaczęto stoso­
w ać lżejsze i  oszczędnościowe ś ro d k i do p ły t  s to la rsk ich  
w ykonane  w  fo rn re  pustaków . P om ysłów  zebra ło  się d u ­
żo. N a jlepszy i  na jtańszy może być oczyw iście  ten, k tó ry  
będzie n a jm n ie j sko m p liko w a n y  i  ła tw y  do w yko n a n ia .
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C e n tra ln y  Zarząd P rze m ys łu  D rzew nego docenia jąc zna­
czenie p ły t  oszczędnościowych p ro w a d z i na ty m  p o lu  do ­
św iadczenia, u zysku ją c  w y n ik i pozy tyw n e  i  m oż liw e  do 
re a liz a c ji p rzem ys łow e j p rz y  posiadanych  u rządzeniach 
techn icznych .

Rys. 2. Nowoczesna p iła  w le lo ta rczow a  do w y c in a n ia  l is ­
tew ek.

Ja k  poważne znaczenie p rz y w ią z u je  się do jakośc i w y ­
kon a n ia  p ły t  s to la rsk ich , s tw ie rdz ić  m ogą zwłaszcza te 
zak ła d y , k tó re  p ro d u k u ją  m eble. W  zn akom ite j w iększo ­
śc i w yp a d kó w , w y łożone  koszty  d ro g ich  o k le in  ozdobńych, 
okuć, p o litu ry  i  w y ło żo n e j roboc izny  są n ie je d n o k ro tn ie  
zm arnow ane  w  ko ń co w ym  e fekcie  ty lk o  d latego, że dos­
tarczone lu b  w yko n a n e  w e  w ła sn ym  zakresie p ły ty  s to ­
la rs k ie  b y ły  złe.

Spraw a w yko n a n ia  d o b rych  p ły t  s to la rsk ich  w iąże się

ściśle z techn icznym  w yposażeniem  w a rsz ta tu . T rzeba so­
b ie  pow iedzieć jasno, że dobre  p ły ty  s to la rsk ie  może na 
dużą ska łę  p ro d u ko w a ć  ty lk o  ta k i zak ład  p rzem ys łow y, 
k tó ry  posiada do tego ce lu  przede w szys tk im  p re cyzy jn e  
p i ły  i  s tru g a rk i, dok ładne  prasy, suszarnie i  sezonownie 
w ra z  z u rządzen iam i k o n tro ln y m i.

D o w yko n a n ia  trzeba  m ieć rów n ież  persone l techn icz­
n y  p rzyg o to w a n y  należycie, św iadom y s k u tk ó w  zan iedby­
w a n ia  lu b  lekcew ażenia  u s ta lonych  m etod  i  procesów  p ro ­
d u k c ji.  U sta len ie  sam ych przep isów , bez uprzedn iego  p rze ­
szko len ia  p ra c o w n ik ó w  za rów no  fizyczn ych  ja k  u m y s ło ­
w ych , n ie  rozw iąże zagadnienia.

Poruszone zagadnienie n ie  o b e jm u je  ca ło ksz ta łtu  p ro ­
b lem ów  zw iązanych  z w yko n a n ie m  p ły t  s to la rsk ich , s to ­
sow aniem  m aszyn, urząazen, k le jó w , c iśn ień i  w ie lu  in ­
n ych  zabiegów techn icznych . O m ów ien ie  ty c h  zagadnień 
p rze k ro czy ło b y  zakres a r ty k u łu  o cha rakte rze  ogó lnym , 
m im o  to  trzeba  o ty m  pam ię tać i  szukać p o trzebnych  m a­
te r ia łó w  w  lite ra tu rz e  techn iczne j, doceniając w  p e łn i po ­
wagę tego zagadnienia.

P ra k tyczn ie  rzecz b io rąc, w  n ie liczn ych  ty lk o  w y p a d ­
kach  p rzeprow adza się obecnie k o n tro lę  dok ładnośc i ob­
ró b k i m aszynow ej. O stosow aniu  p rz y  obróbce d rew na , 
a przede w szys tk im  p rz y  p ro d u k c ji p ły t  s to la rsk ich , do ­
k ładnośc i s trug a n ia  w  u ła m ka ch  m ilim e tra  w iedzą  ty lk o  
n ie lic z n i sto larze, k tó ry m  konieczność posiadan ia  i  u ż y ­
w an ia  w  p ra cy  k lu p k i z non iuszem  n ie  je s t obce. P odob­
n ie  p rzedstaw ia  się spraw a z k o n tro lą  s tanu  w ilg o tn o śc i 
drew na.

B yć  może rozw ó j te c h n ik i p rzyn ies ie  nam  w  k ró tk im  
czasie now e sposoby i  fo rm y  b u d o w y  p ły t  lepszych  i  p ew ­
n ie jszych  w  użyc iu , ty m  n ie m n ie j i  dziś trzeba  p ro d u k o ­
w ać p ły ty  dobre, p rz y  pom ocy ty c h  ś rod kó w  techn icznych , 
ja k im i dysponu jem y. Jest to  m oż liw e  i  osiągalne w ó w ­
czas, gdy u św ia d o m im y  sobie, że sta łe  u zu p e łn ian ie  sw ych  
w iadom ości i  um ie ję tnośc i je s t n iezbędnym  w a ru n k ie m  
dobrego w yko n a n ia  p racy . W y n ik i tak iego  postaw ien ia  
sp ra w y  p rz y jd ą  same i  szybko.

M IE C Z Y S Ł A W  F O R M A N O W IC Z

Kleje glutynowe w przemyśle drzewnym
Is to ta  sk le ja n ia  n ie  je s t do dziś d n ia  ca łko w ic ie  w y ja ś ­

n iona . N a js ta rszy  i  n a jb a rd z ie j rozpow szechn iony pogląd 
g łos i, że sk le jen ie  dochodzi do s k u tk u  d latego, że k le j bę ­
dąc jeszcze p ły n n y m , w n ik a  w  p o ry  d rew na , zastyga i  w ią ­
że. Inaczej m ów iąc k le j z na łożone j w a rs te w k i zapuszcza 
w  k o m ó rk i d re w n a  ja k  g d yb y  „m acki.“  i  ta m  się za ko t­
w icza. Is to ta  k le je n ia  je s t tu  w y tłu m aczo n a  s iła m i m echa­
n iczn ym i.

N ie  w ycze rp u je  to  je d n a k  całego zagadnienia. W eźm y 
pow ie rzch n ie  zupe łn ie  g ła d k ie , ja k  np. szkło , p ły tk i  m e­
ta lo w e  itp . ja k o  zupe łne  p rzec iw ieńs tw o  tego, o czym  
w yże j w spom niano. Przecież i  te  m a te r ia ły  m ożna dosko­
na le  spoić. W chodzą tu  w ię c  w  grę  jeszcze inne  s iły  zw a­
ne  s iła m i a d h ezy jnym i —  przyczepnością  w łaśc iw ą . C ho­
d z i tu  o s iły  pow ie rzchn iow e  niezależne od ja k ie g o k o lw ie k  
w n ik a n ia  w  p rze d m io ty  sk le jone.

W  procesie sk le ja n ia  o b yd w ie  te  s iły  b io rą  udz ia ł.

K le je  zw ierzęce należą n ie w ą tp liw ie  do na js ta rszych  
i  śm a ło  m ożna pow iedzieć, że znane b y ły  z ch w ilą , k ie ­
d y  c z ło w ie k  rozpoczą ł używ ać d rew no . Is tn ie ją  p rzypusz­
czenia, że k le je  te  znane b y ły  ju ż  w  s ta ro ży tn ym  E g ip ­
cie.

1. Pochodzenie.

K le je  zw ierzęce należą do k le jó w  b ia łk o w y c h  i  to  do 
b ia łe k  w ła śc iw ych , p ro te in . R o z tw o ry  p ro te in ó w  są do b ­
r y m i ś rod ka m i k le ją c y m i. Zależn ie  od su row ców  w y jśc io ­
w ych  dz ie lą  się k le je  zw ierzęce na: a) k l e j e  s k ó r n e ,
b)  k l e j e  k o s t n e .

K le je  skó rne  w y ra b ia  się z odpadów  skó r byd lęcych , 
ko n i, ow iec, z ogonów, uszu itp ., k le je  kostne zaś z kości 
bądź to  św ieżych  bądź suszonych.

Proces p ro d u k c ji k le jó w  zw ie rzęcych  w  g ru b y c h  za­
rysach  polega na tra k to w a n iu  odpadów  skó r czy kośc i w a ­
pnem , kw asam i i  k ilk a k ro tn y m  go tow an iu . N a sku te k  po d ­
grzew an ia , ko lla g e n  (b ia łk o  skó r i  kośc i) przechodzi w  
g 1 u  t  y  n, * masę k le is tą , k tó rą  po podgęszczeniu w  p różn i, 
w y le w a  się w  p ła sk ie  fo rm y , gdzie k le j zastyga.

N a jlepszym  z k le jó w  zw ie rzęcych  je s t ż e 1 a t  y  n  a, za­
w ie ra jąca  czysty g lu ty n .

2. Cechy zew nętrzne k le ju .

K le je  zw ierzęce dostarczane są najczęście j w  fo rm ie :
a. tab liczek , b. pe re łek , c. p ła tk ó w .

B a rw a  k le ju  w aha się od s łom kow e j do c ie m n o -b ru -  
na tne j. A n i fo rm a  k le ju , an i b a rw a  n ie  s tanow ią  o jakośc i 
k le ju . K le je  zw ierzęce posiadają  zapach raczej p rzy je m n y .
0  ile  k le je  w yd z ie la ją  zapach g n iln y , są bezużyteczne z 
ra c j i rozpoczętego procesu ro z k ła d u  b ia łka . W ystępu jące  
n ie raz, szczególnie w  tab liczkach , p ę ch e rzyk i p o w ie trza  są 
w y n ik ie m  w ysychan ia  k le ju  w  tra k c ie  p ro d u k c ji i  n ie  s ta­
n o w ią  o ja ko śc i k le ju .

Z  u w a g i na  w ysoką  h yg roskop ijność  k le jó w  zw ie rzę ­
cych na leży je  p rzechow yw ać bezw zględnie  w  suchym
1 ch ło d n ym  m ie jscu . W a ru n k i p rzeciw ne, a w ię c  w ilg o tn e  
i  c iep łe  pom ieszczenia sp rzy ja ją  ro z w o jo w i d ro b n o u s tro ­
jó w , a w ię c  p leśn i i  g rzybów , d la  k tó ry c h  k le j ja k o  sub ­
stancja  b ia łk o w a  je s t doskona łą  pożyw ką. W ilgo tność k le ­
jó w  zw ie rzęcych  n ie  p o w in n a  przekraczać 17% .

3. W łasności k le ju .

O d c z y n .  K le j s k ó rn y  posiada odczyn o b o ję tn y  lu b  
słabo zasadowy. K le j ko s tn y  posiada odczyn le k k o  kw a ś­
n y  lu b  obo ję tny.

O dczyn bada się p rz y  pom ocy p a p ie ru  laksum ow ego,

* stąd nazw a k le je  g lu tyn ow e .
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k tó ry  zanurzony do 10% świeżego ro z tw o ru  k le ju  za­
b a rw ia  się p rz y  odczynie kw a śn ym  na k o lo r  czerw ony, 
p rz y  zasadow ym  —  na k o lo r  n ieb iesk i, p rz y  o b o ję t­
n y m  —  n ie  zm ien ia  ko lo ru .
L e p k o ś ć .  Lepkość k le jó w  zw ie rzęcych  w yra ża  się 

w  s topniach E ng le ra  (°E ). Za leżn ie  od s topn ia  lepkośc i 
d z ie li się k le je  zw ierzęce na następujące g ru p y :* *

K le je  skórne
ga tun e k  na jw yższy : pow yże j 6°

„  I  3,5« —  6°
,, I I  3,0° —  3,5°

K le je  kostne
g a tun e k  w yższy: pow yże j 2.4°

„  ś redn i 2,0° —  2,4°
„  n iższy 1,8°— 2,0°

Oznaczanie lepkośc i m etodą  Englera polega na o k re ­
ś la n iu  szybkości p rz e p ły w u  pew ne j ilo śc i ro z tw o ru  k le ­
ju ,  p rz y  s ta łe j tem pera tu rze , oraz na o k re ś la n iu  szyb­
kości p rz e p ły w u  ta k ie j samej ilo ś c i w o d y  d e s ty low a ­
ne j. I lo czyn  ty c h  dw óch  c y fr  da je  nam  lepkość w  s top ­
n ia ch  Englera .

4. Przygotowanie k le ju .
P rzygo tow an ie  k le ju  d z ie li się na  t rz y  etapy:
a. us ta len ie  w łaściw ego s tosunku  w o d y  do suchej m a ­

sy k le ju ,
b. m oczenie k le ju  celem  w y w o ła n ia  spęcznienia,
c. rozpuszczanie k le ju .
a. U s ta lan ie  w łaściw ego s to su nku  w o d y  do k le ju  je s t 

je d n y m  z podstaw ow ych  w a ru n k ó w  uzyskan ia  dob re j 
spo iny  k le jo w e j. D la tego  n ieod łączną  czynnością k le je ­
n ia  je s t k a ż d o r a z o w e  o d w a ż a n i e  k l e j u  i  o d -  
m i e r z a n i e  w o d y .  P rzygo tow an ie  k le ju  na oko je s t 
n iedopuszczalne.

^Y zy jąć  m ożna m . in . następu jący sk ład  p rocen tow y 
k le jó w :
d la  skó rn ych : p rz y  spa ja n iu  ob łogów : 40%

p rz y  fo rn iro w a n iu : 30%
d la  kos tn ych : p rz y  fo rn iro w a n iu : 40—45%

Przez ro z tw ó r 40% rozum ieć na leży zaw artość w  100
kg . ro z tw o ru  k le ju  40 kg. suchej m asy k le ju , a 60 kg.
w ody. A  w ięc  np.: z 10 kg . suchej m asy o trzym a m y  25
kg. ro z tw o ru  k le ju  4 0 % -ow ego.
b. Sam te k  postępow an ia  z k le ja m i w  tab liczkach

1 w  p e re łka ch  je s t odm ienny.

O dważoną ilość k le ju  w  t a b l i c z k a c h  zalewa się 
z im ną wodą, ta k  aby ta b lic z k i b y ły  c a łko w ic ie  zanurzo ­
ne. Pęcznienie t rw a  ta k  d ługo , aż ta b lic z k i staną się e la­
styczne, co t rw a  naogó ł 12 do 24 godz. G dy to  nastąpi, z le ­
w a m y n a d m ia r w o d y  ja k o  bezużyteczny, w ażym y o trz y ­
m aną ga la re tę  k le ju  i  do lew am y ty le  czyste j w ody , ile  
po trzeba  do o trzym a n ia  c iężaru  ro z tw o ru  k le ju  w g. z gó ry  
usta lonego s tosunku  procentow ego. Jeże li np.: nam oczy­
liś m y  20 kg  k le ju  i  k le j te n  po spęczn ieniu  w a ż y ł 40 k g ,  
to  d la  o trzym a n ia  ro z tw o ru  40% , c z y li 50 kg . ro z tw o ru  
k le jo w e g o  do lać m us im y  jeszcze 10 l i t r ó w  w ody.

P rzy  s tosow aniu  k le ju  w  p e r e ł k a c h  postępow anie  
je s t ła tw ie jsze  i  ogran icza się do:

1. odw ażenie k le ju  i  odm ierzen ia  w o d y  (w g  us ta lo ­
nego s tosunku  p rocen tow ego),

2. pozostaw ien ia  k le ju  w  w odz ie  na okres 1 godz iny  
celem  spęcznienia.

c. Rozpuszczać k le j na leży w  naczyn iach  m iedz ianych , 
o cyn kow anych  lu b  em aliow anych , um ieszczonych w  ła ź n i 
w odnej.

N a jw ażn ie jszym  m om entem  rozpuszczania k le ju  je s t 
zachowan.e w ła śc iw e j te m p e ra tu ry . T e m p e r a t u r a ,  
ł a ź n i  w o d n e j  w  c z a s i e  r o z p u s z c z a n i a  k l e ­
j u  w a h a ć  s i ę  m u s i  o d  50° d o  60«C. T e m p e ra tu ry  
60°Cw żadnym  w y p a d k u  p rzekroczyć  n ie  można. T em ­
p e ra tu ra  ponad 60°C po w o d u je  zm ia ny  chem iczne w s k ła — 
dzie b ia łk a  k le ju , obn iżenie  lepkości, przez co k le j t r a c i ’ 
g w a łto w n ie  na jakośc i. K a żd y  ko c io ł, każde u rządzenie  do 
podgrzew an ia  i  rozpuszczania k le ju  m us i być zaopatrzo­
ne w  te rm o m e tr oraz w  w e n ty le  do reg u lo w a n ia  d o p ły w u  
ciepła.

Z w racać na leży s ta łą  uw agę na h ig ienę  naczyń. N a ­
czyn ia  m uszą być po  każdym  u życ iu  d o k ła d n ie  w ym y te , 
aby n ie  przenosić pow sta łe j ew en tua ln ie  p leśn i na n o w ą  
p a rtię  k le ju .

5. Własności gotowej spo'ny k lejow ej.
K le je  zw ierzęce odznaczają się bardzo  w ysoką  w y tr z y ­

m ałością  na sucho i  d o ró w n u ją  pod ty m  w zględem  k le j om 
syn te tycznym . Jednakże, gd y  w ym agam y od k le jó w  w o -  
doodporności —  zawodzą ca łkow ic ie . D la tego  na leży u n i­
kać stosowania k le jó w  zw ie rzęcych  tam , gdzie sk le jone  
p rze d m io ty  narażone mogą być  na n adm ie rną  w ilgoć.

L ite ra tu ra :

w g. P .N . C 411 k le j s k ó rn y  i  P N  C-412 k le j kostny.
1. E. G. K ro to w : F a n ie rn o je  p ro izw odstvo
2. T. P e rry : M od e rn  P lyw ood .

J Ó Z E F  Ś W ID E R S K I

G e o m e t r i a  b e c z e k

wiązanie tych zadań możliwe j e d y n i e ^ t y c z ą c e  konstrukcji beczek. Właściwe raz- 
bec zupełnego braku u nas jak ie jko lw iek U te ra V r7 n a  ^  zagadnień z geom etrii beczek. Wo-
omówić najważniejsze zagadnienia z teeo zakresu Knżrłn n Postaramy się w szeregu krótkich artyku łów

1. O K R E Ś L E N IA  Z A S A D N IC Z E
N a  zew nę trzną  fo rm ę  beczk i w p ły w a  w za je m ny  stosu­

ne k  n a jw iększe j ś redn icy  beczk i (tzw . ś redn icy  p ę ko ­
w e j —  D ) , na jm n ie jsze j ś redn icy  beczk i ( tzw . ś redn icy  
końcow e j —  d ), oraz d ługośc i k le p k i (H ) . Ś rednice m ie ­
rzone są w  odn ies ien iu  do zew nętrznego obw odu beczki. 
D ługość k le p k i (H ) je s t w iększa  od w ysokości beczk i (h ) , 
k tó ra  s tanow i n a jk ró tszą  odległość pom iędzy końcam i 
w y g ię te j k le p k i. M ia rą  w yg ię c ia  k le p e k  je s t s trza łka  w y ­
g ięcia  —  s =  P3 P4.

2. K R Z Y W IZ N A  B E C Z K I

N ieza leżn ie  od stosunków  pom iędzy pow yższym i w ie l­
kośc iam i, k tó re  om ów ione  będą późn ie j, fo rm ę  beczki 
ok reś la  rów n ież  k s z ta łt k rz y w iz n y  w yg ię te j k le p k i. K r z y ­
w a  ta  przechodzi p rzez trz y  znane p u n k ty  (P i, P2, P.(), 
(rys . 1), okreś lone w ie lko śc ią  ś redn icy  pękow e j i  śred­
n ic y  końcow e j beczki.

J a k i je s t je d n a k  przeb ieg  k rz y w e j pom iędzy ty m i p u n ­
k ta m i?  N ie  je s t to  a n i łu k  ko ła , a n i też łu k  pa ra b o li. 
K w a lif ik o w a n i bednarze, k tó ry m  zadaje się to  py tan ie , n ie  
p o tra fią  podać żadnej d e fin ic ji,  an i sposobu w yk re ś le n ia  
te j k rz y w e j;  u zysku ją  ją  oni, fu g u ją c  k le p k i „n a  o ko “ , 
p rz y  czym  zasadn.czą rolę. odg ryw a  tu  w p raw a  i  naśla ­
dow an ie  ksz ta łtu , stosowanego przez m is trzów , u  k tó ry c h  
u cz y ł , się rzem  osła bednarskiego. S tąd też duża różno ­
rodność stosow anych w  rożnych  k ra ja c h  fo rm  k rz y w iz n y  
k lepek.

W  każdym  p rzyp a d ku  k rz y w iz n a  ta  sk łada  się zasadni­
czo z trzech  częścu środkow e j (p e łn y  łu k ) ,  oraz części 
końcow ych , zb liżonych  ksz ta łte m  do p roste j: Sposób p rz e j­
ścia od części ś rodkow e j do części ko ńcow ych  je s t ró żn y  
w  różnych  k ra jach , w  zależności od m ie jscow ych  zw ycza­
jó w . 1 ta k  np. w  k ra ja c h  pó łnocnych , (np . w  S zw ecji) 
stosu je  się fugow an ie  k le p e k  na tzw . „d łu g ą  drzazgę“ , tzn., 
ze w ła ś c iw y  łu k  ogran icza się do części ś rodkow e j k le p -
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k i, a części końcow e są ju ż  p ra w ie  proste. U  nas na to ­
m ia s t częściej stosu je  się fu gow an ie  na tzw . „ k ró tk ą  d rzaz­
gę“ , tzn . iż  łu k  sięga stosunkow o da leko  w  k ie ru n k u  k o ń ­
ców  k le p k i. B e czk i ta k ie  są ba rd z ie j „p e łn e “  i  po jem ność 
ic h  w  p o ró w n a n iu  do beczek szw edzkich  w  ty c h  sam ych 
w ym ia ra ch  je s t o ca 1/150 w iększa.

w  p ra k ty c e  p o trze b n y  w z ó r na różn icę  pom iędzy d łu g o ­
ścią k le p k i (H )  a w ysokością  beczk i (h ) .  —  W zór ten 
b rzm i:

H gdzie s =  s trza łka  w yg ięc ia .

P rz y k ła d  1.
D ługość k le p k i:  H  =  105 cm 
S trza łka  w yg ię c ia  k le p k i s —  
Znaleźć w ysokość beczk i (h ) 

2,5 • 9 • 9
105 —  h — 105

9 cm

b =  105 1,9 =  103,1 cm
P rz y k ła d  2.

W ysokość beczki: h  =  75 cm 
Ś redn ica beczk i w  p ę k u  D  =  96 cm 
Ś redn ica beczk i w  ko ń cu  d  =  88,2 cm 
Jaka  je s t d ługość k le p k i H?
D —  <1 96 —  88,2

H  h =
2,5 • s2 

H

H
75
2

H -  2 +  (2)

+ \/ (f f +2’5 '
+  2,5 • s2

3,9 • 3,9 =  75,6 cm

Rys. 1

Ponadto  w  p ra k ty c e  spo tyka  się rów n ież  często różn y  
sposób fu g ow an ia  w  zależności od ro d za ju  beczki. I  ta k  
np. w  beczkach p iw n y c h , p ro d u ko w a n ych  w  N iem czech, 
łu k  rozpoczyna się ju ż  w  od leg łośc i ca 1/6 d ługośc i k le p k i 
od końca  k le p k i ( tzw . „p ę k  p o szy jn y “ ), podczas g d y  becz­
k i  do w in a  m a ją  łu k  og ran iczony do ś rodkow e j części 
-k le pk i na p rzestrzen i 1/3 d ługośc i k le p k i ( tzw . „p ę k  sp i­
czasty“ ) .

T a k  duża różnorodność fo rm  k rz y w iz n y  beczek m o ­
g ła  być  bez znaczenia d la  p ro d u k c ji stosowana w  okresie 
n iepodzie lnego n ie m a l panow an ia  ręcznego w y ro b u  be ­
czek. O becnie jed n a k , k ie d y  m aszynow a p ro d u k c ja  k le p e k  
w y p a r ła  n ie m a l ca łko w ic ie  p ro d u k c ję  ręczną, pow sta je  
kon ieczność ścisłego okreś len ia  k rz y w e j w yg ię c ia  k lepek, 
co m a szczególne znaczenie p rz y  sporządzaniu  szablonów 
do  fu g o w n ic  k le p e k  p rz y  rozpoczynan iu  p ro d u k c ji now ych  
ty p ó w  beczek.

K rz y w a  ta  s tanow i sinusoidę, k tó rą  w y k re ś la m y  w  n a ­
s tę p u jący  sposób:

3. S TO S U N E K  P O D S T A W O W Y  I  W IE L O S Z T Y C H O -  
W OŚĆ B E C Z K I

Poza ksz ta łte m  k rz y w iz n y  w yg ię tych  k lepek , fo rm a  be­
czk i zależy od w za jem nego s tosunku  w ie lko śc i D , d  oraz h. 
S tosunek te n  u jm u ją  d w ie  zasadnicze w ie lko śc i:

a) stosunek pods taw ow y beczki,
b ) w ie losztychow ość beczki.
S tosunek podstaw ow y beczk i je s t to  s tosunek ś redn icy  

beczk i w  ko ń cu  (d ) do d ługośc i k le p k i (H ).
W ie losztychow ość zw iązana je s t z po jęc iem  w y b rz u ­

szenia beczki. W ybrzuszen ie  beczk i je s t to  różn ica  pom ię ­
dzy  średn icą beczk i w  p ę k u  (D ) a średn icą  beczk i w  k o ń ­
cu  (d ) .  R óżnica ta  D  —  d  nazyw a się też sztychem  beczki. 
Sztych  beczk i ró w n y  je s t p o d w ó jn e j s trza łce  w yg ię c ia  
k le p k i (s).

Jeże li n a rysu je m y  (ry s . 3.) odc inek A B , s tanow iący 
średn icę zew nę trzną  beczk i w  p ę k u  (D ), a następn ie  
z p u n k tu  A  o d m ie rzym y  średn icę beczk i w  ko ń cu  (d ) 
i  oznaczym y o trzym a n y  p u n k t ja k o  C, to  odc inek C B  sta­
n o w i w ybrzuszen ie , c z y li sztych beczki. Jeś li odc inek  ten

K re ś lim y  odc inek P i  P 2 s tanow iący w ysokość beczki. 
Z  p u n k tu  środkow ego tego odc in ka  (P 3) w y k re ś la m y  p ro ­
stopad łą  do P i P 2.

N a p rostopad łe j te j odm ie rzam y s trza łkę  w yg ię c ia  k le p ­
k i  P 3 P 4. O d c in k ie m  P 3 P4 ja k o  p rom ie n ie m  w yk re ś la m y  
z p u n k tu  P 3 łu k  ró w n y  ćw ia rtce  k o ła  do p rzecięcia  z p ro ­
s tą  P i  P 2 w  p u n kc ie  P 5. Ł u k  P 4 P 5 d z ie lim y  na d o w o l­
n ą  ilość ró w n y c h  części np. na cz te ry , oznaczając poszcze­
gó lne  p u n k ty  c y fra m i: 1, 2, 3; z p u n k tó w  ty c h  k re ś lim y  
p ros topad łe  do P i P 2, o trzym u ją c  o d c in k i 11', 22', 33'. 
O d c in k i P i  P 3 o raz P 2 P 3 d z ie lim y  na ty le  ró w n y c h  części, 
na  ile  podz ie lony  zosta ł ćw ie rćo k rą g  ko ła . O trzym ane  p u n ­
k ty  oznaczam y I, I I ,  I I I .  Z  p u n k tó w  ty c h  w y k re ś la m y  p ro ­
stopad łe  do P i P 2 i  na  n ich  odm ie rzam y ko le jn e  o d c in k i 
I I '  =  11', I I  I I '  —  22', I I I  I I I '  — 33'.

P o d o b n e  postępu jem y w  d ru g ie j p o ło w ie  odc inka  
P l P 2 . Łącząc p u n k ty  P i,  I ' ,  I I ' ,  I I I ' ,  P4 itd . l in ią  ciągłą, 
o trz y m u je m y  w ła śc iw ą  k rz y w iz n ę  k le p e k , a lbo tzw . l in ię  
beczkową.

O p ie ra jąc  się na d e f in ic ji k rz y w iz n y  k le p e k  ja k o  s in u ­
so idy, bez t ru d u  m ożna w yp ro w a d z ić  bardzo  często

(C B ) da się od łożyć na  o d c in k u  A B  6 razy, ja k  to  m a 
m ie jsce  na naszym  ry s u n k u , wówczas m ó w im y , że beczka

I I
— -1  1

Rys. 3

je s t 6-sz tychow a. Beczka może b yć  ró w n ież  5, 7, 8 itd .— 
sztychowa, je ś li odc inek CB m ieścić się będzie w  o d c in ku  
A B  c a łk o w itą  liczbę  razy, wówczas m ó w im y , że beczka 
posiada no rm a ln ą  ilość sztychów .

R achunkow o  ilość sztychów  beczk i m ożem y ob liczyć 
D

ze s tosunku  q  __(j  . Jeś li w ię c  np. beczka m a średn icę

zew nę trzną  w  p ę k u  D  =  90 cm, średn icę zew nę trzną
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w  ko ń cu  d =  75 cm, to  sztych w yn o s i D  —  d =  90 —
90—  75 —  15 cm ; ilosc sztychów  te j beczk i w yn o s i jg  =  6;

o beczce te j m ó w im y  w ięc, że je s t ona 6 -sztychow a. Oz­
nacza to, iż  w  ś redn icy  pękow e j beczk i m ieśc i się sześć 
sztychów . Ilo ść  sztychów , m ieszczących się w  ś redn icy  
końcow e j beczki ( t j .  na jm n ie jsze j ś redn icy ) je s t zawsze 
o 1 m nie jsza  (co w y n ik a  z samej d e f in ic ji sz tych u ). W  n a ­
szym  p rz y k ła d z ie  w ię c  w  ś redn icy  końcow e j zm ieści się 
75 : 15 —  5 sztychów . S tosunek zatem  średn icy  pękow e j 
do ś redn icy  końcow e j w yn o s i 6 : 5. Podobnie  w  beczce 
5 -sz tychow e j stosunek ty c h  średn ic  w yn o s i 5 : 4, w  becz­
ce 7 -sz tychow e j: 7 : 6, itd . T a k i sam stosunek m us i być 
zachow any ró w n ież  w  każde j k lepce  pom iędzy je j sze­
rokośc ią  w  ś rod ku  d ługośc i i  w  końcu .

Z na jąc ju ż  po jęc ie  sz tychu  i  w ie losztychow ości, m oże-
d

m y  stosunek podstaw ow y beczk i " g "  zastąpić po jęc iem

wielosztychowości klepki. Jeś li sztych  beczk i (w y ra żo n y  
na rys . 2 od c in k ie m  C B ) zm ieści się np. w  d ługośc i k le p k i 
7 razy, wówczas m ó w im y , że k le p k a  je s t 7-sztychow a.

_ H
Stosunek podstawowy beczki oraz wielosztychowość

n
beczki p ^ określają całkowicie zewnętrzną formę
beczki. Je ś li znam y w artość ty c h  stosunków , a prócz tego 
m am y daną jeszcze jedną  w ie lkość, np. d ługość k le p k i (H ), 
wówczas m ożem y ła tw o  ob liczyć lu b  o trzym ać k o n s tru k ­
c y jn ie  w szys tk ie  pozosta łe zasadnicze w y m ia ry  beczki: 
Przykłady:

W ielosztychow ość k le p k i:  8
W ie losztychow ość beczk i: 7
D ługość k le p k i:  144 cm
Znaleźć pozostałe w y m ia ry  zasadnicze beczki, 
t j .  D  i  d.

K o n s tru k c y jn ie  rozw ią zu je m y  to  zadanie w  następu­
ją c y  sposób: w y k re ś la m y  odc inek A D  o d ługośc i 144 cm 
(rys . N r  4). Pon iew aż ilość sztychów  k le p k i w yn o s i 8,

i  O 1 2 3 4 S 7
A  « ------ » — - ® — - » ------- • ---------• -------- • --------ę-

i I T
1 !| m sredoroa h  końcu- d  j

| średnica n  p e .k o -D _ _ _ _ _ _  !

, _  dtuQOŚd k le p k i- H _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
Rys. 4

p rze to  d z ie lim y  te n  odc inek na  8 ró w n y c h  części; jedna  
ta ka  część s tanow i sztych beczki, t j .  144 : 8 =  18 cm. 
P oniew aż w ie losztychow ość beczk i w yn o s i 7, p rze to  od ­
c in e k  A 7  s tanow i średn icę beczk i w  p ę ku ; (ra chunkow o : 
18 X 7 =  126 cm ). Ś redn ica beczk i w  ko ń cu  je s t zawsze 
o 1 sztych m nie jsza  n iż  średn ica w  p ę ku ; je s t ona za tym  
6-sz tychow a; d ługość je j w yraża  się w ię c  od c in k ie m  A 6; 
(ra ch u n ko w o : 18 X 6 =  108 cm ).

W  p rzyk ła d z ie  pow yższym  m ożnaby zam iast w ie lo sz ty ­
chowości k le p k i ró w n e j 7, podać stosunek podstaw ow y 
beczki:

d____ 6 ( ilo ść  sztychów  bow iem  średn icy  beczk i
H  8 w  końcu  (d )  je s t o 1 m nie jsza  od ilo śc i sz ty ­

chów  średn icy  beczk i w  pęku :
7 —  1 —  6 ; ilość zaś sztychów  m ieszczących 
się w  d ługośc i k le p k i (H ) podano ja k o  ró w ­
ną 8.)

R ozw iązan ie  tego zadania w  ty m  p rzyp a d ku  je s t nastę­
pu jące :

j i ____ 6_
H — 8 
D

H  =  144
D =  ? 
d  =  ?

6 3
d =  - g -  • H =  ■ 144 =  108 cm

1 sztych  w yn o s i 108 : 6 —  18 cm  
D  =  18 X  7 =  126 cm

P rzy  p ra w id ło w e j k o n s tru k c ji beczek w ie losztychow ość 
beczek i  k le p e k  s tanow i lic zb y  ca łko w ite . N ie  je s t to  je d ­
n a k  kon iecznością  w  k o n k re tn y c h  p rzypadkach , u w a ru n ­
ko w a n ych  p ra k ty c z n y m i w zg lędam i, mogą to  być ró w ­
nież lic zb y  u łam kow e . N p. beczka o ś redn icy  pękow e j 
D  — 55 cm  i  ś redn icy  końcow e j d =  45 cm posiada sztych 
ró w n y  10 cm, a w ie losztychow ość te j beczk i —  55 : 10 — 
=  5,5; m ó w im y  w ię c  o te j beczce, że je s t ona p ięć i  p ó ł 
sztychowa.

B eczk i o du żym  w yb rzusze n iu  i  s tosunkow o m a łe j d łu ­
gości k le p k i m a ją  lic z b y  w ie losztychow ośc i m ałe, beczk i 
na tom ias t o m a łym  w yb rzusze n iu  i stosunkow o d łu g ic h  
k le p ka ch  m a ją  w yso k ie  lic z b y  w ie losztychow ości. Jeś li 
m am y np. 2 beczk i o jed n a kow e j d ługośc i k le p e k  i  je d ­
nako w e j ś redn icy  w  pęku , to  beczka 5 -sz tychow a ma 
w iększe  w yb rzuszen ie  ( je s t ba rd z ie j pęka ta ) od beczk i 
6-sz tychow e j.

M a łe  beczk i o po jem ności 0,1— 1,0 h l k o n s tru u je  się 
z re g u ły  ja k o  5— 6-sz tychow e; beczk i ś redn ie j w ie lko śc i
0 po jem ności od 1 do 10 h l ja k o  6— 7-sztyehow e; od 10 do 
50 h l ja k o  7— 10-sztychowe. Dane te  dotyczą zasadniczo 
beczek z d re w n a  liśc iastego; d la  beczek z d rew na  iglastego, 
k tó re  p rz y  w y g in a n iu  ła tw ie j pęka, stosu je  się wyższe 
liszb y  w ie losztychow ości.

P rzy  danym  w yb rzusze n iu  beczk i (c z y li ró żn icy  p o ­
m iędzy  n a jw iększą  a na jm n ie jszą  średn icą beczk i) w yg lą d  
je j je s t ba rd z ie j „p ę k a ty “  wówczas, gdy d ługość k le p k i 
je s t m m ejsza. S tosunek je d n a k  d ługośc i k le p k i do ś red ­
n ic y  beczk i w  końcu  n ie  p o w in ie n  w ykraczać  pon iże j 0,5
1 pow yże j 4, z tym , że n a jko rzys tn ie jszy  je s t stosunek 
H

~7| =  Ł 4  do 1,7; p rz y  ty m  bow iem  s tosunku  zużycie

d re w n a  na  jednos tkę  po jem ności beczk i je s t stosunkow o 
na jm n ie jsze , a w y trzym a ło ść  sta tyczna s tosunkow o n a j­
w iększa.

J A N  K R U S Z E W S K I

Koszty własne w przemyśle leśnym
D użo się m ó w i u  nas o w y k o n a n iu  p la n u , no rm ach  

i  w spó łzaw odn ic tw ie , lecz ty lk o  n ie lic z n i w śród  w y k o n u ­
ją c y c h  p la n y  i  b io rą cych  u d z ia ł w e  w spó łzaw odn ic tw ie , 
zda ją  sobie spraw ę z tego i  w iedzą  o tym , ja k  w ie lk ie  
znaczenie w  życ iu  gospodarczym  k ra ju  odg ryw a  zagad­
n ie n ie  kosztów  w ła sn ych  i  co dotychczas w  Polsce z ro ­
b iono, aby na ty m  o d c in k u  o trzym ać ja k  n a jb a rd z ie j do ­
k ła d n e  m a te r ia ły  i  na jlepsze re zu lta ty .

W zm agające się tem po życ ia  gospodarczego i  tem po 
p ro d u k c ji gospodark i uspo łecznione j, a w  zw ią zku  z ty m  
konieczność reg u lo w a n ia  na w ła ś c iw y m  poziom ie  gospo­
d a rk i f inansow o-ks ięgow e j, p rzysparza  dużo k ło p o tu  n ie ­
k tó ry m  naszym  k ie ro w n ik o m  p rzeds ięb io rs tw  i  p ra c o w n i­

ko m  finansow ym . D o tyczy  to  zwłaszcza ty c h  k ie ro w n ik ó w  
p rzeds ięb io rs tw  i  p ra co w n ikó w  fn a n s o w y c h , k tó rz y  a lbo 
w iadom ości w  te j dz iedz in ie  posiadają  początkow e, a lbo 
niedość w n ik l iw ie  p rzeana lizow a li zachodzące w  ty m  k ie ­
ru n k u  zm iany. L u d z i ta k ic h  przeraża je d n o lity  p lan  kon t, 
przeraża zagadnienie kosztów  w łasnych , p rze raża ją  ich  
naw e t p la n y  kosztów  i  p la n y  finansow e. Postaram  się w ięc  
ic h  i  w szys tk ich  naszych czy te ln ik ó w  zapoznać z zasad­
n iczym i za łożen iam i je d n o lite go  p la n u  k o n t i  zw róc ić  u -  
wagę na ważność zagadnienia kosztów  w ła sn ych  i  na 
w łaśc iw e  ich  p lanow an ie  w  p rzeds ięb io rs tw ie .

W  p ie rw szym  okresie  o d budow y k ra ju  P aństw o nasze 
zw ró c iło  g łó w n ą  uw agę na zagadnienie w ie lko śc i p ro ­
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d u k c ji,  odk łada jąc  na d ru g i etap zagadnienie ja ko śc i i  ta ­
n iośc i w y ro bó w , oraz na zagadnienie szczegółowej ana lizy  
kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji.

D la tego, po p ie rw szych  sukcesach p ro d u k c y jn y c h , 
w  następnym  etapie  z ja w iło  się zagadnienie ja ko śc i i  kosz­
tó w  p ro d u k c ji.

A b y  p rzys tą p ić  do rozw iązan ia  zagadnienia, k tó re  go­
spodarka uspo łeczniona p os taw iła  p rzed sobą ja k o  n a ­
czelne zadanie, t j .  do zagadnienia obn iżen ia  kosztów  w ła ­
snych p ro d u k c ji,  na leża ło  p rze d tym  je j s tronę finansow ą 
postaw ić na ta k im  poziom ie, aby m og ła  ona u ja w n ić  do ­
k ła d n y , sys tem atyczny i  zgodny z p lanem  obraz kosztów  
w ła sn ych  poszczególnych w y ro b ó w  i  us ług , w y k o n y w a ­
n ych  p rzez tę  gospodarkę.

W  ty m  ce lu  w  ca łe j gospodarce uspo łecznione j zosta ł 
w p row adzony  je d n o lity  p la n  k o n t w  księgow ości fin a n so ­
w e j, ta k  zw any p o p u la rn ie  „ jp k “ , k tó ry  n ie  ty lk o  n ie  p o ­
w in ie n , ja k  to  się p rzekonam y, sp raw ić  zamieszania, lecz 
p rze c iw n ie  roz jaśn ić  w sze lk ie  n ie jasności i  usunąć w ą tp li­
wości, z k tó ry m i w  pop rzedn im  system ie fin a n s o w o -k s ię ­
gow ym  ta k  często na każdym  k ro k u  sp o tyka liśm y  się.

J e d n o lity  p la n  ko n t, m iędzy in n y m i, u re g u lo w a ł w  spo­
sób w ła śc iw y , że w sze lk ie  n a k ła d y  (po roz lic ze n iu ) m u ­
s im y  w p row ad z ić  na w ła śc iw e  m ie jsce pow staw ania  kosz­
tó w  w  ta k  zw anych  „ko n ta c h  u k ła d u  k a lk u la c y jn e g o “  t j.  
k la s y  7 -e j.

W prow adzen ie  to  m a na ce lu  p ra w id ło w e  usta len ie  
rzeczyw is tych  kosztów  w  poszczególnych dz iedzinach dzia 
ła ln o śc i p rzeds ięb io rs tw , p rzedm io tem  k tó ry c h  je s t p ro ­
d u k c ja  d ó b r i  us ług , to  je s t p ro d u k c ja  podstaw ow a, p ro ­
d u k c ja  pom ocnicza oraz w y k o n y w a n ia  ro b ó t i  u s łu g  od ­
p ła tn ych .

D a le j zadaniem  w łaściw ego usta len ia  kosztów  w  u k ła ­
dzie k a lk u la c y jn y m  k la s y  7 je s t zebran ie :

a) rzeczyw is tych  kosztów  w  zakresie  dz ia ła lnośc i in ­
w e s tycy jn e j p rzeds ięb io rs tw a  i  k a p ita ln y c h  rem o n ­
tó w  w y k o n y w a n y c h  sposobem gospodarczym ,

b ) kosztów  dz ia ła lnośc i pozazakładow e j (o b ie k ty  d z ie r­
żaw ione, gospodarka m ieszkan iow a, ro ln a  —  gospo­
da rs tw o  p rz y  zakładach, p row adzen ie  w a rsz ta tów  
ubocznych  np. szew skich przeznaczonych d la  zaspo­
k o je n ia  po trzeb  p ra co w n ikó w , itp .,

ę) kosztów  rzeczyw is tych  zby tu ,
d ) rzeczyw is tych  kosztów  w y n ik a ją c y c h  ze z ja w isk  

nadzw ycza jnych , ja k  p rzesto je  i  b ra k i n adzw ycza j­
ne oraz ta k  zw anych  kosztów  do w tó rn e g o  ro z l i­
czenia. K o ń co w ym  w reszcie zadaniem  u k ła d u  k o n t 
w  k las ie  7, je s t pow iązan ie  p lanow anych  kosztów  
z kosztam i rze czyw is tym i i  u ja w n ie n ie  zachodzą­
cych  różn ic  w  te j dz iedz in ie  (dokonyw ane  w  k la ­
sie 8).

Chcąc dojść do k o n k re tn y c h  w n io skó w  w  te j m a te r ii, 
m u s im y  zazna jom ić się z g rubsza z da lszym i e lem entam i 
poszczególnych ro d za jó w  kosztów , sk ła d a ją cym i się na 
całość w ys tę p u ją cych  w  gospodarce uspo łecznione j dz ie ­
dz in . I  ta k , je ś li chodzi o koszty  p ro d u k c ji podstaw ow ej, 
naczelne m ie jsce za jm u ją  zużyw a jące  się bezpośrednio 
w  procesie w y tw ó rc z y m  i  oddające p ro d u k to w i sw o ją  
is to tę  (m a te r ia ły  podstaw ow e), a lbo u ła tw ia ją ce  sam p ro ­
ces p ro d u k c y jn y  (m a te r ia ły  pom ocnicze bezpośredn ie).

D rugą , ró w n ież  w ażną pozyc ją  w  kosztach p ro d u k c ji 
s tanow i robocizna  t j .  w ynagrodzen ie  ro b o tn ik ó w  z a tru d ­
n io n ych  bezpośrednio w  w yd z ia ła ch  p ro d u k c ji podstaw o­
w e j.

W  dalszej ko le jn o śc i na kosz ty  p ro d u k c ji podstaw ow ej 
sk ła d a ją  się:

a) specjalne koszty w ytw arzania (w y tw a rz a n ie  na rzę ­
dz i spec ja lnych  do w yko n a n ia  danego zam ów ienia, 
specja lne p ró b y  i  badania , m odele itp .,

b ) narzut kosztów zaopatrzenia materiałowego, na k tó ­
r y  sk ła d a ją  się kosz ty  zaopatrzenia, zuży tych  do 
p ro d u k c ji,  m a te r ia łó w  bezpośrednich,

c) koszty w ydz ałowe produkcji podstawowej, do k tó ­
ry c h  zalicza się w y d a tk i dokonane w  zw ią zku  z k ie ­
ro w n ic tw e m  i  dz ia ła lnośc ią  w y d z ia łó w  p ro d u k c y j­
nych , k tó re  ze w zg lędu  na sw ó j specyficzny cha­
ra k te r  n ie  m ogą być zaliczane bezpośrednio na p o ­
szczególne w y ro b y  p rodukow ane  w  danym  w y d z ia ­
le , lu b  na w yko n yw a n e  p rzez ten  w y d z ia ł prace 
i  św iadczenia,

d ) kosz ty  a d m h rs tra c ji,  na k tó re  sk ła d a ją  się: część 
kosztów  ogó lnych  a d m in is tra c ji p rzeds ięb io rs tw a

(w  s tosunku  p ro p o rc jo n a ln y m  do u d z ia łu  odnośnej 
p ro d u k c ji w  ca łym  procesie w y tw ó rc z y m  przedsię ­
b io rs tw a ).

G ru p y  kosztów  w  u k ła d z ie  k a lk u la c y jn y m , k tó re  p o ­
da jem y na p ie rw szym  m ie jscu  d la  podkreś len ia  ich  c ię ­
ża ru  ga tunkow ego, s tanow ią  w  J P K  klasę 7 (s iódm ą).

O gółem  J P K  d z ie li dzia ła lność p rzeds ięb io rs tw a  na 
dziesięć k las, z k tó ry c h

Klasa „O“
g ru p u je  k o n ta  m a ją tk u  trw a łeg o , funduszów  w łasnych , 
ko n ta  sprawozdawcze i  pozabilansowe.

Klasa 1
g ru p u je  k o n ta  finansow e, przeznaczone do księgowego 
u ję c ia  ś rodków  o b ro to w ych  p rzedsięb io rstw a,

k re d y tó w  bankow ych,
należności i  zobow iązań,
reze rw  oraz funduszów  roz liczeń  m iędzyokresow ych.

K lasa  2
g ru p u je  ko n ta  n a k ła d ó w  i  s tra t nadzw ycza jnych  oraz do ­
chodów  i  zysków  nadzw ycza jnych , ja k  rów n ież  d z ia ła l­
ność pozazakładow ą, n ie  w y łącza jąc  a k c ji soc ja lne j. ( A k ­
c ja  socja lna w  r. 1951 ja k o  finansow ana  z budże tu  pa ń ­
stw ow ego będzie w y łączona  z księgow ości p rze m ys ło w e j).

Klasa 3
g ru p u je  k o n ta  zaku p yw a nych  m a te r ia łó w  i  to w a ró w .

Klasa 4
g ru p u je  w szys tk ie  n a k ła d y  p rzeds ięb io rs tw a  do roz licze ­
n ia . K o n ta  te j k la s y  sp e łn ia ją  ty lk o  ro lę  pom ocniczą, gdyż 
salda ich  n ie  przechodzą ja k o  pozycje  sprawozdawcze do 
b ilansu , a roz lic za ją  się (o czym  poprzedn io  m ó w iliś m y ) 
w  k las ie  7.

K o n ta  k la sy  4 sp e łn ia ją  je d n a k  b. w ażne zadanie, 
u m o ż liw ia ją  one bow iem  szybk ie  i  bezpośrednie ks ięgo­
w an ie  n a k ła d ó w  w /g  p ros te j ic h  k la s y f ik a c ji np. ro b o ­
cizna, pensje, m a te r ia ły , i  u ła tw ia ją  te ch n ikę  p lanow an ia  
finansow o-gospodarczego p rzeds ięb io rs tw a.

Rozliczen ie  n a k ła d ó w  k la s y  4 odbyw a  się a lbo  za p o ­
ś redn ic tw em  spec ja lnych  k o n t b ra n żo w ych  k la sy  5 i  6- te j,  
a lbo p rz y  pom ocy arkusza  roz liczeniow ego. Jeś li w p ro ­
w adzam y w  p rzeds ięb io rs tw ie  a rkusz roz licze n iow y , k o n t 
k la s y  5 i  6 n ie  p ro w a d z i się.

Klasa 8
je s t k lasą  k o n t p ro d u k tó w  p ra cy  (w y ro b ó w ), p rz e jm u ją ­
cej z k la s y  7 w artość p ro d u k c ji w  zróżn icow anych  je j 
fo rm ach . K lasa  ta  inacze j e w id e n c jo nu je  syn te tyczn ie  
w artość w y tw o rz o n y c h  w y ro b ó w  p ro d u k c ji podstaow w ej 
i  pom ocnicze j, ro b ó t i  u s ług  o d p ła tn ych  oraz odpadków .

Klasa 9
g ru p u je  k o n ta  re a liza c ji, p rz y  k tó ry c h  pom ocy usta la  się 
w  p rzeds ięb io rs tw ie :

1. osiągnięcie o b ro tó w  z re a liz a c ji poszczególnych w y ­
ro b ó w  p ro d u k c ji podstaw ow ej i  pom ocnicze j, re a liz a c ji 
odpadków  i  ro b ó t i  u s łu g  odp ła tnych ,

2. us ta len ie  w y d a tko w a n e j k w o ty  (re a liz a c ji)  na re ­
m o n ty  k a p ita ln e  i  in w e s tyc je  w y k o n yw a n e  sposobem go­
spodarczym ,

3. p rzeksięgow an ie  ob ro tó w  w e w n ę trzn ych  w y n ik ły c h  
na sku te k  p rzen ies ien ia  n ie k tó ry c h  n a k ła d ó w  do w ła ś c i­
w y c h  k la s  roz liczonych  kosztów .

Ja k  w id z im y  z powyższego u ksz ta łtow an ia  się poszcze­
gó ln ych  k la s  JP K , w szys tk ie  w ys tępu jące  w  n im  g ru p y  
i  ko n ta  m a ją  sw oje  log iczne  pow iązan ie  i  w  ko n se kw e nc ji 
dążą one do następu jących  celów :

a) na leży te j e w id e n c ji m ie n ia  państw ow ego,
b ) opa rc ia  dz ia ła lnośc i p rzeds ięb io rs tw a  na gospodarce 

p lanow e j,
c) po przez w prow adzen ie  k o n tro l i  w ye lim in o w a n ie  

nadużyć,
d ) ew idenc jonow an ie  rzeczyw is tych  kosztów  w ła sn ych  

pon ies ionych  w  poszczególnych dz ia łach  p ro d u k c y j­
n ych  p rzedsięb io rstw a.

P rzeds ięb io rs tw o  posiadając d o k ła d ną  ew idenc ję  kosz­
tó w  w ła sn ych  poszczególnych w y ro b ó w , może p rze jść  do 
rozw iązan ia  następnego z k o le i zagadnienia —  obn iżen ia  
kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji,  a co za tym  idz ie  obn iżenia  
cen poszczególnych w y ro b ó w , m ającego don ios łe  znacze­
n ie  d la  w yko n a n ia  ogólnego narodow ego p la n u  gospodar­
czego Państwa.

Z adan ia  w yraża jące  się w  obn iżen iu  kosztów  w ła sn ych  
w in n y  być d la  każdego p rzeds ięb io rs tw a  i  ca łe j jego  za­
ło g i m ob ilizu jące . C hodz i o to , aby tę  samą ilość p ro d u k ­
tó w  w y tw o rz y ć  p rz y  m n ie jszym  zu życ iu  m a te ria łó w , 
m n ie jszym  nak ładz ie  p racy , a oszczędzone ś ro d k i zużyć 
na inne , ba rd z ie j pożyteczne cele.



Zeszyt 2 PRZEMYSŁ DRZEWNY Str. 37

W  p lanach  finansow o-gospodarczych  na ro k  1951 za­
gadnien ie  kosztów  w ła sn ych  zosta ło w ysu n ię te  na m ie jsce 
czołowe. Zalecen ia  czyn n ikó w  nadrzędnych  w  zakresie 
obn iżen ia  kosztów  w ła sn ych  w  p lanach  poszczególnych 
p rzeds ięb io rs tw  i  w yko n a n ie  ty c h  p la n ó w  zgodnie ze 
w skazan iam i, będzie tra k to w a n e  w  sposób b. ry g o ry s ty c z ­
ny.

Dotychczas często się zdarza ło , że p la n  kosztow  w ła s ­
n ych  w  dziedz in ie  ich  obn iżen ia  zosta ł przez p rzed s ię b io r­
s tw o  w yko n a n y , a naw e t w yko n a n y  z nadw yżką , to  zna­
czy w ykazano  w ięce j oszczędności, n iż  zaplanow ano. Cze­
go to  dowodzi?

D ow odzi to , że p la n  n ie  b y ł w ła śc iw ie  p rzem yślany, że 
p rzeds ięb io rs tw o  poszło po n a jm n ie jsze j l in i i  oporu, sta­
ra ją c  się p la n  sw ój opracować na „w y ro s t“ , aby potem  
m óc w ykazać oszczędności.

Tendencje  i  postępow anie  ta k ie  je s t z g ru n tu  szko d li­
w e  d la  w yko n a n ia  narodow ego p la n u  gospodarczego. Z łe  
zap lanow an ie  kosztów  p ro w a d z i do tego, że pew ne cele 
m ające don ios łe  znaczenie d la  gospodarstwa narodowego, 
z ra c j i b ra k u  p o k ry c ia  finansow ego m uszą u lec  l ik w id a -
c ji.

Późn ie j dop ie ro  p rze ko n u je m y  się, że m ie liś m y  ś ro d k i 
na  w yko n a n ie  pew nych  zadań i  n ie  w y k o rz y s ta liś m y  ich  
w s k u te k  b łędnego p lanow an ia . S tw o rz y liś m y  sobie w  ten 
sposób u k ry tą  rezerw ę; lecz rów nocześn ie  p rzyczyn iliśm y  
się do ogran iczen ia  zadań, k tó re  w  na ro d o w ym  p la n ie  go­
spodarczym  m o g ły  być zaplanowane.

P la n  obn iżenia  kosztów  w ła sn ych  n ie  może się stać 
„m a r tw y m  a ry tm e tyczn ym “  zestaw ien iem  k w o t, lecz w i­
n ie n  on być pods taw ow ym  nakazem , z k tó rego  muszą w y ­
n ika ć  konsekw enc je  m ob ilizu jące  do szukan ia  w sze lk ich  
m oż liw ośc i ba rd z ie j oszczędnej gospodark i i  w y ru g o w a n ia  
te n d e n c ji u k ry w a n ia  „c ic h y c h “  rezerw .

Poza ty m  tw o rzen ie  przez p rzeds ięb io rs tw o  ta k  zw a­
n ych  tru d n y c h  zadań, szukan ie  „ ła tw o ś c i“  w yko n a n ia  ty c h  
zadań, p row adzą  rów n ież  do tego, że zaplanow ane zada­
n ie  n ie  zn a jd u je  m oż liw ośc i konkre tn e g o  jego w ykonan ia .

Z  tego w y n ik a  w n iosek, że p la n  kosztów  w in ie n  być 
op racow any rea ln ie  p rz y  w y e lim in o w a n iu  w sze lk iego  ro ­
d za ju  m a rn o tra w s tw a  i  ja k  n a jd a le j posun ię te j obniżce 
kosztów . Zadan ie  na o d c in ku  obn iżen ia  kosztów  w yraża  
się, ja k  to  up rzedn io  zaznaczyliśm y w e  w skaźn ikach  ob ­
n iżen ia  kosztów . I  tu  odrazu  pow sta je  py ta n ie , ja k  te 
w s k a ź n ik i ok re ś lić  i  ja k  na leży rozum ieć usta lone  w skaź­
n ik i  w  ty c h  p rzypadkach , gdy p la n  p ro d u k c ji w  ro k u  
1951 ró ż n i się od p la n u  ro k u  1950. M ogą przecież w  p o ­
szczególnych dz ia łach  w y tw ó rczośc i w ystępow ać ta k ie  w y ­
rob y , k tó re  n ie  b y ły  p ro d u kow ane  w  ro k u  poprzedn im  
i  o d w ro tn ie .

N a leży w ię c  sobie w y ja śn ić , że m ożna m ów ić  o o b n i­
żen iu  kosztów  w łasnych , ta k ie j p ro d u k c ji,  k tó ra  b y ła  p ro ­
dukow ana , n ie  m ożna na tom ias t m ów ić  o czymś,' co n ie  
is tn ia ło . Z  tego w zg lędu  zadanie obn iżen ia  kosztów  w ła ­
snych  może odnosić się a lbo  do tego samego w y ro b u , a lbo 
też do tzw . p ro d u k c ji p o ró w n yw a ln e j, c z y li ta k ie j p ro ­
d u k c ji,  ja k a  is tn ia ła  w  okres ie  poprzedza jącym  okres p la ­
now a n y  i  będzie is tn ia ła  w  okresie  p lanu . Rzecz z rozu ­
m ia ła , że przez obn iżenie  kosżtów  p ro d u k c ji,  m am y na 
uw adze p ro d u k c ję  przeznaczoną na zbyt.

D la  dokładnego sprecyzow an ia  zagadnien ia  p ro d u k c ji 
p o ró w n yw a ln e j c z y n n ik i nadrzędne p rzeds ięb io rs tw a  (C en­
tra ln e  Z a rządy) op ra co w u ją  i  p rze sy ła ją  ty m  p rzeds ięb io r­
s tw om  w yka z  poszczególnych w y ro b ó w  p ro d u k c ji p o ró w ­
n yw a ln e j .

Jeże li m ó w im y  o bazie, k tó rą  d la  obn iżenia  kosztów  
w ła sn ych  s tanow i p ro d u k c ja  po ró w n yw a ln a , to  rów nocze­
śnie m us im y  w iedzieć, co się dz ie je  na o d c in ku  kosztów  
w ła sn ych  z p ro d u k c ją  n ie p o ró w n yw a ln ą . M oże ona p rze ­
cież w ynos ić  pow ażną część p ro d u k c ji danego zak ładu , 
zwłaszcza p rz y  u ru c h o m ie n iu  nowego d z ia łu  p ro d u k c ji.

W ie m y  ju ż  o ty m , że roczny  p la n  obn iżen ia  kosztów  
może być sporządzony ty lk o  w  op a rc iu  o p ro d u k c ję  po ­
ró w n yw a ln ą . Z  okreś len ia  tego może w y n ik n ą ć  poważne 
n iebezpieczeństwo, że zakład , k tó ry  m a duży  u d z ia ł w  p ro ­
d u k c ji n ie p o ró w n yw a ln e j, może przez odn iesienie  dużej 
ilo ś c i n a k ła d ó w  na tę n ie p o ró w n yw a ln ą  p ro d u kc ję , sz tu ­
cznie obn iżyć sobie kosz ty  p ro d u k c ji p o ró w n yw a ln e j 
i  w  ten  sposób uzyskać f ik c y jn y  odsetek obn iżenia  kosz­
tó w  n ie k tó ry c h  w yro bó w .

D la tego  też śledzenie i  ana lizow anie  kosztów  p ro d u k ­
c j i  n ie p o ró w n yw a ln e j w  c iągu  ro k u  m a szczególnie ważne 
znaczenie. I  chociaż w  p la n ie  roczn ym  n ie  m ożna m ów ić  
o w skaźn ikach  obn iżenia  kosztów  p ro d u k c ji n ie p o ró w n y ­
w a ln e j, to  w  p lanach  o p e ra tyw n ych  m iesięcznych  i  k w a r ­
ta ln y c h  po jęc ie  p ro d u k c ji n ie p o ró w n yw a ln e j znacznie się 
zm niejsza. To, co na począ tku  ro k u  b y ło  p ro d u k c ją  n iepo ­
rów n yw a ln ą , w  c iągu  ro k u  w  p lanach  o p e ra tyw n ych  staje 
się p ro d u k c ją  po ró w n yw a ln ą . T y m  sam ym  w  c iągu  ro k u  
is tn ie je  możność p rzeana lizow an ia  zagadnien ia  obn iżenia  
kosztów  w łasnych , k tó re  na począ tku  ro k u  b y ło  n ie a k tu ­
alne.

W iedząc ju ż , w  ja k i sposób m a być  rozw iązane zagad­
n ie n ie  p lanow anego obn iżen ia  kosztów  w łasnych , m oże­
m y  p rzys tąp ić  do konkre tnego  w yko n a n ia  zaplanowanego 
zadania. D o w a lk i o obn iżenie  kosztów  w ła sn ych  p ro d u k ­
c j i  w in n i p rzys tąp ić  wszyscy p racow n icy , k tó ry m  leży na 
sercu rea lizac ja  narodow ego p la n u  gospodarczego. O b n i­
żenie kosztów  p ro d u k c ji zm ie rza  w  rezu lta c ie  do p o d w yż­
szenia s topy życ iow e j o b y w a te li —  do d o b ro b y tu  mas 
p rocu jących .

R O M A N  P A R E W IC Z

Sprawa przyśpieszonego suszenia drewna
OD REDAKCJI. Zamieszczamy odpowiedź na a rtyku ł ob. inż. T. Kłosowiaka, zamieszczony w n r 1150 Prze­

mysłu Drzewnego p.t. „Przyśpieszone suszenie drewna“ . M im o apelu Redakcji, ja k  również autora artykułu, do 
ja k  najszerszego wypowiadania się Czytelników w tej tak istotnej d la  przemysłu drzewnego sprawie, zamiesz­
czony poniżej a rtyku ł stanowi dopiero d rug i głos w dyskusji nad zagadnieniem słuszności obecnie obowiązu­
jącej w CZPD m etodyki suszenia drewna w suszarniach komorowych.

Wzywamy ponownie szeroki ogół drzewiarzy, posiadających doświadczenie w tej dziedzinie, do wypowie­
dzenia się na łamach Przemysłu Drzewnego, jak  również chętnie udzielać będziemy w naszej „Skrzynce po­
rad“  wszelkich wyjaśnień na zgłoszone zapytania.

N U M E R Z E  cze rw cow ym  1950 r .  P rzem ys łu  D rz e w ­
nego u ka za ł się in te re su ją cy  a r ty k u ł inż. T. K ło s o ­

w ia k a  p. t.  „P rzyśpieszone suszenie d re w n a “ . P o d k re ś liw ­
szy wagę i  znaczenie przyśpieszonego suszenia d rew na  
w  naszym  przem yśle , a u to r p odda ł k ry ty c e  obow iązu jącą  
obecnie m e todykę  p rzeprow adzan ia  k o n tro li p rzeb iegu  su ­
szenia, u ję tą  w1 in s tru k c ji C ZP D  z dn ia  6. X I .  1948 r.

M a jąc  na m y ś li p rzem ysłow e  m etody  p racy , k tó re  
z n a jd u ją  coraz szersze zastosowanie w e w szys tk ich  dz ie ­
dz inach w y tw ó rczośc i m asow ej, inż. K ło s o w ia k  dąży do 
uproszczenia n ie  ty lk o  w zo rów  pom ocn iczych  i  fo rm u la ­
rz y  k o n tro li p rzeb iegu  suszenia, lecz rów n ież  samej m e­
to d y k i p rzeprow adzen ia  k o n tro li w ilg o tn o śc i suszonego 
m a te r ia łu  i  czasu suszenia. M yś lą  p rzew odn ią  p rzy to czo ­

nego a r ty k u łu  je s t pew na au tom atyzac ja  k o n tro l i  p rze ­
b ie g u  suszenia w  o p a rc iu  o m ające być opracow ane ta ­
bele k o n tro ln e  wg. jego w łasnego u k ła d u .

A n a liz u ją c  k ry ty c z n e  uw ag i, ja k  rów n ież  p ropozycje  
zm ian  s tw ie rdz ić  m us im y , iż  poruszone zagadnienie d z ie li 
s ię na d w ie  części:
1) część p ie rw sza  do tyczy  sp ra w y  ew entua lnego uprosz­

czenia fo rm u la rz a  i  samej te c h n ik i k o n tro lo w a n ia  p rze ­
b iegu  suszenia;

2) część d ru g a  do tyczy  sp ra w y  zasadniczej, streszczają­
cej się w  następu jących  p y tan iach : a) czy p rzeb ieg 
sztucznego suszenia może być „zau to m a tyzo w a n y“  
i  b ) czy p rocen tow ą  w ilgo tność  d rew na  na leży usta lać 
w  odn ies ien iu  do c iężaru  suchej m asy d rew na , s tano-
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w iącego w ie lko ść  sta łą, czy też w  odn ies ien iu  do c ię­
ża ru  w ilgo tnego  d rew na , stanow iącego w ie lkość  zm ien ­
ną?
Poniew aż część d ruga  zagadnien ia  je s t zasadniczą i  p o ­

n iew aż przesądza ona pon iekąd  s tronę techn iczną  i  e w i­
d e n cy jną  k o n tro l i  p rzeb iegu  suszenia, o m ó w im y  ją  w  
p ie rw sze j ko le jnośc i, pozostaw ia jąc spraw ę ob liczeń 
i  fo rm u la rz y  na da lszym  p lan ie .

Czy przeb ieg  k o n tro li suszenia d re w n a  w  suszarn iach 
ko m o ro w ych  może b yć  zau tom atyzow any do tego stopnia, 
aby m ożna b y ło  z g ó ry  okre ś lić  p rzeb ieg i  czas trw a n ia  
suszenia w  opa rc iu  o teo re tyczn ie  ob liczone i  p ra k tyczn ie  
spraw dzone tabele?

P o w o łu ją c  się na is tn ie ją cą  dość bogatą  l ite ra tu rę  fa ­
chow ą z te j dz iedz iny  —  radziecką , n iem iecką  i  inną , 
opa rtą  o w ie lo k ro tn e  badan ia  i  dośw iadczenia, ja k  ró w ­
nież w  o pa rc iu  o naszą w łasną  p ra k ty k ę  s tw ie rdz ić  m u ­
s im y, że p y ta n ie  to  n ie  zosta ło jeszcze d e fin ity w n ie  ro z ­
strzygn ię te . Is tn ie je  tu ta j różn ica  zdań. Is tn ie je  szereg w zo ­
rów , tabe l, w y k re s ó w  i  naw e t p rzy rzą d ó w  pom ocniczych 
do teore tycznego us ta lan ia  czasu suszenia, ja k  rów n ież  
s łużących do k o n tro li p rzeb iegu  suszenia. S kąd inąd  s tw ie r­
dzono jednak , że „au tom a tyczne “  zastosowanie ty c h  tabe l 
i  w zo rów  da je  b. różne a często op łakane  w y n ik i.  P rz y ­
czyny  n ie  tru d n o  się dom yś lić : w sze lk ie  w z o ry  i  tabele  
m uszą być  obliczone m n ie j lu b  w ięce j teore tyczn ie , 
w  na jlepszym  w y p a d k u  w  op a rc iu  o pew ną ilość p rze p ro ­
w adzonych  p ró b  i  doświadczeń. N a tom ias t zagadnienie 
suszenia d re w n a  k o m p lik u je  i  u tru d n ia  c z y n n ik  zasadni­
czy, m ia no w ic ie  n ie jed n o lito ść  b u d ow y  d rew na  ty c h  sa­
m ych  g a tu n kó w  i  co za tym  idzie , n ie jedno litość  przeb iegu  
procesów  suszenia, a poza ty m  liczne  c z y n n ik i dające się 
ła tw ie j u ch w yc ić  p ra k tyczn ie , lecz sko m p likow ane  ze 
w zg lędu  na sw ą liczebność, m ianow ic ie : różno litość  ga­
tu n k ó w , w y m ia ró w  i  postaci suszonego drew na.

Powyższe oko liczności d o p ro w a d z iły  do powszechnego 
m niem an ia , że oparc ie  p rzeb iegu  suszenia d re w n a  o p e w ­
ne z g ó ry  usta lone tabele  (p rzep isy ) je s t m oż liw e , lecz 
pod w a ru n k ie m , że:
a) poszczególne tabele  i  w z o ry  teore tyczne  będą p ra k ty c z ­

n ie  w yp rób o w a n e  i  przystosowane do poszczególnych 
suszarń w wyniku odpowiedniej ilości przeprowadzo­
n ych  prób;

b ) poszczególne tabe le  do tyczyć będą jak najwęższego 
wachlarza g a tu n kó w  i  g rubośc i d rew na.
R easum ując powyższe s tw ie rd z ić  m us im y, że w  zasa­

dzie n ic  n ie  s to i obecnie na przeszkodzie re a liza c ji dąże­
n ia  inż. K ło so w ia ka  do pew ne j „a u to m a ty z a c ji“  p ra cy  s u - 
sza rn ika  w  naszych zakładach  pod w a ru n k ie m , że za k ła d y  
te  -w ykona ły  obow iązu jące zarządzenia i  p rzys tosow a ły  
p rzesłane im  tabe le  i  w z o ry  do lo k a ln y c h  w a ru n k ó w , to  
znaczy do określonego ty p u  i  spraw ności suszarn i oraz 
do najczęście j suszonych g a tu n kó w  i  w y m ia ró w  drew na.

Jeże li zak ład  p rze p ro w a d z ił powyższe p ró b y  w  opa rc iu  
o w ydane  in s tru k c je  C ZP D  lu b  też o ja k ie k o lw ie k  inne  
tabele  lu b  w y k re s y  (np . K o llm a n n ‘a, U tte rc h a rc k ‘a, V i l -  
lie re ‘a, lu b  inne, to  odpada p row adzen ie  „ ra p o rtu  susze­
n ia “  p rz y  każd ym  ła d u n k u  i  k o n tro la  p rzeb iegu  suszenia 
ty p o w y c h  ła d u n k ó w  będzie się ograniczać do p row adzen ia  
„p rze p isu  i  no tow ań  przeb iegu  suszenia“ , k tó re  p ra k ty c z ­
n ie  m ogą się n iczym  n ie  różn ić  od u k ła d u  „ ta b lic y  k o n ­
tro ln e j“  p roponow ane j przez inż. K ło so w ia ka . N a leży je d ­
na k  p o d k re ś lić  s łow a: „od układu“, bow iem  co do treśc i 
te j ta b e li w yp o w ie m y  się da le j.

N astępnym  p y ta n ie m  w y n ik a ją c y m  z k ry ty c z n y c h  
uw ag  inż. K ło s o w ia k a  je s t p y ta n ie , czy p ro ce n t w ilg o tn o ­
ści d rew na  na leży usta lać w  s tosunku  do c iężaru  suchej 
masy, czy też w  s tosunku  do c iężaru  m okrego  drew na, 
oraz czy p roponow any przez a u to ra  sposób p row adzen ia  
ta b lic y  k o n tro ln e j m o ż liw y  je s t p rz y  obecnym  sposobie 
obliczan-a w ilg o tn o śc i czy też ściśle zw iązany z je j odno­
szeniem  do ciężaru  w ilgo tnego  drew na?

Zagadn ien ie  to  je s t w ła śc iw ie  na j is to tn ie jszą  częścią 
poruszone j sp raw y.

M ów ią c  zw ięźle, p ropozyc ja , aby w ilgo tność  d rew na  
obliczać każdorazow o w  s tosunku  do c iężaru  m okrego  
d rew na  (a w ię c  w  odn ies ien iu  do w a rto śc i zm ienne j) w y ­
da je  nam  się n ie  do p rzy jęc ia . Z an im  p rzy to czym y  w łasne  
a rgum en ty , p o w o łu je m y  się tu ta j na całą znaną nam  l i te ­
ra tu rę  fachow ą i  ta k ic h  au to ró w , ja k : S ie lug in , K o lm a n n , 
U tte rc h a rc k , V il l ie re  i  in n i, k tó ry c h  n ie k tó re  prace za­
w ie ra ją  w y n ik i na jnow szych  badań i  m etod i  k tó rz y  wszę­
dzie z re g u ły  zakłada ją , że p ro ce n t w ilg o tn o śc i drew na, 
s tanow iący p ra k tyczn ą  ocenę jego p rzyda tnośc i do ró ż ­

n ych  ce lów  ob liczany  je s t w  s tosunku  do c iężaru  suchej 
m asy d re w n a  ja k o  w ie lko śc i m n ie j-w ię c e j s ta łe j i  je d y n ie  
p o ró w n y w a ln e j.

Zastanów m y się do czego d o p ro w a d z iło b y  nas ob licza­
n ie  w ilg o tn o śc i d re w n a  w g. proponow anego przez inż. 
K ło so w ia ka  w zo ru :
C w —  -s

Q— X  100 =  W ; p rz y  czym  C w  =  ciężar d re w n a  m o ­

krego , Cs =  c iężar d re w n a  suchego.
P rzy  pom ocy tego w z o ru  ob liczona zosta ła p rocen tow a  

w ilgo tność  d rew na  (w  zależności od c iężaru  p ró b e k ) 
w  „ ta b lic y  k o n tro ln e j“  p roponow anej przez inż. K ło s o w ia ­
ka. O czyw iśc ie  podane w  ta b e li p ro ce n ty  w ilg o tn o śc i 
w  s tosunku  do c iężaru  m okrego  d re w n a  różn ią  się dość 
znacznie od rzeczyw istego p ro ce n tu  w ilg o tn o śc i ob licza ­
nego powszechnie w  s tosunku  do c iężaru  suchej m asy 
drew na.

Ł a tw o  ob liczyć, że w  p rzy toczonym  p rz y k ła d z ie  p o w ­
s ta ją  różn ice  w  g ran icach  od 1 do 8 / 0 . W id z im y  zatem, że 
różn ice  n ie  ty lk o  są znaczne, lecz przede w szys tk im  zm ien ­
ne, co je s t zupe łn ie  zrozum ia łe , a lbow iem  dotychczas o b li­
cza się w ilgo tność  w  s tosunku  do m n ie j w ięce j s ta łe j w a r ­
tości, ja k ą  s tanow i c iężar w ła ś c iw y  suchej m asy d rew na  
określonego g a tun ku , podczas g d y  p roponow ana zm iana 
w p ro w a d z iła b y  okreś len ie  w ilg o tn o śc i w  s tosunku  do 
zm ienne j w artośc i, ja k ą  s tanow i c iężar m okrego  d re w n a  
(w  zależności od s topnia  w ilg o tn o śc i począ tkow e j).

Jasnym  jest, że ta k  ob liczana w ilgo tność  n ie  m og łaby  
stanow ić  podstaw y do us ta lan ia  p rzyda tnośc i d re w n a  do 
okreś lonych  celów , lecz w ym a ga ła b y  dalszego je j p rze ­
liczan ia  w  s tosunku  do w a rto śc i s ta łe j, k tó rą  s tanow i w ła ­
śnie c iężar suchego d re w n a  w g  w z o ru  dotychczas stoso- 

Cw—  Cs
wanego: —  X  100 =  W  % , p rz y  czym  Cs ozna­

cza ciężar suchej m asy d rew na. M u s ia ł to  zapewne ró w ­
n ież uczyn ić  inż. K ło s o w ia k , aczko lw ie k  n ie  podaje  w  k a r ­
cie k o n tro ln e j, bow iem  w  p rze c iw n ym  w y p a d k u  b łę d n ym  
b y ło b y  w iązan ie  ta k ie j „n ie s ta łe j“  w a rto śc i p rocen tow e j 
z rzeczyw is tą  w ilg o tn o śc ią  drew na.

P roponow aną zm ianę uzasadnia a u to r  koniecznością 
uproszczenia ob liczeń  k o n tro ln y c h . M y  zaś tw ie rd z im y , że 
uproszcżenie to  je s t ty lk o  b. n ieznaczne, a poza ty m , u p ro ­
szczenie podobne je s t c a łko w ic ie  m oż liw e  p rz y  do tychcza­
sow ym  pow szechnym  sposobie ob liczan ia  w ilgo tnośc i.

Przecież n ic  abso lu tn ie  n ie  s to i na przeszkodzie opraco­
w a n iu  p roponow ane j przez inż. K ło so w ia ka  „ ta b lic y  k o n ­
tro ln e j“  w  op a rc iu  o dotychczasow ą m etodykę . Zam iast 
każdorazow o ob liczać w ilgo tność  d re w n a  na podstaw ie  w a ­
żonej p ró b k i suszonego d rew na , m ożna ana logicznie, ja k  
to  p ro p o n u je  inż. K ło so w ia k , z g ó ry  ob liczyć, ile  pow in n a  
w ażyć deska próbna, je ż e li chcem y osiągnąć okreś loną  
w ilgo tność  np. 9% , 1 1 % , 1 3 %  itp .

Is to ta  zagadnien ia  k r y je  się w  ty m , że ob liczen ie  ta ­
k ie  na leży przeprow adzać do każdego ła d u n k u . M ożna je ­
d nak  opracow ać tabe lę  c iężarów  desek p ró b n ych  p rz y  ró ż ­
n ych  stopn iach  w ilgo tnośc i, zak łada jąc oczyw iście, ja k  to  
czyn i inż. K ło so w ia k , ok reś lo n y  ciężar począ tkow y deski 
p róbne j.

N ie  w o ln ó  je d n a k  zapom inać, że m am y do czyn ien ia  
z d rew nem , n ie  zaś z m a r tw y m  tw o rz y w e m  i  d la tego  n ie  
w o ln o  c a łko w ic ie  polegać na na jlepszych  naw e t tabelach.

W y n ik , a w  w ie lu  w ypa d ka ch  p rzeb ieg suszenia m us i 
być nadzorow any i  p o ró w n yw a n y  z d a n ym i u s ta lo n ym i 
w  w yk resach  lu b  ta b lica ch  k o n tro ln y c h . T y lk o  p rz y  d u ­
żej ru ty n ie , oraz przy masowym suszeniu jednakowych ła­
dunków drewna, m ożna sobie pozw o lić  na pew ien  a u to ­
m a tyzm  w  opa rc iu  o w yp ró b o w a n y  sposób p rzeprow adza­
n ia  całego procesu suszenia w  danej kom orze  d la  o k re ­
ślonego ła d u n k u . W  p rze c iw n ym  w y p a d k u  z re g u ły  albo 
źle suszym y d rew no , a lbo  n ie  w y k o rz y s tu je m y  na leżycie  
suszarn i, a lbo  też p o p e łn iam y  obydw a b łę d y  jednocześnie.

W raca jąc do p ie rw sze j części poruszonego przez inż. 
K ło so w ia ka  zagadnienia, tzn . do k r y ty k i  rzekom e j z a w i­
łośc i ob liczeń  i  te c h n ik i ob s łu g i suszarn i w g  obow iązu ­
jące j in s t ru k c ji  C ZP D , m us im y  s tw ie rdz ić , że n ie w ą tp li­
w ie  d a ły b y  się tu  w p row ad z ić  pew ne uproszczenia.

N ie  w o ln o  je d n a k  zapom inać, że w zm iankow ana  in ­
s tru k c ja  je s t in s tru k c ją  o g ó l n ą ,  zaw ie ra jącą  zasady po ­
stępow ania  w  odn ies ien iu  do w szys tk ich  g a tu n kó w  i  w y ­
m ia ró w  drew na . Poza ty m  in s tru k c ja  ta  zosta ła w ydana  
w  okresie, gdy m in im a ln a  ilość zak ładów  posiadała  w y ­
p róbow aną  p ra k tyczn ie  m e todykę  suszenia.
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Z  pow yższych  p rzyczyn  in s tru k c ja  ta  zaw ie ra  n ie  t y l ­
ko  w zo ry , ob liczen ia  i  fo rm u la rze  m ające s łużyć p rz y  co - 
iz ie n n e j obsłudze suszarń, lecz rów n ież  m a te r ia ł in s t ru k -  
c y jn y  do opracow an ia  podobnych  w łaśn ie  p ra k tyczn ych  
ta b e l pom ocniczych, ja k ie  p ro p o n u je  inż. K ło s o w ia k  
<z zastrzeżeniem  co do sposobu usta lan ia  w ilg o tn o śc i).

N a leży  p o d kreś lić  z ca łym  nacisk iem , że zak łady , k tó ­
re  do te j p o ry  n ie  p rzys tosow a ły  posiadanej in s tru k c ji 
ogó lne j do w a ru n k ó w  lo ka ln ych , postępu ją  n ie w ła śc iw ie  
i nada l na raża ją  się na b łę d y  w  postaci złego suszenia lu b  
n iena leżytego  w yko rzys ta n ia  urządzeń.

N atom iast, n ie  w d a ją c  się w  szczegółowe w yw o d y , w y ­
da je  nam  się, że nazw an ie  k i lk u  ob liczeń  o p a rtych  na je ­
d n y m  i ty m  sam ym  w zorze  re g u ły  trzech  z łożo n ym i w y ­
lic ze n ia m i oraz „o p e ra c ja m i m a te m a tycznym i“  je s t zb y ­
teczną przesadą. T ak ie  „d z ia ła n ia  a ry tm e tyczn e “  ja k  re ­
g u ła  trzech  n ie  p rzeds taw ia ją  żadnych  tru d n o śc i naw e t 
d la  p ra co w n ikó w  z ukończoną szko łą  podstaw ow ą, 
a w  szczególności je ś li chodzi o jeden  w zór, k tó ry  się stale 
pow ta rza  w  odn 'es ien iu  do różnych  iiczb.

M im o  to  je d n a k  słuszne je s t dążenie do zastąpienia 
w y lic z e ń  —  p rzy rzą d a m i w y m ia ro w y m i, do k tó ry c h  p rze ­
de w szys tk im  za liczyć na leży apa ra ty  e lek tryczne  do p o ­
m ia ru  w ilgo tnośc i, oraz susza rk i k o n tro ln e  z w b u d o w a ­
n y m i w agam i, w y k a z u ją c y m i od razu  w  procen tach  w i l ­
gotności suszonej p ró b k i. P rzy  zastosow aniu  ty c h  p ros tych  
urządzeń, k tó ry c h  ilość na naszych zakładach  stale się 
pow iększa, zastrzeżenia inż. K ło s o w ia k a  tracą, naszym  
zdaniem , c a łko w ic ie  uzasadnienie, bow iem  „z łożone w y ­
licze n ia “  m ogą b yć  n ie m a l ca łko w ic ie  zaniechane.

I  jeszcze s łów  k i lk a  na tem a t ob s łu g i suszarn i. Z da ­
n ie m  inż. K ło so w ia ka , obow iązu jąca  in s tru k c ja  w ym aga 
kon ieczn ie  co na jm n ie j dw óch osób obs ług i: p ra co w n ika  
um ysłow ego  do „u s ta la n ia “  p rzep isów  suszenia i  k o n tro ­
low a n ia  w y n ik ó w , oraz d rug iego , k tó ry  k o n tro lu je  je d y ­
n ie  te rm o m e try . N a tom ias t zastosowanie „ ta b lic y  k o n tro l­
n e j“  p o zw o li rzekom o na z redukow an ie  obs ług i do jedne j 
osoby.

S tanow isko  to  je s t ty lk o  częściowo słuszne. F ak te m  
jest, że każda suszarn ia w ym aga  d w o ja k ie j obs ług i:

a) obs ług i •— n a z w ijm y  ją  techn iczną  —  po legające j na 
u s ta la n iu  „p rze p isu “  suszenia tzn. te m p e ra tu ry , w ilg o t­
ności i  czasu suszenia, oraz na k o n tro lo w a n iu  w y n ik ó w  
przez badanie w ilg o tn o śc i p róbek, n ieza leżn ie  od tego, 
ja k im i w zo ram i lu b  ta b e lka m i się p u s łu g u jem y .

b ) ob s łu g i fizyczne j, po legającej na reg u lo w a n iu  tem pe­
ra tu ry  i  w ilg o tn o śc i w  kom orze  przez odpow iedn ią  m a ­
n ip u la c ję  w e n ty la m i dop row adza jącym i parę  oraz k la ­
pa m i k o m in k ó w  w lo to w y c h  i  w y lo to w ych .
P ie rw szy  rodza j obs ług i je s t do ryw czy . D ru g i rodza j

w in ie n  być c ią g ły  —  p rz y  czym  stop ień dok ładnośc i ob ­
s łu g i zależy od rod za ju  suszonego drew na.

N ie  u lega żadnej w ą tp liw o śc i, że p rz y  suszarn iach w ie -  
lo ko m o ro w ych  po trzebna  je s t s ta ła  obsługa „fizyczna  n ie ­
zależnie od tego, ja k ie  s tosu jem y m etody  k o n tro l i  p rze ­
b iegu  suszenia.

Sądząc na podstaw ie  p ra k ty k i —  p rz y  cz te rokom oro - 
w e j suszarn i, p racu jące j na t rz y  zm iany  i  posiadającej 
„c ią g łą “  obsługę fizyczną  n ie  m a po trze b y  za tru d n ie n ia  
osobnego m a js tra  —  suszarn ika. F u n k c ję  tę  może p e łn ić  
doda tkow o  jeden  z p ra co w n ikó w  techn icznych  np. jeden  
z m a js tró w  oddz ia łow ych  lu b  k ie ro w n ik  ruch u .

N a tom ias t p rz y  suszarn iach o w iększe j ilo ś c i ko m ó r 
opłaca się ju ż  za tru d n ie n ie  oddzie lnego m a js tra  —  suszar­
n ika , k tó ry  p row adz ić  będzie całość suszenia.

W  zależności od ilo śc i k o m ó r i  rod za jó w  suszonego 
d rew na  m is trz  —  susza m ik  może w  czasie zm iany, na 
k tó re j p e łn i służbę, sam regu low ać w a ru n k i w  kom orach, 
zatem  może się obejść bez obs ług i doda tkow e j. N a tom iast 
obsługa  ta  kon ieczna  będzie na d ru g ą  i  trzec ią  zm ianę, 
d la  k tó re j m is trz  w in ie n  pozostaw iać każdorazow o szcze­
gó łow e po lecenia  i  „p rze p isy  suszenia“ .

W  w y ją tk o w y c h  w ypadkach , gdy zak ład  posiada su ­
szarn ię  je d n o - lu b  d w u -k o m o ro w ą  lu b  też suszarnie s ta ­
rego  ty p u  z n a tu ra ln y m  ob ieg iem  p ow ie trza , zbędna jes t 
obsługa  ciągła.

W  ty c h  w ypa d ka ch  nadzór nad przeb ieg iem  suszenia 
na leży p o w ie rzyć  jed n e m u  z p ra co w n ikó w  techn icznych , 
k tó ry  fu n k c ję  tę  może doskonale po łączyć z in n ą  fu n k c ją  
techniczną.

T A D E U S Z  M A Ń K O W S K I

Celowość i możliwości mechanizacji 
stolarki budowlanej

Produkcja sto la rk i budowlanej odbywa się u nas jak  i  w w ielu innych krajach w sposób b. różny. Obok w ie l­
kich fabryk, stosujących przemysłowe metody produkcji, is tn ie ją liczne drobne warsztaty wykonujące otwory okie­
nne i drzwiowe sposobami rzemieślniczymi. Niestety, is tn ie ją  również takie zakłady fabryczne, które mimo moż­
liwości technicznych stosują nadal —  wskutek szkodliwego konserwatyzmu  —  rzemieślnicze sposoby wykonywa­
nia  niektórych operacji. Dotyczy to g łównie operacji montażu. .

M ontaż s to la rk i budowlanej, aczkolwiek nieskomplikowany, dz ie li się jednak na k ilka  czynności. Niektóre 
z nich są obecnie wykonywane na ha li obróbki maszynowej, jako czynności wstępne, a następnie ręcznie uzu 
pełniane przy montażu. Takie postępowanie stanowi niepotrzebne przedłużanie czasu obróbki, czynności te bo­
wiem przy zachowaniu pewnych warunków mogą być wykonane całkowicie mechanicznie. Is tn ie je  jeszcze sze­
reg drobnych czynności, których przy obecnym sianie techniki wykonać maszynowo nie można. M im o to jednak 
sprawność wykonania tych czynności zależna jest również od dokładności wykonywanych uprzednio operacji ma­
szynowych.

A rty k u ł n inie jszy omawia kolejno operacje montażowe pod kątem celowości i  możliwości wykonywania ich 
maszynowo w odróżnieniu od rzemieślniczej metody ręcznej.

W y ro b y  s to la rk i b u d ow la ne j posiadają  stosunkow o n ie ­
sko m p likow an ą  k o n s tru k c ję  i  n ie  w ym a ga ją  ta k  s ta ran ­
nego w ykończen ia  p ow ie rzchn i, ja k  np. m eble  lu b  ga lan ­
te r ia  drzew na. D o tyczy  to, oczyw iście, n o rm a ln e j s to la r­
k i  budow lane j, m asowo p ro d u ko w a n e j, w  o d różn ien iu  od 
n ie w ie lk ic h  s tosunkow o ilośc i w y k o n y w a n y c h  na specjalne 
zam ów ien ia  w g  spec ja lnych  w a ru n k ó w  techn icznych  
i  w ym agań.

S to la rka  budow lana  p rodu ko w a n a  masowo, p o m ija jąc  
w ym agan ia  odnośnie ja ko śc i u ż y ty c h  m a te r ia łó w , p o w in ­
na  spe łn iać dw a zasadnicze w a ru n k i:  a) n ie  może się 
paczyć, b ) m us i s tanow ić  k o n s tru k c je  szczelne (dobrze 
dopasow ane).

Poniew aż paczenie się w y n ik a  g łó w n ie  ze stanu w i l ­
gotności d rew na , p ro b le m u  tego tu ta j poruszać n ie  będzie­
m y  i  za jm ie m y  się w y łą czn ie  zagadnien iem  szczelności, 
k tó ra  zależy od dok ładnośc i o b ró b k i i  m on tażu  (p rz y  za­
ło że n iu  niepaczenia się d re w n a ).

Sprawność m on tażu  zależy od s topnia  staranności p rz y ­
go tow an ia  poszczególnych e lem entów . Szybkość m ontażu  
zależy od dok ładnośc i o b ró b k i m aszynow ej, pon iew aż e le­
m en ty  dobrze z w ym ia ro w a n e  w ym aga ją  znacznie m n ie j 
czasu na operacje pasow ania, n iż  e lem en ty  w yko n a n e  
z pew ną n iedok ładnośc ią  w ym ia ró w .

O m ów im y  tę  sprawę na p rzyk ła d z ie  m on tażu  o tw o ró w  
ok ie n n ych : sk ła d a ją  się one z dw óch zasadniczych e le ­
m en tów :
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a) ościeżnice ( fu try n y )
b ) ra m ia k i okienne.
Ościeżnice posiada ją  w rę g i (fe lce ), podobn ie  ja k  s k rz y ­

d ła , C a ła  trud n o ść  polega na d o k ła d n ym  w y k o n a n iu  w rę ­
gów , k tó re  po obróbce m aszynow ej p o w in n y  do s ebie ści­
śle przy legać. W  p ra k tyce  b yw a  inaczej i  p o w odu je  n ie ­
je d n o k ro tn ie  k ło p o ty  u tru d n ia ją c e  potokow ość i  m echa­
n izac ję  p ra cy  p rz y  m ontażu.

W rę g i ościeżnicy w y k o n u je  się in d y w id u a ln ie  na k a ż ­
d y m  elem encie, k tó re  następnie sk le ja  się w  całość.

W rę g i sk rz y d e ł ok ie n n ych  w y k o n u je  się na sk rzyd łach  
go tow ych, k tó re  sk le ja  się z e lem entów  n iew ręgow anych . 
W rę g i w  sk rzyd ła ch  ok ie n n ych  w yc in a  się na g ryza rkach  
j  ednostronnych.

Jeś li zatem  w y m ia ry  zew nętrzne  sk rz y d e ł o k ie n ­
n y c h  posiadają  n iedok ładnośc i w ym ia ro w e  w s k u te k  n ie ­
d o trzym a n ia  w y m ia ró w  d la  poszczególnych ram ia kó w , co 
zdarza się najczęście j, ca ły  m ontaż sta je  się d łu g o trw a łą  
operacją, p rz y  k tó re j n a jd a le j posun ię ta  m echanizacja  n ie  
w ie le  pomoże.

W spom ina jąc o m echan izac ji trzeba  p ro b le m  te n  p o ­
ruszyć, pon iew aż od niego zależy tem po w yko n a n ia  d a l­
szych operac ji. W ie m y  dobrze, ja k  w ie le  czasu pośw ięca 
się operacjom  pasowania, k tó re  w  rzeczyw istośc i m ożna 
skróc ić  do m in im u m , u n ik a ją c  zdz ie ran ia  s trug a m i ręcz­
n y m i w sze lk ich  n ie rów nośc i i  nadm ia rów .

Z  tego w y n ik a , że p rz y  obecnej ilo śc i m aszyn spec ja l­
n ych  do obustronnego w y c in a n ia  w rę gó w  w  sk rzyd łach  
ok iennych , co znacznie u tru d n ia  o trzym a n ie  je d n o lite go  
św ia tła  w ręgów , dążyć na leży do w yo d rę b n ie n ia  te j ope­
ra c ji z ogó lnej h a li m aszyn i  p rzen ies ien ia  je j do op e ra c ji 
m ontażow e j. M echaniczne, n iesta ranne w y c in a n ie  w ręgów  
i  oddaw anie  n ie d o k ła d n ie  o b rab ianych  s k rz y d e ł do pa ­
sow ania  i  m on tażu  pow odu je  sko m p likow an ie  dalszej ob ­
ró b k i, pon iew aż usuw an ie  s trug a m i ręczn ym i n ie d o k ła d ­
ności p ra cy  o b ra b ia re k  s tanow i pow ażny w y s iłe k  p ra co w ­
n ik a  i  znaczną s tra tę  czasu.

M oż liw o śc i n iedok ładnego  w y c in a n ia  w rę gó w  zdarza­
ją  się przede w szys tk im  w  sk rzyd łach  ok iennych , w  k tó ­
ry c h  w rę g i z n a jd u ją  się po s tron ie  w ew n ę trzn e j o tw o ru . 
T u ta j zatem  w ym agana je s t szczególna staranność. M n ie j 
g roźn ie  w yg ląda  ta  spraw a p rz y  ościeżnicach.

U w a g i powyższe d o ty c z y ły  częściowo ope ra c ji pop rze ­
dza jących operacje  m ontażu  lu b  z n im i się zazębiające. 
B y ły  one je d n a k  kon ieczne d la  podkreś len ia  ścis łe j zależ­
ności m iędzy  dok ładnośc ią  o b ró b k i m aszynow ej a m oż­
liw o śc ią  m echan izac ji m ontażu.

M on taż s to la rk i b udow lane j sk łada  się z następu jących  
operac ji, a m ianow ic ie :

a) zb ic ie  i  sk le jen ie  sk rz y d e ł ok ie n n ych  i  d rzw io w ych ,
b ) zb ic ie  i  sk le jeń .e  ościeżn.c ok ie n n ych  i  d rzw io w ych ,
c) w ręgow an ie  sk rz y d e ł o k ie n n ych  i  d rzw io w ych ,
d ) pasowanie o tw o rów ,
e) okuw an  e.

P rz y g o to w a n a  sk rz y d e ł ok ie n n ych  w ym aga w ięce j 
czasu, n iż  p rzygo tow an ie  ościeżnic, co na leży uw zg lędn ić  
p rz y  u s ta la n iu  ko le jn o śc i prac.

S k rzyd ło  ok ienne SK.łacta Się z czterech ram ia kó w . Z a ­
leżn ie  od w ym agań  może ono posiadać rów n ież  jedną  lu b  
"więcej szczeblin. Z łożen ie  ty c h  e lem entów  na k le j n ie  
p rzedstaw ia  w iększych  trud n o śc i. G d yb y  s k rz y d ła  o k ie n ­
ne lu b  d rzw io w e  w ym a g a ły  p rz y  zacisku  d ług iego  czasu na 
zeschnięcie spo iny k le jo w e j, wówczas operacja  ta  b y ła b y  
k ło p o tliw ą  i  w ym a ga ła b y  spec ja lnych  urządzeń.

Z b ija n ie  i  k le je n ie  odbyw a się w  sposób p ro s ty . Z łącza 
ra m ia k ó w  pow leczone k le je m , ściągnięte zaciskiem , z b i­
ja  się gw oździam i, sz ty fta m i lu b  k o łk a m i i  zw a ln ia  się 
zacisk na tychm ias t. Przestrzega się specja ln ie  ty lk o  u trz y ­
m an ia  ką ta  prostego; k o n tro lę  ką ta  p rz y  z b ija n iu  w y k o ­
n u je  się pom ia rem  d ługośc i p rzeką tnych , k tó re  m uszą być 
rów ne . Są to  rzeczy dobrze znane.

P ow sta je  py tan ie , czy p rz y  operacjach w yże j podanych 
w  p. a i  b m echanizacja  je s t konieczna? N a p y ta n ie  to  
m ożna odpow iedzieć przecząco. M echaniczne u rządzenia  
zaciskowe, to  znaczy p rasy m eta low e  m a ją  zastosowanie 
w  dużych  zakładach  p ro d u k c y jn y c h  przew ażn ie  ty lk o  do 
sk le ja n ia  sk rz y d e ł ok iennych . Stosowanie zacisku  p neu ­
m atycznego lu b  p rz y  pom ocy d ź w ig n i je s t znacznie w y ­
godniejsze od doc isku  ręcznego p rz y  pom ocy k lin a  lu b  
ś ruby, jednakże  sam m om ent zac.sku lu b  zw o ln ie n ia  za­
c isku  je s t ta k  k ró tk i,  że n ie  w p ły w a  specja ln ie  na ogó lny 
czas w yko n a n ia . ,

D obrze  w ykonane  w e  w ła sn ym  zakresie k o z ły  m eta ­
lo w e  lu b  d re w n iane  sp e łn ia ją  sw oje  zadanie w  ta k im  sa­
m y m  stopn.u , ja k  k la m ry  do zac isku  z m e ta lu  lu b  d re w ­
na. W  obecnym  czasie, k ie d y  dążym y do pow iększen ia  
p a rk u  m aszynowego, p rasy m eta low e  do ściągania n ie  sta­
n o w ią  jeszcze p ro b le m u  decydującego, zwłaszcza wówczas, 
gd y  prasa m eta low a  n ie  b y ła b y  w  p e łn i w yko rzys tana .

W ręgow an ie  sk rz y d e ł s tanow i p ro b le m  w ażny. T u ta j 
na leży zastanow ić się nad tym , w  ja k i  sposób p rz y  maso­
w e j p ro d u k c ji m ożna p rz y  is tn ie ją cych  ob ra b ia rka ch  (g ry ­
zarkach ) o trzym ać sk rz y d ła  ok ienne w  te n  sposób w y k o ­
nane, aby w szystk ie  pos iada ły  iden tyczne  w y m ia ry  
w  św ie tle  w ręgów . W ys ta rczy ło b y  zatem  dop ilnow ać t y l ­
ko  dok ładnego  w yko n a n ia  ościeżnic, aby złożona całość 
pasowała i  posiadała  w ym agane lu z y  na pęczn ienie  m a ­
te r ia łu .

W yd a je  się wskazane, aby w ręgow an ie  sk rz y d e ł b y ło  
w ykonane  w  sposób n ieco odm ienny  n iż  dotychczas, a m ia ­
now ic ie  na szablonach. O g łębokości w yc ię c ia  n ie  będzie 
wówczas decydow ało  w ysun ięc ie  g ryzą  ponad lin ie  p ro ­
w ad n icy , lecz w y m ia r  pods taw y szablonu.

W  te n  sposób p rzeprow adzona m echanizacja  te j ope­
ra c j i może dać w y n ik i,  k tó re  pozw o lą  późn ie j na znaczne 
skrócen ie  czasów pasowania.

Pasowanie s k rzyd e ł ok ie n n ych  do ościeżnic poch łan ia  
n a jw ię ce j czasu. Dotychczas b ra k  je s t urządzeń, k tó re  
w  sposób m echan iczny m o g ły b y  zastąpić s trugan ie  ręczne.

P rzygo tow an ie  sk rz y d e ł o k ie n n ych  i  ościeżnic do te j 
ope ra c ji zosta ło om ów ione  i  podkreś lone  na w stępie, aże­
b y  czas ręcznego w yko n a n ia  sk róc ić  kosztem  dok ła d ne j 
o b ró b k i m aszynow ej. O tw o ry  ok ienne lu b  d rzw io w e  m u ­
szą b yć  d o k ła d n ie  pasowane, inacze j ic h  jakość a także 
użyteczność s ta ją  się p rob lem atyczne .

P rzy  te j ope rac ji m echanizacja  n ie  zn a jd u je  zastosowa­
n ia  i  n ie  m a dotychczas urządzeń, k tó re  p o z w o liły b y  w y ­
e lim in o w ać  ręczną pracę sto larza.

Pozostaje do om ów ien ia  spraw a osta tn ie j o p e ra c ji t j .  
okuw an ia . T u ta j m echanizacja  p o w in n a  być w  p e łn i w y ­
ko rzystana  w  po łączen iu  z w ła śc iw ą  o rgan izac ją  p racy. 
Z ak ła d , k tó ry  tego n ie  u c z y n ił i  po s łu g u je  się nada l m e to ­
dą w y łą czn ie  ręcznego okuw an ia , ja k  na budow ie , w y k a ­
zu je  ko n se rw a tyzm  i  b ra k  z rozum ien ia  d la  postępu  te ch ­
nicznego.

W szystk ie  o tw o ry  i  nacięcia do zam ocow ania okuć p o ­
w in n y  być rob ione  m echanicznie. C zynności w y ko n yw a n e  
ręczn ie  p o w in n y  s tanow ić  je d yn ie  uzu p e łn ien ie  czynno­
ści w yko n a n ych  m echanicznie, i  ty lk o  w  ty c h  w ypadkach , 
gd y  w yko n a n ie  ca łości ope rac ji m aszynow o n ie  je s t m oż­
liw e .

W sze lk ie  znakow anie  o tw o ró w , w yc ię ć  p u n k tó w , p rze ­
b ic ia  lu b  w ie rcen ia , rozm ieszczenie o kuć  p o w in n o  być  w y ­
konane p rz y  pom ocy szablonów lu b  znaczn ików  —  n a c i-  
naków .

O tw o ry  do w puszczania zaw ias na leży nacinać p iłe c z ­
k ą  ta rczow ą  o ś redn icy  dostosowanej do w y m ia ru  o k u ­
cia. P iłeczka  ta rczow a  n ie  p rze tn ie  d re w n a  g łęboko, je d ­
nakże w y c ię ty  k rą że k  s tanow i ju ż  znaczne u ła tw ie n ie  p ra ­
cy. P og łęb ien ie  o tw o ru  w y k o n u je  się ręczn ie  p rz y  pom ocy 
d łu ta  z w y c ię ty m i zębam i. P iłeczkę  do nac inan ia  o tw o ­
ró w  ła tw o  m ożna sporządzić w e w ła sn ym  zakresie  z b la ­
chy sta low e j. P iłeczka  p o w in n a  być  p rzyn ito w a n a  do c ien ­
k iego  w a łk a  sta low ego —  w rzec iona  i  tw o rzyć  z n im  ca­
łość do w y jm o w a n ia  i  ostrzenia.

O ku w a n ia  n ie  m ożna tra k to w a ć  ja k o  operac ji, w  k tó re j 
jeden  i  ten  sam p ra c o w n ik  p rz y tw ie rd z a  w szys tk ie  w y ­
magane okuc ia . Stosować na leży tu ta j specja lizac ję  
a p rz y n a jm n ie j w ydz ie le n ie  o ku w a n ia  zaw ias ja k o  o d ręb ­
ne j ope rac ji. Zaw iasy  do sk rz y d e ł p o w in ie n  wpuszczać 
i  sz ty ftow ać jeden  p ra co w n ik , k tó ry  posiada do tego ce lu  
dostosow any s tó ł roboczy i  potrzebne urządzen ia  pom oc­
nicze. Zaw iasy  do ościeżnic p o w in ie n  wpuszczać i  p rz y ­
tw ie rdza ć  d ru g i p ra co w n ik , k tó ry  rów n ież  posiada do tego 
ce lu  urządzen ia  pom ocnicze i  narzędzia.

P rz y  o k u w a n iu  m us i być zachow any p o tok  p ro d u k c y j­
ny . O tw ó r o k ie n n y  czy też d rz w io w y  w ę d ru je  z jednego 
s tanow iska  na następne, aż do jdz ie  do m ie jsca  ostatecz­
nego w  fo rm  e zupe łn ie  w ykończone j, ze w s z y s tk im i o k u ­
ciam i, do technicznego odb io ru .

W szystk ie  s k rzyd ła  ok ienne lu b  d rzw io w e  m uszą b yć  
oczyw iście, znaczone n u m e ra m i w  sposób pozw a la jący na 
zestaw ien ie  w łaściw ego kom p le tu .
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A N T O N I P A R C Z E W S K I

Kleje białkowe
stosowane w przemyśle sklejkowym

A rtyku ł jest druga częścią cyklu p.t. „K le je  białkowe stosowane w przemyśle skle jkowym ". W części tej 
autor omawia cechy dobrego kle ju : lepkość, żywotność, wodoodporność i moc, podając jednocześnie metody bada­
nia tycn wiasnosci, oraz właściwe warunki klejenia, ja k : nakładanie kle ju  na fo rn iry , ciśnienie pras, tempera­
turę i czas prasowania.

C  echy dobrego k le ju  to  w ła śc iw ie :
1. Lepkość,
2. żywotność,
3. w odoodporność,
4. moc.

1. LE P K O Ś Ć

2. Żyw otność.

Żyw otność k le jó w  b ia łk o w y c h , t.zn. czas, w  k tó ry m  k le j 
zachow u je  sw oje  zdo lności w iązan ia , n ie  p rzekracza  k i lk u  
godzin. Ż yw otność zależna je s t przede w szys tk im  od te m ­
p e ra tu ry  otoczenia, lepkości k le ju , zaw artośc i w apna itp . 
Jako  na jw łaśc iw szą  na leży uznać żyw otność 3— 4 godzin.

Lepkość, inaczej w iskoza, je s t je d n ą  z na jw ażn ie jszych  
cech k le ju , gdyż po p ierw sze: g w a ra n tu je  ona p ra w id ło ­
w e  na łożenie  k le ju  na fo rn ir ,  po d ru g ie : je s t reg u la to rem  
do pewnego stopnia, żyw o tnośc i p rzyrządzonego k le ju , po 
trzec ie : je s t w ska źn ik ie m  zaw artośc i suchej m asy k le jo -

Lepkość k le ju  bada 
się w  specja lnych  
p rzyrządach  tzw . w is ­
kozym etrach . N a jczę - 
; c ie j spo tykan ym  t y ­
pem  w isk o z y m e tru  jes t 
w isko zym e tr H op le ra  
lu b  Englera . P ie rw ­
szym  m ie rn ik ie m  le p ­
kości je s t szybkość 
opadania s k a lib ro w a - 
nej k u lk i  w  k le ju , w  
d ru g im  szybkość w y ­
p ły w u  k le ju  przez spe­
c ja lne  dysze w  p o ró w ­
n a n iu  z szybkością w y ­
p ły w u  w ody. O ry g in a l­
ne p rzy rzą d y  są ty p u  
labo ra to ry jnego , w y ­
m agające bardzo d o ­
k ła d n e j p racy. Polece­
n ia  godnym  do u ż y tk u  
fabrycznego je s t w is ­
ko zym e tr techn iczny, 
sko n s truow any na za­
sadzie w isko zym e tru  
Englera, za p ro je k to w a ­
n y  przez p ro f. d r  P e r- 
k itnego , a u żyw a n y  z 
powodzeniem  od szere­
gu  la t  przez F  a b rykę  
S k le je k  oraz Z a k ła d  
U iepszania D re w n a
I.B .L . w  Bydgoszczy.

S k łada  się on z płaszcza (p ) i  z w łaśc iw ego  c y lin d ra  
(c ), kończącego się w  dole stożkiem , przechodzącym  n a ­
s tępnie  w  ru rk ę  ( r ) ,  do k tó re j p rzym ocom u je  się p rzy  p o ­
m ocy uszcze lk i gum ow e j (g ) dysze (d )  o różnych  o tw o ­
rach  (5,10 i  15 m m ). W ew n ą trz  w łaściw ego c y lin d ra  u m ie ­
szczony je s t p ły w a k  (p ł)  z lis te w k ą  (1) , z zaznaczonym i 
na n ie j znakam i (m ) d la  1 i  2 l i t r ó w  k le ju .

K le j w  ce lu  zbadania  lepkośc i na leży przecedzić, w lać  
do w ew nętrznego c y lin d ra  i  dop row adz ić  do tem p. 20°C 
p rz y  pom ocy ła ź n i w odne j w  płaszczu. K le j w ypuszcza się 
przez dyszę, n o tu jąc  w e d łu g  stopera czas, p o trzebny  na 
w y p ły n ię c ie  z w isko zym e tru  1 lu b  2 l i t r ó w  k le ju . Czas 
w y p ły w u  k le ju  podz ie lony przez czas w y p ły w u  te j samej 
ilo ś c i w o d y  o tem p. 20!IC i  przez tę  samą dyszę oznacza 
lepkość badanego k le ju  w  stopn iach  zb liżonych  do s topn i 
Eng le ra .

Lepkość m ie rzona ta k im  techn icznym  w isko zym e tre m  
pow in n a  w ynos ić  2— 5°. D la  ba rdz ie j rów nom ie rnego  n a ­
łożen ia  k le ju  i d la  zm nie jszen ia  m ożliw ośc i pow staw ania  
t.zw . pęcherzy w  czasie p rasow an ia  wskazana je s t lepkość 
b liższa gó rne j g ra n icy  (oko ło  4°).

w e j w  g o tow ym  k le ju .

3. W odoodporność.

Spośród w ym ie n io n ych  k le jó w  b ia łk o w y c h  k le je  kaze­
inow e  i  z tw a ro g u  posiadają  niższą w odoodporność od k le ­
jó w  a lb u m in o w ych  lu b  k le jó w  z k rw i.

W odoodporność k le ju  kazeinow ego m ożna podwyższyć, 
w p row adza jąc  do niego szk ło  w odne lu b  sole m inera lne , 
ja k  np. ch lo re k  m iedzi. Tego rod za ju  dodatkow e  sk ła d ­
n ik i  w prow adza  się do k le ju  po w la n iu  doń m le ka  w a p ie n ­
nego.

D o d a tkow ych  sk ła d n ik ó w  ty c h  n ie  w prow adza  się do 
k le jó w  czysto a lb u m in o w ych  lu b  m ieszanek z przew agą 
a lb u m in y  i  k rw i,  gdyż obn iża ją  one w  ty c h  w ypadkach  
moc k le ju .

A lb u m in ę  m ożna stosować ja k o  dom ieszkę do k le jó w  
b a ke lito w ych , o trzym u ją c  w  te n  sposób m ieszankę, gw a ­
ra n tu ją c ą  spoinę pó łw odoodporną . U  nas w  k ra ju  m ie ­
szank i ta k ie  n ie  są jeszcze stosowane choć pew ne p ró b y  
b y ły  przeprow adzane.

4. M oc k le ju .

D la  us ta len ia  p rzyda tnośc i su row ca lu b  gotow ego k le ju  
do p ro d u k c ji s k le jk i k le j na leży poddać badan iom  w y ­
trzym a ło śc io w ym . Dane m akroskopow e i  ana lityczne, u ję ­
te  w  ta b licach  w  poprzedn ich  rozdz ia łach  m ogą s łużyć 
je d yn ie  ja k o  w ska zó w k i pom ocnicze w  ocenie k le ju , lecz 
n ie  mogą stanow ić podstaw y do te j oceny.

Jedyn ie  m ia ro d a jn y m  sposobem je s t sporządzanie p ró b ­
nego k le ju  i  w y k le je n ie  n im  p róbek, k tó re  zbadane na m a­
szynie w y trzym a ło śc io w e j, pozw o lą  na ścisłe ocenienie da ­
nego k le ju . W  w y p a d k u  b ra ku  m aszyny w y trz y m a ło ś c io ­
w e j m ożna w y k le ić  p ró b k i d la  ro z ryw a n ia  ręcznego, co 
p rzy  pew ne j w p ra w ie  przeprow adzającego badania  może 
dać rów n ież  dobre re zu lta ty . T y p o w y m i i  d a ją cym i b a r­
dzo dobre  w y n ik i są p ró b k i na ścinanie spo iny k le jo w e j, 
używ ane j od szeregu la t  przez Z a k ła d  U lepszan ia  D rew na  
i  F a b ry k ę  S k le je k  w  Bydgoszczy.

P ró b k i te  w y k le ja  się z fo rn iru  brzozowego o g rub . 3,5 
m m  lu b  4 m m  w  te n  sposób, aby w łó k n a  drzew ne w e 
w szys tk ich  trzech  w a rs tw ach  p rzeb iega ły  rów no leg le .

F o rn ir  ś ro d ko w y  zaopatrzony je s t w  szparę szerokości 
o ko ło  3 m m , p rostopad łą  do p rzeb iegu  w łó k ie n . Po sk le ­
je n iu  w  ten  sposób a rk u s ik ó w  (25 X 25 cm ) w y c in a  się 
z n ich  p ró b k i szerokości 5 cm. N a p róbka ch  ty c h  ro b i się 
obus tronn ie  nacięcia, sięgające d o k ła d n ie  do zew nę trznych  
p łaszczyzn w a rs tw y  ś rodkow e j, w  odstępach 2 cm  od szpa­
r y  środkow e j.

250

UttHi/
Próbka do badania m ocy k le ju

P rzygotow ane p ró b k i ścina się następnie na mSszyrifę-, 
w y trzym a ło śc io w e j n ie  w cześnie j, n iż  w  48 godzin  po ic h  
sk le je n iu .
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S iłę  po trzebną  do zniszczenia p ró b k i d z ie li się przez 
c a łk o w itą  p ow ie rzchn ię  badanej spo iny  k le jo w e j (2F ) w g  
w zo ru :

R t g /c  n

o trz y m u ją c  w  te n  sposób m oc k le ju  w  kg /cm 2.
K la s y fik a c ja  k le jó w  na podstaw ie  ty c h  badań je s t n a ­

stępująca:

Średnia moc k le ju  w  kg/cm2 Ocena mocy k le ju
n in ie jsza  od 40 niedostateczna

40— 44 m ie rn a
45— 49 dostateczna
50—54 dobra

w iększa  od 54 b. dobra

F a b ry k a  sk le je k  w  Bydgoszczy n ie  p rz y jm u je  su ro w ­
ców  k le jo w y c h , da jących  niższą m oc k le ju  od 45 kg/cm2.

D ru g im  sposobem badania  m ocy k le ju  je s t ro z ryw a n ie  
rę k a m i p ró b n ych  a rk u s ik ó w  s k le jk i,  sk le jo n ych  na k rz y ż  
z 3 fo rn iró w  brzozow ych  g rubośc i 1,5 m m  w  ten  sposób, 
aby o b ło g i (k o s z u lk i)  w y s ta w a ły  nieco poza ś rod ko w y  
fo rn ir  ( „ś ro d e k “ ). Te w ysta jące  b rzeg i ob łogów  ciągnie 
się, s ta ra jąc  się oderw ać o b ło g i od „ś ro d ka “ . W ed ług  i lo ­
ści w y rw a n y c h  i  p rz y k le jo n y c h  do spo iny k le jo w e j w łó ­
k ie n  ocenia się jakość k le ju . G dy n ie  m am y m ożności 
w y k le ić  spec ja lnych  p róbek, a zm uszeni jesteśm y okreś lić  
jakość sk le je n ia  w  go tow ej sk le jce , n ieocenione u s łu g i od ­
dać może p ró b ka  proponow ana przez p ro f. K ro to w a  w  p o ­
d rę c z n ik u  p.t. „F a n ie rn o je  p ro izw od s tw o “  na s tr. 457.

P rzystosow ane do zasięgu m aszyny w y trz y m a ło ś c io ­
w e j p ró b k i, w zo row ane  na p róbce K ro to w a , stosu je  się 
rów n ież  m asowo w  F ab ryce  S k le je k  w  Bydgoszczy.

P ró b k i te  posiadają  w y m ia ry : d ługość 15, szerokość 
5 cm ; pośro d ku  p ró b k i ro b i się 2 nacięcia, od leg łe  od 
siebie o 2 cm, a przechodzące przez ob łog i i  ś rodek aż 
do d rug iego  ob łogu.

P ró b k i te  je d n a k  m a ją  dużą sk łonność do w yg in a n ia  
się oraz c h a ra k te ryzu ją  się tym , że dużo ścięć następu je  
w  tkance  d rzew ne j, a n ie  po spo in ie  k le jo w e j, a w ięc n ie  
odzw ie rc ied la ją  w  100/ 0 m ocy k le ju . Są one m im o  to, ja k  
ju ż  w spom niano, n iezastąpione w  badan iu  jakośc i sk le je ­
n ia  w  go tow ej skle jce . W y n ik i o trzym yw a n e  na n ic h  n ie  
p rzekracza ją  p rzew ażn ie  20 kg /cm 2.

<---------------------  HO --------------------------»

SO

1

Próbka radziecka do badaniu mocy k le ju  

W aru n ki klejenia.

N a w a ru n k i k le je n ia  sk łada  się:
1) n ak ładan ie  k le ju  ria  fo rn ir ,
2) c iśn ien ie  h yd ra u lic zn e  prasy,
3) te m p e ra tu ra  k le je n ia ,
4) czas k le je n ia .

1. N a k ła d a n ie  k le jó w  b ia łk o w y c h  na fo rn ir  w  fa b ry ­
kach  sk le je k  odbyw a się p rzy  pom ocy w a lcó  ,v żelaznych, 
zaopatrzonych  w  specja lne nacięcia pow ie rzchn  owe o róż ­
n y c h  kszta łtach. N a jb a rd z ie j rozpowszechnione są nacięcia 
ró w n o le g łe  do osi w a lców , sp ira lne , rom bo ida lne  i  w  k ra ­
tę. C h a ra k te r nacięć n ie  odg ryw a  specja lne j r o l i  w  ró w ­
nom ie rnośc i na łożen ia  k le ju , u m o ż liw ia  on ty lk o  lepszą 
przyczepność k le ju  do w alca, co z ko le i pozw a la  na n a ­
łożen ie  w a rs te w k i k le ju  odpow iedn ie j grubości.

Szybkość ob ro tó w  w a lców  m us i być ta k  dobrana, aby 
p raca  szła szybko i  aby k le j n ie  p ie n ił się na walcach. 
Z da je  się, że wskazana szybkość m ;eści się w  gran icach 
20— 30 ob ro tó w  na m in u tę  p rz y  ś redn icy  w a lców  o ko ło

250 m m , co da je  w  p rz y b liż e n iu  szybkość obw odow ą 15—  
25 m /m in .

F o rn ir  p rzed w łożen iem  do w a lcó w  na leży p rze ch y lić  
ta k , aby spad ły  z niego w szystk ie  k a w a łk i d rew na  i  k o ry , 
następn ie  trzeba  zaczerpnąć n im  ty le  k le ju , aby w y s ta r­
czy ło  go do rozprow adzenia  na ca łe j gó rne j p o w ie rzch n i 
a rkusza  (w  w y p a d k u  stosowania w a lców  o d o ln ym  zasila ­
n iu  k le je m ). N a leży zw racać baczną uw agę na to, aby 
każdorazow o po p rze jśc iu  fo rn iru  przez w alce z a trz y m y ­
w ać je . W  te n  sposób zm niejsza się p ien ien ie  k le ju  i  opóź­
n ia  jego  gęstnienie.

K le je  b ia łk o w e  w ym aga ją  na łożen ia  ic h  na d rew no  
w  ilo śc i oko ło  200 g /m 2 p o w ie rzch n i k le jo w e j. B ardzo  
wskazane je s t ko n tro lo w a n ie  ilo śc i na łożen ia  k le ju  przez 
ważenie. P rzy  s tosow aniu  różnych  k le jó w  b ia łk o w y c h  
(czystych  i  m ieszanek) reg u lo w a n ie  na oko ilo śc i n a k ła ­
danego k le ju  może doprow adz ić  do pow ażnych  o m y łek , 
gdyż czysty k le j kaze inow y b a rw ą  swą i  c iężarem  w ła ś ­
c iw y m  ro b i w rażen ie  skąpego na łożenia, podczas gdy k le j 
a lb u m in o w y  sugeru je  bogate nałożenie.

W ażenie p rzeprow adza się bardzo prosto : fo rn ir  ś rod ­
ko w y , przeznaczony do pow leczen ia  k le je m , w aży się 
z w in ię ty  w  ru lo n  na z w y k łe j wadze sza lkow e j lu b  po d ­
w ieszony na specja lne j, w yso k ie j w adze sto jące j. N astęp­
n ie  m ie rzy  się jego d ługość i  szerokość, po czym  p rze ­
puszcza n o rm a ln ie  przez w alce k le jo w e  i  w aży p o w tó rn ie . 
Z  ró żn icy  c iężarów  fo rn iru  p rzed  i  po n a łożen iu  k le ju  
obl.cza się ilość nałożonego k le ju . Ilość k le ju  podzie lona  
przez pow ie rzchn ię , pow leczoną k le je m  (2 X  pow ie rzchn ia  
fo rn iru ) ,  da je  ilość k le ju  nałożoną na 1 m 2.

P rz y k ła d : w y m ia ry  fo rn iru  180 X 160 cm =  2,58 m 2. 
P ow ie rzchn ia  k le jo w a  2,56 m 2 X  2 =  5,12 m 2 
C iężar fo rn iru  przed na łożeniem  k le ju :  1950 g 
C iężar fo rn iru  po na łożen iu  k le ju :  3030 g 
ilość nałożonego k le ju  3030 —  1950 =  1030 g 
W y n ik : 1030 : 5,12 =  210 g/m 2.

2. Jednostkow e c iśn ien ie  h y d ra u lic zn e  stosu je  się p rz y  
k le je n iu  k le ja m i b ia łk o w y m i p rzew ażn ie  od 14— 18 kg /cm 2 
zależnie od tw a rdośc i k le jonego  drew na.

D la  sosny stosuje się c iśn ien ie  14 kg, d la  o lszy 16 kg, 
a d la  b rzozy i  b u ka  18 kg  na 1 cm 2 prasowanego arkusza.

W  ce lu  w y liczen ia , ja k ie  c iśn ien ie  na leży stosować d la  
danej prasy, na leży znać średnicę tło ka , "wyw ierającego 
w yso k ie  c iśn ien ie  i  pow ie rzchn ię  a rkusza s k le jk i.

Wr w y lic z e n iu  tego ciśn iena może być bardzo  pom ocny 
następu jący w zór:
N onpare lem  ręczn ie

c iśn ien ie  na m anom etrze  =  ciśn. na sk le jk ę  X
p ow ie rzchn ia  s k le jk i

pow ie rzch n ia  t ło k a
lu b

c iśn ien ie  na s k le jk ę  =  c iśn ie n iu  na  m anom etrze X
pow . tło k a

pow . s k le jk i
Przykład; średn ica t ło k a  =  600 m m , ( 0,6 m ), a w ięc 

pow . t ło k a  —- 0,3 X  0,3 X  3,14 - -  0,283 m 2; pow ie rzchn ia  
s k le jk i 1,60 X  1,60 —  2,53 m 2. P rasu jem y sk le jk ę  sosnową, 
a w ięc  c iśn ien ie  jednos tkow e  pow inno  w ynos ić  14 kg /cm 2.

P y tan ie : ja k ie  c iśn ien ie  p o w in ie n  w yka zyw a ć  m ano­
m etr?

. . . .  * 2,56
ciśn ien ie  na m anom etrze  .=  14 X  ~ Q 2g3 - 127 kg /cm 2

3. T em pera tu ra  k le je n ia  zw iązana je s t ściśle z rodza ­
je m  k le ju , oprócz tego zależna je s t rów n ież  od g a tu n ku  
prasowanego drew na.

D la  k le jó w  b ia łk o w y c h  pow in n a  w ynos ić  ona od 80—  
105(’C, p rz y  czym  k le j z k r w i i  a lb u m in y  w ym aga  nieco 
wyższej te m p e ra tu ry , ja k  rów n ież  d re w n o  liśc iaste  i  tw a r ­
de.

T e m p e ra tu ry  pon iże j 80fiC n ie  na leży stosować, gdyż 
—  ja k  to  s tw ie rdz  ły  badania la b o ra to r iu m  F a b ry k i S k le ­
je k  w  Bydgoszczy —  obniża to  w y trzym a ło ść  spo iny k le ­
jo w e j.

Jeś li pow sta ją  na sku te k  stosowania w yże j zalecanej 
te m p e ra tu ry  tzw . pęcherze k le jo w e  w  skle jce , oznacza to, 
że fo rn ir  u ż y ty  do k le je n ia  posiadał za w ysoką  w ilgo tność 
(pow yże j ± 8% d la  sosny).
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4. Czas k le je n ia  ob licza się w  p ra k ty c e  różn ie . P rzy  
ob licza n iu  a lbo b ierze się pod uwagę ty lk o  grubość s k le j­
k i  bez w zg lędu  na je j budow ę a lbo  p rz y jm u je  s.ę za pod­
staw ę do ob liczeń  odległość od p ły ty  p rasy  do n a jg łę b ­
szej spo iny k le jo w e j w  skle jce .

Za iec ić  m ożna d ru g i sposób ja k o  ba rdz ie j ra c jo n a ln y  
i  rekom endow any przez szereg p laców ek n aukow ych . P rzy  
s tosow aniu  tego sposobu u s ta lić  trzeba  ty lk o  tzw . czas 
podstaw ow y, c z y li czas p o trzebny  do u tw a rd ze n ia  k le ju  
s tyka jącego się bezpośrednio z gorącą p ły tą  prasy. Czas 
te n  d la  k le jó w  syn te tycznych  (b a k e lito w y c h ) w yn o s i 5 
m in ., d la  k le jó w  b ia łk o w y c h  może być nieco kró tszy .

Badan ia  la b o ra to r iu m  F a b ry k i S k le je k  w yka za ły , że 
czas ten  p o w in ie n  w ynos ić  4 m in u ty . M a jąc  ju ż  czas pod­
s ta w o w y  —  4 m in u ty  —  m ożna w y lic z y ć  czas p rasow an ia  
d la  w szys tk ich  g rubośc i s k le jk i,  doda jąc do 4 m in u t je d ­
n ą  m in u tę  na każdy m ilim e tr  g rubości, oddz ie la jący n a j­
głębszą spoinę, k le jo w ą  od p ły t  prasy.

P rz y k ła d : P rasu je  się sk le jkę  g ru b . 4 m m  zbudow aną 
z 2 ob łogów  (koszu lek) g rub . 1,15 m m  i  ś rodka  g rub . 2 
m m . Czas w yn o s i 4 - f-  1,2 =  5,2 m in u ty  lu b  w  zaokrą ­
g le n iu  5 m in . D la  s k le jk i 5 i  6 m m  g ru b . 3 w a rs tw ow e j 
o ob łogach 1,15 m m  czas w yn o s i rów n ież  5 m in . D la  u ła t ­
w ie n ia  p ra cy  obs ług i prasy, b rygadz stów  i  m is trzó w  
zm ianow ych  wskazane jes t um ieszczenie p rzy  każde j p ra ­
sie tab liczek , zaw ie ra jących  n o rm y  c iśn ien ia  danej prasy, 
te m p e ra tu ry  i  czasu prasow ania.

P oniże j podaje  się p rz y k ła d  ta k ie j ta b lic z k i:

P r a s a  n r  1 
C iśn ien ie  h yd ra u liczn e

Rodzaj

W y m i a r ^ ^ d ^ 113
sk le jk i

Sosna O lcha Brzoza— Buk

160 x 160 125 145 160

1 6 0 x1 3 0 100 120 135

T e m p e r a t u r a

Rodzaj d rew na Sosna
O lcha

Brzoza
Buk

T em pera tu ra 8 0 -9 5 8 5 -1 0 0 9 0 -1 0 5

C z a s

G rubość sk le jk i w  m m 4 5 6 8 10

Na ostro  m inut 6 6 6 8 9

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

Zastosowanie prądów wielkiej częstotliwości
w przemyśle drzewnym

Stosowanie prądów w ie lk ie j częstotliwości w przem jś le  drzewnym staje się coraz bardziej aktualne. Wobec 
rozpoczęcia w Polsce produkcji generatorów W. cz. przemysł drzewny przystąp i w niedługim  czasie do badań 
nad opracowaniem metodyki i praktycznego zastosowania prądów w. cz. do niektórych procesów technologicz­
nych.

A rtyku ł p.t. System nagrzewania prądam i w. cz. w przemyśle meblarskim, opublikowany w n r 4 Przemysłu 
Drzewnego zaznajom ił czytelników ogólnie z zagadnieniem prądów w. cz. i możliwością stosowania ich do pro­
dukcji drzewnej, a zwłaszcza meblarskiej.

A rty k u ł n inie jszy i  dwa następne podają niezbędny zasób wiadomości podstawowych oraz wyjaśnienie pow­
stających w drewnie z jaw isk w czasie ogrzewania prądam i w. cz.

Wiadomości te są niezbędne drzewiarzom, zwłaszcza tym , którzy będą korzystać w przyszłości z ins ta lac ji 
w. cz.

I .  W IA D O M O Ś C I P O D S TA W O W E  I  T E O R IA  Z J A W IS K  

1. U w a g i w stępne

Jedną  z na jnow szych  m etod e le k tro te rm ii, ro k u ją c ą  d u ­
że nadzie je  na p rzyszłość w  w ie lu  gałęziach p rzem ysłu , 
a przede w s z y s tk m  w  p rzem yśle  d rzew nym , je s t nag rze - 
w an ie  p rą d a m i w ie lk ie j często tliw ości t.zw . nagrzew anie  
po jem nościow e lu b  inacze j zwane nagrzew an iem  przez 
s tra ty  d ie lek tryczne .

Zastosowanie te j m e tody  do o b ró b k i c iep lne j d rew na, 
a w ię c  do procesów ta k ic h , ja k  suszenie, k le je n ie  i gięcie 
da je  bardzo duże ko rzyśc i, za rów no z p u n k tu  w idzen ia  
zw iększen ia  w yd a jn o śc i procesu, ja k  i  zm nie jszen ia  kosz­
tó w  o b ró b k i oraz polepsznia ja ko śc i o trzym yw anego  p ro ­
d u k tu .

D z ię k i zastosow aniu nagrzew an ia  pojem nościowego od ­
p a d k i drzew ne tak ie , ja k  w ió ry , tro c in y  itp . mogą być 
p rze rab iane  na m a te r ia ły  w yso k ie j ja kośc i znane w  p rze ­
m yś le  pod nazwą p ły t  G renho lm a  i  m ające szerokie zasto­
sow anie w  p rzem yśle  m eb la rsk im , w  b u d o w n ic tw ie  itp .

W yże j w ym ie h io n e  za le ty  są ta k  a tra kcy jn e , że należy 
szerzej om ów ić  m oż liw ośc i zastosowania te j m etody w  w a ­
ru n k a c h  po lsk ich , co je s t ty m  bardz ej ważne, że w  w y ­
n ik u  ra b u n ko w e j gospodark i ka p ita lis tyczn e j i  okupanta , 
w  czasie w o jn y  obszar te renów  za lesionych pow ażnie  się 
zm n ie jszy ł, a z d ru g ie j s tro n y  ro zb u d o w u ją cy  się p rzem ys ł 
żąda w c iąż rosnących  ilo śc i d re w n a  w  różne j postaci.

2. Sposoby nagrzew ania
O dróżn iam y d w a  zasadnicze sposoby nagrzew ania : po ­

średn ie  i  bezpośrednie.
N agrzew an ie  pośredn ie  w ys tę p u je  w te d y , gd y  p rze m ia ­

na e n e rg ii e le k tryczn e j na c iep lną  odbyw a się poza cia łem  
nagrzew anym , a samo c ia ło  nagrzew a się przez p ro m ie ­
n iow an ie , ko n w e kc ję  bądź p rzew odzenie  cieplne.

O czyw iście, w  przew ażające j ilo śc i w yp a d kó w  podn ie ­
sienie te m p e ra tu ry  c ia ła  spowodow ane je s t przez w szys t­
k ie  te  trz y  c z y n n ik i razem, lecz jeden  z n ic h  g ra  ro lę  
dom inu jącą .

T a k  np. w  suszarce p ro m ie n n iko w e j n o śn ik ie m  ene rg ii 
c iep lne j je s t p rom ie n io w a n ie  podczerwone, je d n a k  po n a - 
g rzan .u  się susza rk i c ia ło  o trz y m u je  energ ię  c iep lną  ta k ­
że przez p rzew odzenie  od k o n tru k c ji nośnej, oraz przez 
k o n w e kc ję  od unoszącego się nagrzanego pow ie trza .

P rzy  w y ro b ie  s k le jk i p ły ty  p rasy nagrzew ane są do 
okreś lone j te m p e ra tu ry  gorącą parą. P rasowane m iędzy 
n im i w a rs tw y  s k le jk i nag rzew a ją  się przede w szys tk im  
przez przewodzenie, je d n a k  i  tu  pew ien  w p ły w  na pod­
w yższenie te m p e ra tu ry  c ia ła  m a p rom ie n io w a n ie  rozgrza­
n ych  p ły t  prasy.

O grzew anie  z jednoczesnym  suszeniem d rew na  w  su ­
szarn iach p rzew iew ow ych , gdzie nagrzane przez g rz e jn ik i 
e le k tryczn e  czy parow e  pow ie trze  p rzechodzi przez k o ­
m o ry  suszące, oddając po drodze c iep ło  suszonemu d re w ­
nu, je s t ty p o w y m  p rzy k ła d e m  nagrzew an ia  k o n w e k c y j-
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nego. I  tu  na leży podkreś lić , że podw yższenie tem pe ra ­
tu r y  w  p e w n ym  s topn iu  spowodow ane je s t przez pozo­
sta łe  dw a  rodza je  nagrzew ania.

N agrzew an ie  bezpośredn ie  ch a ra k te ryzu je  się tym , że 
p rzem iana  e n e rg ii e le k tryczn e j na c iep lną  odbyw a  się 
w  sam ym  m ate ria le , poddanym  p rocesow i o b ró b k i e le k tro ­
te rm iczne j.

N agrzew an ie  pojem nościow e, w  części stosowane do n a ­
grzew an ia  c ia ł o bardzo  m a łe j p rzew odności c iep lne j, je s t 
ty p o w y m  p rzy k ła d e m  nagrzew an ia  bezpośredniego;

P o ró w n yw u ją c  oba sposoby nagrzew ania , na leży 
s tw ie rdz ić , że cechą ch a rak te rys tyczną  nagrzew an ia  p o ­
średniego je s t pow o lne  i  s topn iow e p rze n ika n ie  c iep ła  od 
w a rs tw  zew nę trznych  c ia ła  k u  w a rs tw om  w ew n ę trzn ym . 
Czas, w  k tó ry m  nastąp i w y ró w n a n ie  się te m p e ra tu r w  c ie ­
le  nagrzew anym , je s t za leżny od jego  p rzew odności c ie p l­
ne j, w y m ia ró w  geom etrycznych  i  p rzew ażn ie  je s t bardzo 
duży, p rz y  czym  zawsze is tn ie je  obawa przeg rzan ia  w a rs tw  
zew nę trznych  i  n iedogrzan ia  w n ę trza  m a te r ia łu .

P rz y  nag rzew an iu  bezpośredn im  m etodą  po jem nościo ­
w ą  c iep ło  w y tw a rz a  się w  każde j cząsteczce m a te r ia łu  
nagrzewanego, jednakow o  w  jego w ars tw ach , zew n ę trz ­
n ych  ja k  i  w e w n ę trznych .

B łędne  je s t m niem an ie , że p rz y  te j m etodzie  nag rzew a­
n ia  c ia ło  nagrzew a się ty lk o  w e w ną trz , a c iep ło  rozcho­
dz i się od w a rs tw  w e w n ę trzn ych  k u  zew nę trznym  drogą 
przew odzenia .

N iższa te m p e ra tu ra  w a rs tw  zew nę trznych  c ia ł nagrze­
w an ych  po jem nościow o spow odow ana je s t ty lk o  ch łodze­
n iem  ic h  przez o k ła d z in y  kondensatora, m iędzy k tó ry m i 
c ia ło  zn a jd u je  się podczas nagrzew ania , oraz na sku te k  
oddaw ania  c iep ła  do otoczenia.

N a rys. 1 i  2 p rzedstaw ione  są schem atycznie obydw ie  
m e tody  nagrzew ania .

Rys. 1.

R ozk ład  te m p e ra tu ry  (a )  i  rozchodzenie się c iep ła  
w  m a te r ia le  nag rzew anym  p ro m ie n n ik a m i podczerw ony­

m i fb ) ,  (nag rzew an ie  pośredn ie );
1. —  p ro m ie n n ik i podczerw ien i
2. —  m a te r ia ł nagrzew any.

3. Zasada nagrzew an ia  pojem nościowego.

A b y  nagrzać d ie le k try k  m etodą  po jem nościow ą, na leży 
um ieścić  go m iędzy  o k ła d z in a m i kondensa to ra  grzejnego, 
połączonego ze ź ród łe m  nap ięcia  w . cż.

Po pe w n ym  czasie, za leżnym  od n a tu ry  c ia ła  i  w ła ś c i­
w ości ź ród ła  zasilającego, nastąp i nagrzan ie  c ia ła , tem pe­
ra tu ra  podw yższy się ró w n o m ie rn ie  w  ca łe j jego  o b ję ­
tości.

W  na jo g ó ln ie jszym  s fo rm u ło w a n iu  nagrzew an ie  to  spo­
w odow ane je s t zaburzen iam i w  u k ła d z ie  cząsteczek e le ­
m en ta rn ych  c ia ła ,, na sku te k  d z ia łan ia  na n ie  szybko - 
zm iennego po la  e lektrycznego, istn ie jącego m iędzy  o k ła ­
d z in a m i kondensa to ra  grzejnego.

K a żd y  d ie le k try k , t j .  c ia ło , k tó re  n ie  je s t p rze w o d ­
n ik ie m  e lek trycznośc i, może być  rozw ażany ja k o  zb ió r

e lem en ta rnych  cząsteczek, obdarzonych  na p rze c iw le g łych  
b iegunach  ró w n y m i, lecz o p rze c iw n ym  znaku  ła d u n k a m i 
e le k tryczn ym i. Cząsteczki te  n ie  są ustaw ione  pod w zg lę ­
dem  e le k try c z n y m  w  ja k im ś  o k reś lonym  k ie ru n k u  i  do ­
p ie ro  z ch w ilą  p rzy łoże n ia  nap ięcia  do o k ła d z in  ko n d en ­
satora, m iędzy k tó ry m i zn a jd u je  się nag rzew any d ie le k ­
try k , e lem entarne

icząsteczki u s ta w ia ją  
się ta k , ja k  to  n a - (X  J 
kazu je  ro z k ła d  p o - '  
la  e lek trycznego, a 
w ięc  b ie g u ny  czą­
steczki na ładow ane 
dodatn io , o d chy la ją  
steczek d ie le k try k a  
e le k tro d y  u je -m e j 
i  o dw ro tn ie , u je m ­
ne w  k ie ru n k u  
e le k tro d y  doda tn ie j.

Ja k  w ię c  w id z i­
m y, po le  e le k try c z ­
ne p ow odu je  up o ­
rządkow an ie  cza- 
się w  k ie ru n k u  
w  ty m  sens.e, że 
u s ta w ia ją  się one 
je d n o im ie n n ym i b ie  
gunam i w  ty m  sa-. 
m ym  k ie ru n k u .

S tan ten  nazyw a 
się p o la ryzac ją  d ie ­
le k try k a  i  t rw a  
dotąd p ó k i po le  n ie  
zm ien i swego k ie ­
ru n k u . W te d y  na ­
s tępu je  now e usta ­
w ie n ie  się cząste­
czek, zgodnie z is t ­
n ie j ącym  p rzeb ie ­
g iem  l in i i  s ił po la  
e lektrycznego k o n ­
densatora.

G dy dó o k ła d z in  
kondensatora  p rz y ­
ło żym y  napięcie 
szybkozm ienne, n a ­
s tępu je  p rzem iesz­
czenie się cząste­
czek w e w n ą trz  d ie ­
le k try k a  w  ry tm ie  
zm ian  po la  e le k try ­
cznego, —  spow o­
dowane zm ianą  na ­
pięcia przyłożonego,
co je s t rów now ażne z p rze p ływ e m  p rą d u  e lek trycznego  
przez d ie le k try k . D rg an ia  te, pow ta rza jące  się z często­
tliw o ś c ią  m ilio n ó w  okresów  na sekundę i  d la  uzyskan ia  
k tó ry c h  zużyw ana je s t energ ia  po la  e lektrycznego, pow o­
d u ją  z jaw isko , k tó re  m ożna o k re ś lić  ja k o  ta rc ie  cząste­
czek e lem en ta rnych  i  k tó rego  ko ń co w ym  e fektem  je s t w y ­
dz ie lan ie  się c iep ła  w  każde j cząsteczce cia ła.

Z ja w is k a  te są oczyw iście  ba rdz ie j skom p likow ane , je d ­
na k  podana tu  h ipoteza w  na jogó ln ie jszych  zarysach w y ­
jaśn ia  m echan izm  w y tw a rz a n ia  się c iep ła  w e w n ą trz  d ie le ­
k try k a .

Rys. 2.

R ozk ład  te m p e ra tu ry  (a )  i  rozcho­
dzenie się c ep la  w  m a te ria le  n a ­
g rzew anym  po jem nościow o (b )  (n a ­

g rzew an ie  bezpośredn ie);
1. —  o k ła d z in y  kondensa to ra  g rz e j­

nego
2. —  m a te r ia ł nagrzew any.

4. P a ra m e try  nagrzew an ia  pojem nościowego
Ilość c iepła, powsta jącego w  d ie le k try k u  zależy od w ie ­

lu  czynn ików . M ożna je  podz ie lić  na d w ie  zasadnicze 
g ru p y :

1) c z y n n ik i zależne od w łaśc iw ośc i nagrzewanego c ia ­
ła ,

2) c z y n n ik i zależne od w łaśc iw ośc i ź ród ła  ene rg ii.
D o p ie rw sze j z n ic h  należą p rzen ika lność e le k try c z ­

na E  i  k ą t s tra t 6, do d ru g ie j zaś nap ięcie  V  i  częs to tli­
wość f  p rą d u  nagrzewającego.

D la  ob jaśn ien ia  parę  s łów  na leży pow iedzieć o każdej 
z ty c h  w ie lkośc i.

P rzen ika lność e le k tryczn a  E je s t to  w sp ó łczyn n ik , k tó ­
r y  oznacza w p ły w  n a tu ry  danego c ia ła  na ilość e le k try c z ­
ności, pow sta jące j w  d ie le k try k u  na sku te k  d z ia ła n ia  pola 
e lektrycznego. N a jn iższą  w artość  p rzen ika ln o śc i e le k try ­
cznej posiada p różn ia , d la  k tó re j E  =  1; p ra k tyczn ie  d la  
p o w ie trza  p rz y jm u je m y  E także  rów ne  jedności.
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W artość E zm ien ia  się w ra z  z zaw artośc ią  w ilg o c i, te m ­
p e ra tu rą  itp .; ta k  np. d la  d rew na  sosnowego suchego 
E  =  2,2, d la  d re w n a  o w ilg o tn o śc i 10% , E =  3,2; im  c ia ­
ło  m a w iększą  w artość wsp. E, ty m  ła tw ie j się ono n a ­
grzewa.

K ą t s tra t 8 je s t d ru g im  czynn ik iem , k tó rego  w artość 
w y b itn ie  w p ły w a  na  ilość c iep ła , w ydz ie lanego  w  m ate ­
r ia le  nagrzew anym . D ie le k try k i,  m ające z b y t m a ły  k ą t 
s tra t, n ie  m ogą być nagrzew ane m etodą  pojem nościow ą. 
W artość ką ta  s tra t d la  z ły c h  d ie le k try k ó w  w yn o s i k i lk a  
m in u t, d la  d o b rych  —  k i lk a  sekund. O góln ie, nagrzew a­
n ie  c ia ła  je s t w te d y  m ożliw e , gd y  k ą t s tra t je s t tego rzędu, 
że jego  tangens będzie w ię kszy  od 0,005. T a k  np. k w a rc  
k tó re g o  tg  8 =  0,0008, n ie  da się nagrzać tą  metodą.

Im  w iększa  je s t w artość tg  8, ty m  w ięce j c iep ła  w y ­
dzie la  się w  d ie le k try k u  nagrzew anym . Od jego w a rtośc i 
zależy w artość p rą d u  czynnego, p łynącego przez d ie le k ­
t r y k ,  k tó ry  p o w o d u je  bezpośrednio w y tw a rza n ie  się c ie ­
p ła .

G dy k ą t  8 je s t bardzo  m a ły , w artość p rą d u  czynnego 
je s t także  n ie w ie lka , a w ięc  w yd z ie la n ie  c iep ła  w  d ie le k ­
t r y k u  w ys tę p u je  ty lk o  w  b. n ie w ie lk ic h  rozm iarach.

N apięcie V  m a n a jw ię kszy  w p ły w  na ilość w y d z ie lo ­
nego c iep ła , je d n a k  stosowanie z b y t dużych  napięć n ie  
zawsze je s t m oż liw e  ze w zg lędu  na m ożliw ość p rzeb ic ia  
w a rs tw y  nagrzewanego c ia ła  i  p rzeskok is k ry  m iędzy  o k ­
ła d z in a m i kondensa to ra  grzejnego. P rzew ażn ie  w artość n a ­
p ięc ia  szybkozm iennego w . cz. m ie rzona  na ok ładz inach  
kondensa to ra  n ie  p rzekracza  15 000 v ; w  m ia rę  m o ż liw o ­
ści s tosu jem y dopuszczalne na jw yższe  napięcie, gdyż np. 
d w u k ro tn e  podw yższenie  w a rto śc i nap ięc ia  pow odu je  czte­
ro k ro tn y  w z ro s t ilo ś c i w ydz ie lanego  c iepła.

Często tliw ość f  nap ięc ia  p rzy łożonego do o k ła d z in  k o n ­
densatora g rze jnego je s t ró w n a  często tliw ości d rgań  czą­
steczek e lem en ta rnych  w e w n ą trz  c ia ła  nagrzewanego, 
a w ięc bezpośrednio w p ły w a  na ilość c iep ła  wydzie lonego. 
P ow iększen ie  często tliw ości ty c h  d rgań, przez zw iększe­
n ie  często tliw ości nap ięc ia  p rzy łożonego  je s t ko rzystne , 
gdyż w p ły w a  na w zro s t te m p e ra tu ry  cia ła.

P rzy  w zroście  często tliw ości zm nie jsza się je d n a k  w y ­
trzym a łość  d ie le k tryczn a  m a te r ia łu , t j .  zm nie jsza się d o ­
puszczalna w artość napięcia, p rze liczona na cm. g rubości 
d ie le k try k a .

Ze w zg lędu  na to , że nap ięcie  m a w iększy  w p ły w  
na w yd z ie la n ie  się c iep ła  n iż  częstotliwość, ko rzys tn ie j 
je s t stosować niższe często tliw ości, k tó re  u m o ż liw ia ją  u ż y ­
cie w iększego napięcia.

Ponadto  p rz y  obrobce w sadów  o dużych  w ym ia ra ch  
geom etrycznych , zastosowanie z b y t w ie lk ic h  częs to tliw o ­
ści p ow odu je  w  n ich  n ie ró w n o m ie rn y  ro zk ła d  tem pe ra ­
tu r.

S tw ie rdzono, że p rz y  suszeniu d rew na  o różne j w i l ­
gotności zastosowanie często tliw ości pasma k ró tk o fa lo w e ­
go zapew nia  ba rd z ie j p ra w id ło w y  ro z k ła d  te m p e ra tu r, je ­
d nak  ze w zg lędów  w yże j podanych, oraz z pow odu  z m n ie j­
szenia się spraw ności genera to rów  dużych  m ocy  p rz y  w ie l­
k ic h  często tliw ościach, do suszenia d rew na , szczególnie 
w  Z w ią z k u  R adz ieck im  stosu je  się powszechnie często­
tliw o ś c i w  g ran icach  0,25—2 M H z.

W y b ó r na jodpow iedn ie jszych  często tliw ości d la  ce lów  
e le k tro te rm iczn e j o b ró b k i d re w n a  n ie  je s t je d n a k  rzeczą 
przesądzoną i  w  szeregu la b o ra to r ió w  rad z ie ck ich  p ro ­
wadzone są g ru n to w n e  badania  w  ty m  k ie ru n k u .

5. Ź ró d ła  p rą d ó w  w ie lk ie j często tliw ości.
D la  ce lów  g rze jn ic tw a  pojem nościow ego używ ane są 

w y łą czn ie  g e nera to ry  lam pow e, k tó re  u m o ż liw ia ją  u z y ­
skanie w ie lk ic h  często tliw ości, n ie  os iąga lnych in n y m i 
sposobami. D la  o b ró b k i d rew na  zakres często tliw ości za­
w ie ra  się w  g ran icach  0,25— 30 M H z  p rz y  czym  w y b ó r  czę­
s to tliw o śc i za leżny je s t od m ocy urządzen ia  i  ro d za ju  ob ­
ró b k i e le k tro te rm iczn e j. G enera to ry  te  budow ane są d la  
ściśle określonego procesu technologicznego, od k tó rego  
zależna je s t ic h  moc, częstotliwość, w artość nap ięc ia  szyb­
kozm iennego, k s z ta łt e le k tro d  itp . cechy urządzenia.

Każde u rządzenie  do nagrzew an ia  sk łada  się z nastę­
p u jących  zasadniczych części.

1. U k ła d u  zasilającego, dostarczającego w ysokiego  w y ­
prostow anego nap ięc ia  na anody lam p  oscy la cy j­
n y c h  i  in n e  nap ięc ia  po trzebne do p ra cy  urządze­
n ia.

2. L d m p  nadaw czych w ra z  z obw odem  drgań, w  k tó ­
ry m  w y tw a rz a ją  się oscylacje  e lek tryczne  żądanej 
m ocy i  częstotliw ości.

3. O bw odu roboczego grzejnego, w  k tó ry m  energ ia  
po la  e lek trycznego  w . cz. p rzechodzi do w sadu 
i  zam ien ia  się na ciepło.

4. O bw odów  pom ocniczych, k o n tro ln y c h  i  zabezpiecza­
ją cych  zapew n ia jących  u rządzen iu  pewność d z ia ła ­
n ia  i  o p tym a lną  sprawność zaś pe rsone low i bezp ie­
czeństwo obsług i.

U rządzenia te  są u k ła d a m i dość s k o m p liko w a n ym i 
szczególnie je d n o s tk i o w iększe j m ocy wyposażone w  sa­
m oczynne obw ody zabezpieczające i  regu lacy jne . N ie  
wchodząc w  b liższy opis urządzeń g rze jn ych  w . cz. za­
znaczyć na leży, że n ie  różn ią  się one p ra w ie  od n a d a jn i­
k ó w  ra d io w y c h  z ty m  jed yn ie , że energ ia  w . cz. n ie  idz ie  
w  p rzestrzeń  w  postac i fa l rad io w ych , lecz w yd z ie la  się 
w  d ie le k try k u  pod postacią c iepła.

A u to m a tyza c ja  ic h  d z ia łan ia  i  obs ług i w p ły w a  bardzo 
k o rzys tn ie  na jakość p rzeprow adzone j o b ró b k i e le k tro te r ­
m iczne j i  u m o ż liw ia  p ro d u k c ję  po toko w ą  p rz y  zachowa­
n iu  sta łości w a ru n k ó w  procesu grzejnego.

A u to m atyczn e  u k ła d y  zabezpieczają persone l przed 
s k u tk a m i n ieostrożne j obsług i, inne  zabezpieczają samo 
urządzenie  p rzed  s k u tk a m i zw arć, przeciążeń, n iedosta ­
tecznym  ch łodzen iem  lam p  oscy lacy jnych , za n ik ie m  lu b  
zw yżką  nap ięcia  zasilającego itp .

In n e  obw ody s łużą do au tom atyczne j k o n tro li i  re g u ­
la c ji często tliw ości, te m p e ra tu ry , m ocy oddaw anej do w sa­
du, d o s tro jen ia  obw odu  grze jnego i  anodowego itp .

Rys. 3

N a ilu s tra c ji n r  3 m am y w id o k  ze w nę trzny  generatora  
m ocy uży t. 5 K W  p ro d u k c ji f -m y  P h ilips .

M ło d y  p o ls k i p rze m ys ł rozpoczą ł ju ż  se ry jną  p ro d u k ­
cję ty c h  urządzeń, n ie  u s tępu jących  pod wzg lędem  w y k o ­
nan ia  na jlepszym  m odelom  zagran icznym .



Str. 46 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 2

Racjonalizacja i nowatorstwo
P O M Y S Ł Y  R A C J O N A L IZ A T O R S K IE  P R Z Y Ś P IE S Z A JĄ  

R E A L IZ A C J Ę  P L A N Ó W  P R O D U K C Y JN Y C H

P o d su m o w u ją c  dotychczasowe osiągnięcia ru c h u  ra c jo ­
na liza to rsk iego  na te ren ie  za k ła d ó w  o b ję tych  a d m in is tra ­
c ją  C en tra lnego  Z arządu  P rze m ys łu  D rzew nego w id z i się 
s ta ły  w zros t za in te resow an ia  d la  ra c jon a liza to rs tw a  w śród  
załóg fab rycznych .

Cenne p o m ys ły  ro b o tn ik ó w  przynoszą znaczne oszczęd­
ności gospodarce zak ładow e j, pom agając rów nocześnie k ie ­
ro w n ic tw u  zak ładów  w  a k c ji unow ocześn ien ia  stosowa­
n ych  dotychczas m etod pracy.

W raz ze w zrostem  ilośc i zg łaszanych do K o m is ji U s ­
p ra w n ie ń  pom ys łó w  w zrasta  ic h  jakość. N ie liczne  są ju ż  
w yp a d k i, b y  p o m ys ł ra c jo n a liza to rsk i n ie  u doskona la ł d o ­
tychczasow ych powszechnie stosow anych fo rm  pracy, c z y li 
b y  n ie  b y ł pom ysłem  now a to rsk im .

W n io sk i ro b o tn ik ó w -ra c jo n a liz a to ró w  n ie  ogran icza ją  
się ju ż  je d n a k  w y łą czn ie  do U spraw nien ia  p ra cy  p rz y  je d ­
n ym  s tanow isku  roboczym , w n io s k i dzisie jsze id ą  da le j, 
podając sposoby rozw iązan ia  w ie lu  zagadnień o rgan iza ­
cy jn ych .

D z ię k i pom ysłom  ro b o tn ik ó w -ra c jo n a liz a to ró w  rośn ie  
w y d a tn ie  p ro d u k c ja  zak ła d ó w  p rz y  ty m  sam ym  nak ładz ie  
w y s iłk u  i  p rz y  n iższych  kosztach w y tw a rzan ia .

T yp o w ym  p rzyk ła d e m  usp ra w n ie n ia  w  ska li o rgan izac ji 
p ro d u k c ji za k ła d u  b y ł  w n iosek rob o tn iczy  zrea lizow any 
w  Z ak ładz ie  N r  13 w  G łucho łazach. W niosek d o ty c z y ł 
zorgan izow an ia  p ro d u k c ji po tokow e j szaf i  b iu re k  w  h a li 
m ontażow e j, będącej „w ą s k im  g a rd łe m “  d la  p ro d u k c ji za­
k ła d u . D z ię k i w n io s k o w i rac jo n a liza to rsk ie m u  trzech  s to ­
la rzy , ob. ob. P iechockiego Józefa, S zyd łow skiego  F ra n c i­
szka i  Sobocińskiego K az im ie rza , p ro d u k c ja  zak ładu  w z ro ­
sła dw ukro tn ie .*'

Cechą ch a rak te rys tyczną  p o m ys łu  b y ło  p rzydz ie len ie  
w ła śc iw ych  czynności poszczególnym  sto la rzom  h a li m o n ­
tażow ej, podnoszących w yda jność ich  p racy  i  n ie  h a m u ­
ją cych  czynności w y k o n y w a n y c h  przez pozosta łych  ro b o t­
n ik ó w  za tru d n io n ych  p rz y  m ontażu.

Ja k  dziś opow iada ją  re a liza to rzy  tego ta k  znam ien ­
nego pom ysłu , w prow adzen ie  w  życie  p ro d u k c ji po tokow e j 
pow iązane b y ło  z p rzeprow adzen iem  a k c ji u św ia d a m ia ją ­
cej w śród  n ie k tó ry c h  ko n se rw a tyw n ych  s to la rzy  o k o rz y ­
ściach in d y w id u a ln y c h  i  gospodarczych w y n ik a ją c y c h  z re ­
a liz a c ji pom ys łu ; w y d a tn y  w z ro s t za robków  i  p ro d u k c ji 
u p e w n ił początkow o opornych  ro b o tn ik ó w  o słuszności za­
łożeń in ic ja to ró w .

W sp ó łtw ó rcy  po m ys łu  o trz y m a li p rem ię  w  w ysokości 
13 430 zł. w  now e j re la c ji z ło tego).

In n y m  pom ysłem  o dużym  znaczeniu w  p rzem yśle  
d rzew nym  b y ł w n iosek m is trza  sto larskiego, K u źm in a  J ó ­
zefa, z Z a k ła d u  N r  1 w  W arszaw ie, w  k tó ry m  p oda ł p ro ­
je k t  zabezpieczenia g ryza re k  d o ln ych  osłoną bardzo p ro s ­
te j k o n s tru k c ji.  O słona ta  d z ię k i sw ej p rostoc ie  może być 
w yko n a n a  w  każdym  zakładzie  p ro d u k c y jn y m . D a je  ona 
p ra w ie  pe łną  g w a ranc ję  bezpieczeństwa p ra cy  p rzy  g ry -  
za rkach  do lnych .

T w órca  p o m ys łu  zosta ł nagrodzony k w o tą  1 000 zł. 
N iże j podany rysun e k  zazna jam ia c zy te ln ika  ze stroną 
k o n s tru k c y jn ą  osłony.

Szkic osłony gryzarek pionowych pomysłu ob. Kuźm ina.

In n y m  c iekaw ym  pom ysłem  b y ł w n iosek ob. R e d ło w ­
sk iego Sebastiana z Z a k ła d u  N r  13 w  G łucho łazach  do ­
tyczący zastosowania m a t-o s ło n  ja k o  zabezpieczenia m a ­
te r ia łó w  d rze w n ych  p rzed w p ły w e m  zm iennych  w a ru n ­
k ó w  atm osfe rycznych .

Zabezpieczenie m a te r ia łó w  d rze w n ych  m a ta m i-o s ło n a - 
m i zastępuje d a w n y  sposób lis te w ko w a n ia  surow ca d rze w ­
nego i  okazu je  się ba rdz ie j p ra k tyczn e  p rz y  och ron ie  czół 
desek i  k łó d  p rzed  n a d m ie rn ym  w ysychan iem  i  jego  n a ­
stępstw am i.

M a ty -o s ło n y  w ykonane  zosta ły  z lis te w  odpadkow ych 
i  zb ite  na ram ę w  odstępach 1, 1,5 do 2 cm  w  zależności 
od g rubośc i sztaplowanego m a te r ia łu .

N a zdjęciach maty-osłony pomysłu ob. Podłowskięgo 
w zastosowaniu na otwartych przestrzeniach.

U spraw n ien ie  zosta ło nagrodzone k w o tą  900 zł.
W  następnych  num erach  „P rz e m y s łu  D rzew nego“  zo­

staną om ów ione  dalsze ciekawsze p o m ys łu  ra c jo n a liza ­
to rsk ie .

W . Z.
R O C Z N Y  B IL A N S

M in ą ł ro k  czasu od c h w ili po w o ła n ia  C entra lnego Z a rzą ­
d u  P rze m ys łu  Leśnego. W  okres ie  ty m  dużo  e n e rg ii p o ­
c h ło n ę ły  prace ogó lno -o rgan izacy jne  z uszczerbkiem  d la  
ru c h u  rac jona liza to rsk iego , ty m  w iększym , że obsada 
w  re fe ra tach  U sp raw n ień  T echn icznych  b y ła  n iedosta te ­
czna.

S tan pow yższy n ie w ą tp liw ie  n ie  w p ły n ą ł doda tn io  na 
rozw ó j ru ch u , na  na leży tą  nad n im  opiekę. M im o  ty c h  
trudnośc i, do k tó ry c h  dochodz iła  n ieznajom ość p rzep isów  
i  zarządzeń, a często n ieum ie ję tność ic h  stosowania przez 
n ieprzeszko lonych  re fe re n tó w  U . T., ru c h  ra c jo n a liz a to r­
sk i ro z w ija ł się ż y w io ło w o  oddolnie.

M ó w ią  o ty m  liczby . W  1950 r. w  C .Z.L.P . zgłoszono 
p o m ys łów  ra c jo n a liza to rsk ich  221, w  C .Z .P .L. —  196, 
a w  P.C.D. „P A G E D “  —  136. Z  ogó lnej ilo śc i w n iosków  
rac jon a liza to rsk ich , k tó re  w p ły n ę ły  do zak ładów  pod leg ­
ły c h  C en tra ln e m u  Z a rządow i P rze m ys łu  Leśnego p re m io ­
w ano 119 pom ysłów , n ega tyw n ie  za ła tw io n o  119, pozostało 
w  to k u  za ła tw ia n ia  je d y n ie  7 % .

Z rea lizo w a n ie  i  upow szechnien ie  ty c h  pom ys łó w  p rz y ­
n iesie p rze m ys ło w i leśnem u 1526 tys ię cy  z ł. oszczędności.
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R ac jona liza to rom  zosta ły  w yp łacone  nagrody na ogólną 
kw o tę  34 tys ię cy  z ł.

Od c h w ili swojego pow stan ia  t j .  od m iesiąca lu tego  1950 
r. K o m is ja  U sp raw n ień  Techn icznych  odby ła  18 posie­
dzeń. K o m is ja  C en tra lna  op ie ra ła  sw o ją  pracę w  te ren ie  
na dz ia ła lnośc i K o m is y j R e jonow ych  i  Z ak ładow ych . 
S tw ie rd z ić  p rz y  ty m  trzeba, że p race zak ładow ych  k o m i­
syj n ie  zawsze s ta ły  na n a le ży tym  poziom ie. W  w ie lu  za­
k ła d a ch  p ra cy  n ie  zdawano sobie sp ra w y  z ró żn icy  m ię ­
dzy dz ia ła lnością  k o m is ji a Zarządem  K lu b u  T e c h n ik i 
i  R ac jona lizac ji, p o m ija jąc  ju ż  sam fa k t, że w ie le  k lu b ó w  
zorgan izow ano je d y n ie  fo rm a ln ie , na  papierze, i  że n ie  
w y k a z a ły  one żadnej dz ia ła lności. T a k  w ię c  i  na ty m  od ­
c in k u  m us im y  w  n o w ym  ro k u  zdobyć nowe rea lne  osiąg­
n ięcia.

N o rm a lna  i  p lanow a praca K lu b ó w  T . i  R. w  naszych 
zakładach  p ra cy  m a podstaw ow e znaczenie d la  dalszego 
ro z w o ju  ru c h u  rac jona liza to rsk iego , o rgan iczn ie  zw iąza­
nego z treśc ią  socja listycznego s ty lu  p rący.

Cet.

S k r z y  n k
Z A S T O S O W A N IE  P Ł Y T  P IL Ś N IO W Y C H

Ob. P. M . z W arszaw y zapytu je , ja k ie  zastosowanie p o ­
s iada ją  p ły ty  p ilśn iow e .

O dpow iedź. Zastosowanie p ły t  p ilś n io w y c h  je s t różne 
i  zależne od rod za ju  p ły t .  P ły ty  p ilśn io w e  dzie lą  się za­
sadniczo na p ięć rodza jów :
1) p ły ty  m ię k k ie  (po row a te ) o ciężarze 220 do  280 kg /m 3
2) „  p ó łtw a rd e 550 „  750
3) „  tw a rde 900 „  1050
4) „  e x tra  tw a rd e 1050 „  1200
5) „  specjalne 1050 „  1200

W ahan ia  w  ciężarze są zależne od sposobu p ro d u k c ji 
p ły t .  Je ś li chodzi o p ły ty  specjalne, k tó ry c h  c iężar o b ję ­
tośc iow y je s t ta k i sam, ja k  p ły t  e x tra  tw a rd y c h , to  są to  
p ły ty  pow lekane  a lk ie ra m i n itro ce lu lo zo w ym i, bądź też 
sz tucznym i żyw ica m i lu b  o le jam i, bądź też w yko n a n e  są 
ja k o  im ita c je  szlachetnej ce ra m ik i, k a f l i  czy m a rm u ró w .

W ym ien ione  w yże j rodza je  p ły t  posiadają  odm ienne 
w łasności techniczne. W  n in ie jsze j odpow iedzi og ran iczym y 
się do podan ia  n ie k tó ry c h  w łasności ty lk o  dw óch  zasadni­
czych ro d za jó w  p ły t ,  t j .  p ły t  m ię k k ic h  (p o ro w a tych ) i  p ły t  
tw a rd ych .

D o  g łó w n ych  w łasności p ły t ,  od k tó ry c h  zależy ich  
użyteczność, za licza się: cechy iz o la c ji te rm iczn e j i  a k u ­
stycznej p ły t  m ię k k ic h  oraz w y trzym a ło ść  p ły t  tw a rd ych . 
Cechą w spó lną  p ły t  je s t ich  je d n o lita  w y trzym a ło ść  
w zd łu ż  i  w  poprzek a rkuszy.

P rzew odn ic tw o  c iep lne  p ły t  m ię k k ic h  je s t b. n isk ie  
i  spó łczyn n ik  X w y ra żo n y  w  kca l/m 2h, w yn o s i d la  p ły t  
ok. 0,04, podczas gdy d la  p ły t  k o rk o w y c h  w yn o s i ok. 0,05—  
0,06, d la  d re w n a  —  ok. 0,11— 0,14, a d la  m u ru  z ceg ły ok. 
0,40— 0,75. P ły ta  m ię k k a  o g ru b o ś c i113 m /m  i  w adze ok. 
3,7 kg /m 2 zastępuje zatem  pod w zg lędem  iz o la c ji c iep lne j: 
b a l z d rew na  m ię kk ie go  o g ru b . 52 m /m  i  w adze ok. 23,5 

kg /m 2
albo m u r  z ceg ie ł o g rub . 250 m /m  i  wadze ok. 450 kg /m 2 
albo  be ton  o g rub . 360 m /m  i  wadze ok. 800 kg /m 2. 
W y trzym a ło ść  p ły t  tw a rd y c h  je s t następująca:

1) w y trzym a ło ść  na ściskan ie  ok. 500 kg /cm 2
2) „  roze rw an ie  ok. 300 „
3) „  zg inan ie  ok. 300— 400 „
O dpow iedn ie  lic z b y  d la  d re w n a  ig lastego wynoszą:

1) w y trzym a ło ść  na ściskan ie  —  rów no le g łe  do w łó k ie n  
330 kg /cm 2, —  p rostopad łe  do w łó k ie n  50 kg /cm 2,

2) w y trzym a ło ść  na roze rw an ie  —  rów no le g łe  do w łó k ie n  
730 kg /cm 2, —  prostopad le  do w łó k ie n  125 kg /cm 2,

3) w y trzym a ło ść  na zg inan ie  —  p rostopad łe  do w łó k ie n  
550 kg /cm 2.
Badan ia  w łasności h yg ro s k o p ijn y c h  p ły t  w y k a z a ły , że 

p ły ty  m ię k k ie  pęczn ie ją  po n a w ilże n iu  (o  ok. 10% ) je d ­
na k  po w ysuszen iu  w ra ca ją  do swej p ie rw o tn e j grubości, 
na tom iast p ły ty  tw a rd e  w y k a z u ją  po n a w ilż e n iu  i  w y s u ­
szeniu pew ien  s ta ły  w z ro s t g rubośc i (ok . 8% ). P rzy  n o r ­
m a ln y m  u ż y w a n iu  p ły t  p rze jśc iow e  pęcznienie p ły t  m ię k ­
k ic h  i  n ieznaczne trw a łe  pęcznienie p ły t  tw a rd y c h  n ie  
posiada w iększego p raktycznego  znaczenie tym b a rd z ie j, że

U R Z Ą D Z E N IE  P IŁ Y  T A R C Z O W E J DO  K A P O W A N IA  
T A R C IC Y

P om ys ł ob. ob. P. C ichego i J. Jankow iaka , p ra co w n i­
kó w  ta r ta k u  O b o rn ik i, polega na m on to w a n iu  k a p ó w k i do 
ta rc ic y  na ruch o m ym  w ózku .

W ózek te n  n o rm a ln ie  u żyw a n y  do przew ożenia  ta rc i­
cy obecnie u m o ż liw ia  pod jazd p iłą  do sztapla ta rc ic y  eks­
p o rto w e j. P rzez zastosowanie tego po m ys łu  zaoszczędza­
m y  na sile  robocze j; daw n ie j 2 ro b o tn ik ó w  m usia ło  ta r ­
cicę dow ozić na m iejsce, gdzie b y ła  na sta łe  za insta low ana 
kapów ka.

N a stole k a p ó w k i urządzone są ro lk i,  d z ię k i czemu k a ­
p u ją c  jeden  kon iec desk i n ie  trzeba je j obracać, lecz je ­
d yn ie  przesunąć po ro lkach . U rządzenie  ta k ie  n ie w ą tp li­
w ie  da je  dużą rob/godz. oszczędność i  z te j u w a g i zas łu ­
gu je  na upow szechnien ie  na in n y c h  zakładach pracy.

a p o r a d
na d ługośc i i  szerokości a rkuszy  n ie  w ys tę p u ją  podczas 
na w ilża n ia  żadne is to tne  zm iany. Pozw ala to  na  um oco­
w yw a n ie  p ły t  w  sz tyw nych  ram ach, z zachow aniem  w ąs­
k ic h  szpar 2— 4 m /m , bez obaw y fa łd o w a n ia  się p ły t.

Ja k  w idać z p rzy toczonych  danych  techn icznych , p ły ty  
m ię k k ie  są m a te ria łe m  izo la cy jn ym , a p ły ty  tw a rd e  m a ­
te ria łe m  k o n s tru k c y jn y m , zastępu jącym  częściowo ta r ­
cicę oraz s k le jk i i  p ły ty  s to larsk ie .

P ły ty  p ilśn io w e  są używ ane w  b u d o w n ic tw ie  d re w n ia ­
n y 111! ja k o  e lem en ty  k o n s tru k c y jn e  lu b  w yp e łn ia ją ce  ( p ły ­
ty  p ó łtw a rd e  i  tw a rd e ) oraz w  ce lu  oc iep len ia  (p ły ty  
m ię k k ie ), —  w  b u d o w n ic tw ie  m u ro w a n ym  —  ja k o  m a ­
te r ia ł zastępu jący w y p ra w y  m u ra rs k ie  ( p ły ty  m ię k k ie ). 
P ły ty  p ó łtw a rd e  i  tw a rd e  są p o k ryw a n e  fa rb a m i, la k ie ­
ra m i, w osk iem  lu b  p o litu rą  a lbo pozostaw iane są w  stanie 
n a tu ra ln y m . P ły ty  m ię k k ie  p o k ryw a n e  są ty n k ie m  lu b  
fa rbą . P ły ty  e x tra - tw a rd e  używ ane są do u k ła d a n ia  p o ­
sadzek, a p ły ty  specja lne do w y k ła d a n ia  łaz ienek, k u c h ­
n i itp .

P ły ty  p ilśn io w e  posiadają  zastosowanie zarów no w  b u ­
d o w n ic tw ie  m ieszkan iow ym , ja k  i  w  b u d o w n ic tw ie  p rze ­
m ys ło w ym  ( fa b ry k i,  m agazyny), a także użyteczności p u ­
b liczne j (szpita le , szko ły , dw orce  itp .) . P ły ty  m a ją  zasto­
sowanie rów n ież  p rz y  bud ow ie  s ta tków , w agonów  i  k a ro ­
se rii —  ja k o  m a te r ia ł k o n s tru k c y jn y , bądź do w yka ń cza ­
n ia  w nę trz , a naw e t —  zewnętrznego. S to larszczyzna b u ­
dow lana  ko rzys ta  z p ły t  p rz y  w y ro b ie  d rzw i, szaf ścien­
nych , bud ow ie  k iosków , sk lepów  itp . P rze m ys ł m eb lo w y  
u żyw a  p ły t  tw a rd y c h  p rz y  w y ro b ie  m e b li codziennego 
u ż y tk u  (o zastosow aniu p ły t  p ilś n io w y c h  w  m eb la rs tw ie  
p isa liśm y  w  n r  1—2 1950 r . „P rze m ys łu  D rzew nego“ ).

Ja k  w idać zastosowanie p ły t  p ilś n io w y c h  je s t w szech­
s tronne i  w zrasta  w  m ia rę  postępu te ch n ik i.

M . S.

K L A S Y F IK A C J A  SU R O W C A  T A R TA C Z N E G O
Ob. E. R. Z  G O R ZO W A . Z a p y tu je c ie  Ko lego , czy w ła ­

ściw e je s t podejście  n ie k tó ry c h  nad leśn ic tw , za licza jących 
su row iec ta rta czn y , ig la s ty  w  d łużycach , do ta k ic h  k las  
jakośc i, do ja k ic h  za liczyć można p ierw sze (odziom kow e) 
p o ło w y  d łużyc. In te re su je  W as ta  spraw a szczególnie 
z u w a g i na k lasę la , oraz z u w a g i na w ła ś c iw y  odb ió r 
ja ko śc i surowca, nadchodzącego do ta rta k u .

Is to tn ie  zdarza się, że tu  i  ów dzie  N -c tw a  k la s y f ik u ją  
d łużyce  w  podany w yże j sposób. R ob ią  to  oczyw iście 
w b re w  obow iązu jącym  przepisom . K la s y fik a c ja  taka , to  
tra d y c ja  p rzedw o jennych  ta b lic  k la s y f ik a c ji jakośc iow e j 
(z r. 1937.),

U w aga do ta b lic  I  i  I I  pow iada ła : „D łu życe  k la s y f ik u je  
się na k l.  I, I I  i  I I I ,  p rz y  czym  d łużyce  zalicza się do ta ­
k ie j k la sy  jakośc i, do ja k ie j na leży za liczyć p ie rw szą  je j 
po łow ę, (od  g r. k .)  lu b  p ie rw sze  7 i  p ó ł m. p rz y  d łużycach  
ponad 15 m . d ługośc i“ .

U w aga ta  decydow ała  o poruszonym  w yże j pode jśc iu  do 
k la s y f ik a c ji i  obow iązyw a ła  adm in. leśną do 19. X .  1948 r. 
W  d n iu  ty m  w prow adzono  w  życie, przez M in is te rs tw o
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L e śn ic tw a  „W a ru n k i Techn iczne d la  d rew na  użytkow ego  
i  opa łow ego w  Lasach P ańs tw ow ych “  (zarz. z 19. X . 1948 
r. Z na k : IV  E -4  020/9 703).

N ow e w a ru n k i w p ro w a d z iły , now e podejście do k la ­
s y f ik a c ji.  U w aga N r  3 do n o w ych  w a ru n k ó w  o trzym a ła  
b rzm ien ie : „W  d łu życach  c z ę ś ć  o d z i o m k o w ą ,  o d ­
p o w i a d a j ą c ą  I  k l a s i e  j a k o ś c i ,  n a l e ż y  p o ­
m i e r z y ć  o s o b n o ,  dalszą zaś część d łu ż y c y  sk lasy­
f iko w a ć  p o d łu g  ja ko śc i je j p ie rw sze j p o ło w y  do I I  lu b  I I I  
k la sy  jakości.

U w aga powyższa w  zasadzie n ie  b u d z i w ą tp liw o śc i. Na 
d łu ż y c y  wyznacza się odziom ek I  k l „  zaznaczając rysz - 
pak iem  jego gran ice , r e s z t ę  d łu ż y c y  zalicza się do k l. 
I I  l u b  I I I .  W a ru n k i powyższe n ie  zosta ły  przez M in i­
s te rs tw o  L e śn ic tw a  odw ołane, obow iązu ją  zatem  ta k  na d ­
leśn ic tw a, ja k  i  ta r ta k i,  nada l i  ja k a k o lw ie k  „w o ln a  in te r ­
p re ta c ja “  zagadnien ia  je s t niedopuszczalna.

D la  ścis łości poda jem y, że C e n tra ln y  Z arząd  Lasów  
P ańs tw ow ych  w  „W a ru n k a c h  T echn icznych  d la  d rew na  
w  Lasach P ańs tw ow ych “  z r . 1950 —  N r  2 u ją ł uwagę 
powyższą w  podobny sposób: „W  d łużycach  część odziom ­
ko w ą  o cechach p ie rw sze j k la s y  ja ko śc i na leży pom ie rzyć 
osobno, pozostałą zaś część d łu ż y c y  sk lasy fiko w a ć  w /g 
podanych  w a ru n k ó w  w  ta b lic y “ .

P o lsk ie  N o rm y  P N -B -9 5  007 —  „D re w n o  ta rtaczne  
z d rze w  ig la s tych “ , rów n ież  uw zg lędn ia  w yod rę b n ie n ie  
i  osobny p o m ia r części odz iom kow ej d łu życy , o cechach 
I  k l.  jakośc i.

Ja k  w idać  z powyższego, żadne p rzep isy  n ie  u sp ra w ie ­
d liw ia ją  poruszonego przez Was k la s y fik o w a n ia  d rew na  
I  k l.  jakośc i, p ra k tyko w a n e g o  przez n ie k tó re  k o m ó rk i leś­
ne. W  w y p a d k u  pow ta rzan ia  się podobnych  p ra k ty k  p o ­
w in n a  k o n tro la  techniczna  zak ładów  zająć bezw zględnie  
odpow iedn ie  stanow isko.

U w aga Wasza o s tr. 706 „P rze w o d n ika  techn iczno -le ś ­
nego“ , w ydanego p rzez zespół a u to ró w  pod re d a kc ją  p ro f. 
K rz y s ik a  oraz inż. O ch rym ow icza  je s t słuszna. Is to tn ie  
a u to r m ów iąc o k la s y f ik a c ji n ie  u w z g lę d n ił now ych , p o ­
w o je n n ych  przepisów .

W . F.
CO TO  JEST JA W O R  „B A R A N K O W Y “

K . N ow ak —  W arszaw a. Z a p y tu je  O b yw a te l o p rzyczy ­
nę u s ło je n ia  d rew na  jaw orow ego , k tó re  da je  rysu n e k  zw a­
n y  „b a ra n k ie m “ .

O dpow iedź. P rzyczyn y  fa lis tego  u s ło je n ia  podać n ie  
m ożem y, ta k  samo ja k  p rzyczyn y  k rę ty c h  w łó k ie n  d rew na  
np. sosnowego lu b  dębowego. F a lis te  u s ło je n ie  w ys tę p u je  
n ie ty lk o  w  d re w n ie  ja w o ro w y m , lecz rów n ież  w  d re w n ie  
jes ionow ym . T e rm in  „ ja w o r  b a ra n k o w y “  p o w s ta ł p ra w d o ­
podobnie  stąd, że tego ro d za ju  d rew no  p rz y  łu p a n iu  daje 
p łaszczyzny fa lis te , podobne do s kó ry  m łodego ba ranka ; 
zwanego ka ra k u łe m . Falis tość ta  przeb iega rów no m ie rn ie , 
tw o rzą c  w z g ó rk i u łożone w  jedne j l in i i ,  od k o ry  w  k ie ­
ru n k u  rdzen ia .

T a rc ica  pozyskana z ta k ie j k ło d y  posiada po o s trugan iu  
w y ra źne  pasma, nap rzem ian  jaśn ie jsze i  c iem niejsze, b ły ­
szczące, podobn ie  ja k  p rz y  d re w n ie  m achon iow ym . P a­
sem ka te  n ie  dob iega ją  do rdzen ia , a w  pew ne j od leg łości 
od obw odu p n ia  g iną, stąd w n iosek, że proces pow staw ania  
fa lis ty c h  w łó k ie n  rozpoczyna się w  późn ie jszych  la tach  
w z ro s tu  drew na. Falis tość ta  w ys tę p u je  n a jb a rd z ie j in ­
te n syw n ie  p rz y  szy i ko rze n io w e j, a na pew ne j w ysokości 
zanika. S tw ie rd z ić  można, że fa lis tość u s ło je n ia  d rew na  
jaw o row ego  w ys tę p u je  p rzec ię tn ie  na w ysokośc i do 1,5 
m etra .

D re w n o  ja w o ru  barankow ego  w ys tę p u je  bardzo  rzadko. 
Poznać to  m ożna po ko rze  pn ia , k tó ra  posiada wówczas 
w yra źne  fa łd y , u łożone o kó łkow o . Ja w o r b a ra n ko w y  je s t 
bardzo poszuk iw any , s tanow i cenny i  ozdobny m a te r ia ł 
do w y ro b ó w  s to la rsk ich , rzeźb ia rsk ich  oraz b u d o w y  in ­
s tru m e n tó w  m uzycznych .

W ła śc iw ym  s ied lisk iem  d rzew  ja w o ro w y c h  są oko lice  
górzyste  i  podgórsk ie , tam  w ys tę p u ją  kęp iasto  w  naszych 
drzew ostanach lu b  ja k o  po jedyńcze  egzemplarze. D la  
o r ie n ta c ji poda je  się, że na ca 100 sz tuk  k łó d  ja w o ro w ych  
za ledw ie  jedna  sz tuka  może s tanow ić  poszu k iw a n y  m a te ­
r ia ł,  o k tó ry m  m ow a.

T. M .
P R A W A  I  L E W A  S TR O N A  D E S K I

St. M aniew ski —  W ro c ła w , p ro s i O b yw a te l o udz ie le ­
n ie  odpow iedzi: k tó rą  s tronę ta rc ic y  nazyw am y lewą, 
a k tó rą  p raw ą. Z godn ie  z p rz y ję ty m  zw ycza jem  stronę

p ra w ą  m a te r ia łu  uw ażam y zawsze za lepszą. G dybyśm y 
to  założenie odn ieś li do ta rc icy , o k tó rą  O b yw a te l zapy­
tu je , wówczas m u s ie lib yśm y  postaw ić  sobie py tan ie , co 
na leży rozum ieć pod w yrazem  „lepsza“  a lbo  „gorsza“  s tro ­
na. In n y m i s łow y, ja k ie  w a d y  d rew na  m u s ie lib yśm y  brać 
pod uw agę na jedne j i  d ru g ie j s tron ie  ta rc icy , aby s tw ie r­
dzić k tó ra  s trona  posiada ich  m n ie j, a k tó ra  w ięce j.

G d ybyśm y zatem  p rze g lą d a li ta rc icę  bezpośrednio po 
p rze ta rc iu , m og libyśm y  s tw ie rdz ić  ty lk o  te  w a d y  drew na, 
k tó re  t k w i ły  w  k ło d z ie  a późn ie j pozosta ły  w  ta rc icy . M o ­
g lib yśm y  przekonać się wówczas, że znaczna część ta rc icy  
posiada ob ie  s tron y  zróżn icow ane t j .  s tronę p rzy ra ze n io - 
w ą  i  p rzec iw rdzen iow ą , o m n ie jsze j lu b  w iększe j ilo śc i 
w ys tę p u ją cych  w ad, a jednocześnie p o w s ta łyb y  w y p a d k i 
tak ie , p rz y  k tó ry c h  ilość w ad  b y ła b y  jednakow a, lu b  obie 
s tro n y  b y ły b y  np. bezsęczne. J a k  w idać, ta k ie  podejście 
do zagadnien ia  od s tro n y  ja ko śc i m a te r ia łu  b y ło b y  b łędne 
i  tru d n e  do rozw iązan ia . D la  ce lów  ta rta czn ic tw a  i  k la ­
s y f ik a c ji ta rc ic y  je s t to  obojętne, bow iem  w a ru n k i od ­
b io ru  n ie  s ta w ia ją  spec ja lnych  w ym agań  a n i d la  s tron y  
„p ra w e j“  lu b  „ le w e j“ , lecz ty lk o  d la  s tro n y  lepszej.

D la  za k ła d u  p rzetw órczego lu b  sto larza, k tó ry  z desek 
będzie p ro d u k o w a ł sp rzę ty  lu b  m eble , n ie  je s t to  obojętne. 
T u ta j po jęc ie  lepszej lu b  gorszej s tro n y  m a te r ia łu  jest 
decydujące. G otow e w y ro b y  m uszą poza ty m  zachować 
s tab ilizac ję  swej fo rm y , n ie  m ogą się paczyć, a zatem 
m us i być zachow any pew ien  porządek w  u k ła d z ie  ta r ­
c icy  używ ane j do w y ro b u  e lem entów , w  p rze c iw n ym  ra ­
zie całość w y ro b u  s tra c iła b y  na w artośc i. Postanow iono 
zatem  u s ta lić  w y ra źn ie , k tó rą  stronę, bez w zg lędu  na ilość 
w ys tę p u ją cych  w ad, będziem y z w a li p ra w ą  a k tó rą  lew ą 
s troną  ta rc icy . W zię to  pod uw agę wówczas n ie ty lk o  w ady 
d rew na, k tó re  t k w i ły  w  k ło d z ie  lecz w sze lk ie  zm iany, k tó ­
re  późn ie j pow sta ją  lu b  m ogą pow stać w  ta rc ic y  w sku te k  
je j w ysychan ia , n ie  w y łącza jąc  pękn ięć.

Z  dośw iadczenia w ie m y , że p rzy rd ze n io w a  s trona  ta r ­
c icy  p rz y  w ysych a n iu  n ie  pęka i  tw o rz y  w yg ięc ie  w y p u ­
k łe , s trona  p rzec iw na  na tom iast, p rzec iw rdzen iow ą , tw o rz y  
w yg ię c ia  w k lęs łe , pęka  lu b  posiada tendenc je  do pęka ­
n ia. O czyw iście  p rz y  deskach w ąsk ich  n ie  m ożna tego 
zauważyć, na tom iast p rz y  deskach sze rok ich  lu b  p rzy  
ba lach je s t to  zupe łn ie  w yraźne . Znaczn ie  ła tw ie j 
i  lep ie j je s t s trugać d rew no  od s tro n y  p rzy rd ze n io - 
w e j a n iże li od s tro n y  p rzec iw rd ze n io w e j, gdzie następu je  
s iln ie jsze  p rzec inan ie  w łó k ie n .

W  rezu ltac ie , d la  p rzyczyn  w yże j podanych, p rzy ję to  
nazyw ać s tronę  p łaszczyzny ta rc ic y  od s tro n y  rdzen ia  
p r a w ą ,  c z y li p rzy rdzen iow ą , bez w zg lędu  na to , czy 
s trona  p rzec iw na  je s t lepsza lu b  gorsza pod w zględem  
w ys tę p u ją cych  w ad  d rew na , s tronę  zaś p rzec iw rdzen iow ą  
—  l e w ą  s troną  ta rc icy . T e rm in o log ia  ta  b y ła  konieczna, 
posiada sw oje  uzasadnienie w  p ro d u k c ji go tow ych  w y ro ­
bów  i  n ie  m a n ic  wspólnego z jakośc ią  m a te ria łu .

T. M .

D R E W N O  M A H O N IO W E

Inż. A . K u b ick i —  K ra k ó w . P y ta n ie : czy d re w n o  m a­
hon iow e  posiada dużo odm ian?

O dpow iedź. P ra w d z iw y  m ahoń (S w ie ten ia  m ahagon ii) 
s tanow i od rę b n y  rodza j d rew na , k tó re  rośn ie  w  In d ia c h  
Zachodn ich , M e k s y k u  oraz Ś rodkow e j A m eryce . P raw ie  
po łow a  spotykanego w  h a n d lu  d re w n a  tzw . m ahoniow ego 
s ta n o w iły  g a tu n k i inne , k tó re  w p raw dz ie  dos ta rcza ły  su ­
row ca  podobnego do d rew na  m ahoniow ego, jednakże  róż ­
n i ły  się od niego zarów no  ciężarem  g a tu n ko w ym  (b y ły  
cięższe), w y trzym a ło śc ią , s tru k tu rą  d re w n a  lu b  barw ą.

P ra w d z iw y  m ahoń, zależnie od geograficznego po łoże­
n ia  swego s ied liska  nosi nazw y: K u b a , Jam a jka , San D o ­
m ingo , G uatem ala , N ika ragua , Ju ka tan , Tabasko albo 
H onduras. N a jp ię kn ie jszy  pod w zg lędem  u s ło je n ia  b y ł m a ­
hoń  pochodzący z In d ii Z achodn ich  oraz K u b y . (U s ło -  
je n ie  zwane p iram id ą , lu b  m ahoń k w ie c is ty ) .

P ra w d z iw e  d rew no  m ahon iow e  je s t tw a rde , tru d n o  łu -  
p liw e , tru d n e  w  obróbce, o ciężarze ga tunk . 0,41— 0,90. Ze 
w zg lędu  na  fa lis ty  u k ła d  s ło ji da je  w  p rz e k ro ju  p io n o ­
w y m  błyszczące pasma, u łożone gęsto i  rów no leg le , spe­
cy ficzne  d la  d re w n a  m ahoniow ego. K o lo r  p raw dziw ego  
d rew na  m ahoniow ego je s t b rązow o-cze rw ony.

D o fa łszyw ego d re w n a  m ahoniow ego zaliczano:
1. G a t u n k i  a f r y k a ń s k i e  (K h a ja  senegalensis)

a) zwane C ailcedra, G am bia, M ade ira , O ganw o, k tó re  
pos iada ły  d re w n o  tw a rd e  o ciężarze gat. 0,91— 0,94. 
B łyszczące pasma (sm ug i) są szersze n iż  u  d rew na  
p raw dziw ego  m ahon iu , szerzej rozłożone.



b ) zwane Lagos, G abun  =  O kum e, B e n in , Sapeli, A x im  
oraz inne , da jące d re w n o  zazwyczaj m ię kk ie , jasne, 
używ ane  do p ro d u k c ji s k le je k , p ły t  s to la rsk ich , w y ­
ro b u  m eb li.

2. G a t u n k i a u s t r a l i j s k i e  pod wieloma nazwami.
3. G a t u n k i  w s c h o d n i o - i n d y j s k i e ,  da jące d re ­

w n o  zb liżone  do d re w n a  cedrowego.
Z  tego w n iosek, że n ie  ka żd y  „m a h o ń  zb liżo n y  k o lo ­

re m  i  u s ło je n ie m  do d re w n a  p ra w d z iw ie  m ahoniow ego 
je s t p ra w d z iw y m  m ahon iem . Za m a ło  o n im  w ie m y , p o ­
n iew aż s ta n ow i d re w n o  im portow ane , zaliczane do d re w n a  
egzotycznego. N a  m arg ines ie  w spom nieć na leży, że p o ­
s iadam y p iękne  g a tu n k i d re w n a  pochodzenia k ra jow ego , 
k tó re  nam  w  zupe łnośc i w ys ta rcza ją  do zaspokojen ia  n a j-  
ba rd z ie j w yb re d n ych  gustów  i  w y ro b o w  techn icznych . 
P odobnie  ja k  nasza sta ra  i  zacna sosna w  k ra ju ,  w y m ie ­
n ione  w y ż e j g a tu n k i fa łszyw ego m a h o n iu  s tanow ią  ta k i 
sam  m a te r ia ł opa ło w y  w  A fryce .

T . M .
D R E W N O  R E Z O N A N S O W E

Ob. W . S ta n is ła w sk i z W arszaw y za p y tu je  o w ym a ga ­
n ia  odnośnie d re w n a  rezonansowego.

D re w n o  rezonansowe m a zastosowanie p rz y  w y ro b ie  
in s tru m e n tów . Ze w zg lę d u  n a  specja lne w ym agan ia  tech ­
n iczne, dotyczące p rze w o d n ic tw a  d rgań , sprężystości d re w ­
na, po szu ku ją  go ty lk o  w  czasie la ta , gdy d rzew o  jeszcze 
rośn ie , bada jąc jego s ied lisko  to  je s t po łożen ie  g ru n tu , 
k lim a t, g lebę, specja ln ie  zaś jego  otoczenie.

D re w n o  rezonansowe p o w in n o  b yć  m o ż liw ie  ró w n o -  
sło iste, to  znaczy p o w in n o  w yra s ta ć  w  ta k im  otoczeniu, 
gdzie  c ięcia hodow lane  cz łow ieka , lu b  też n a tu ra ln e  p o ­
łożen ie  d rze w  sąsiednich n ie  w p ły w a ły  w  c ią g u  pe łnych  
la t  w z ro s tu  d rzew a na -jego  g w a łto w n e  odsłon ięc ie  k o ro n y  
lu b  stopn iow e zacienienie. G w a łto w n a  zm iana ilo ś c i d o ­
p ły w u  ś w ia tła  słonecznego w p ły w a  na  zw iększen ie  a lbo 
też na zm nie jszen ie  w ie lko śc i s ło i p rzy ro s tó w  rocznych.

D o  b u d o w y  in s tru m e n tó w  sm yczkow ych  ja k  skrzypce, 
a ltó w k i, w io loncze le , kon tra b a sy  u żyw a  się d re w n a  ja w o ­
row ego, k lonow ego  i  św ie rkow ego. T o  samo do tyczy  ta ­
k ic h  in s tru m e n tów , ja k  g ita ry , m a n d o lin y  i  inne.

K r o
K O N F E R E N C JA  G O S P O D A R C Z A  P R Z E M Y S Ł U  

D R Z E W N E G O
4 s tyczn ia  b. r .  o d b y ła  się w  C.Z.P.D. w  W arszaw ie 

k o n fe re n c ja  gospodarcza z u d z ia łe m  d y re k to ró w  nacze l­
n y c h  p rzeds ięb io rs tw  w ie lo  i  jednozak ładow ych , sekre ta ­
rz y  podstaw ow ych  o rg a n iza c ji p a rty jn y c h  i  p rzew odn iczą­
cych  rad  zak ładow ych .

C elem  k o n fe re n c ji b y ło  om ów ien ie  pods taw ow ych  za­
dań  p rze m ys łu  d rzew nego w  r .  1951 i  m etod  ic h  re a liza c ji 
w  pow iązan iu  z d o ko na n ym i zm ianam i s t ru k tu ry  o rg a n i­
zacy jne j.

W ygłoszono następu jące re fe ra ty :
1) Z m ia n y  s t r u k tu r y  o rgan izacy jne j p rze m ys łu  d rze w ­

nego i  ic h  w p ły w  na m e tody  p ra cy  C Z P D  i  p rzed ­
s ięb io rs tw .

B i b l i o
Ł . M . P ie re ły g in  —  W lija n ije  p o ro k o w  na  tiechn iczes- 

k i je  sw o js tw a  d re w ies iny  (W p ły w  w a d  na  w łasnośc i tech ­
n iczne d re w n a ) G oslesbum izdat, M oskw a  1949 r., s tr. 160.

Jest to  pod rę czn ik  za w ie ra jący  p e łn y  obraz i  k ry ty c z n ą  
ocenę dotychczasow ych o d c in ko w ych  badań nad  w p ły w e m  
w a d  na techniczne  w łasnośc i d re w n a  i  w ycze rpu jąco  u j ­
m u ją cy  całość zagadnienia. Is tn ie ją ca  lite ra tu ra  o w p ły w ie  
w a d  sk łada  się w  w iększości z różn ych  a r ty k u łó w  zam ie­
szczanych w  czasopismach, co bardzo  u tru d n ia ło  w y k o rz y ­
stan ie  ty c h  m a te r ia łó w  przez szerokie  m asy p ra co w n ikó w .

P od rę czn ik  te n  pomoże pe rso n e lo w i te ch n iczn o -p ro ­
d u k c y jn e m u  oraz p ra co w n iko m  n a u kow o-badaw czym  do 
rozw iązan ia  n ie jednego zagadnien ia  z zakresu  w łasności

D o  b u d ow y  fo rte p ia n ó w  i  p ia n in  u żyw a  się n a  p ły ty  
rezonansowe d re w n a  ty lk o  św ie rkow ego. W obec ro z w o ju  
k ra jo w e g o  p rze m ys łu  lu tn iczego  (skrzypce , g ita ry  itp .) ,  
a p rzede w szys tk im  p rze m ys łu  fo rtep ianow ego, u m ie ję tn y  
d o b ó r d rew na  rezonansowego posiada ogrom ne znaczenie 
na jakość p ro d u ko w a n ych  w y ro bó w . Poszukiw acze d re w ­
n a  rezonansowego m uszą posiadać n ie  ty lk o  duże w ia d o ­
m ości p rak tyczne , dotyczące techn icznych  w łasnośc i d re ­
w n a  rezonansowego, lecz rów nocześnie w iadom ośc i teo re ­
tyczne  i  p ra k tyczn e  z zakresu  h o d o w li d rze w  i  lasu.

D rzew a  rezonansowe w yszukane  i  w y ra źn ie  oznaczone 
w  czasie la ta  ścina się późną jes ien ią , a następnie, z n a ­
s tan iem  p ie rw szych  śniegów, zw ozi się k ło d y  d łu g . 4—8 
m tr .  do m ie jsc  z b ió rk i lu b  w p ro s t do ta rta k u . P rz y  po ­
m ocy  je d n e j p i ły  p rzec ina  się k ło d y  na  p ó ł a następn ie  
p o łó w k i p rzec ina  się na  ć w ia r tk i.  W  tra k a c h  lu b  na  in ­
n y c h  p iła c h  p rzec ina  się da le j poszczególne ć w ia r tk i na  
deseczki w  te n  sposób, aby s ło je  p rzy ro s tó w  rocznych  b y ły  
w  deseczkach u łożone p ra w ie  p rostopad le  do ic h  p łasz­
czyzn. Idea lną  deską rezonansow ą je s t deska pochodząca 
ze środka  k loca  tzw . środkow a.

N a  ry n k a c h  m iędzyna rodow ych  is tn ie ją  zw ycza je  h a n d ­
low e, okreś la jące  w ym agan ia  s taw iane  d la  d re w n a  rezo ­
nansowego. Przede w szys tk im  d re w n o  rezonansowe św ie r­
ko w e  m us i pochodzić z o k o lic  górzystych . Ś w ierczyna  k a r ­
packa d a je  znany i  w a rto śc io w y  m a te r ia ł rezonansowy.

G rubość desek rezonansow ych po osuszeniu pow in n a  
w yn o s ić  o ko ło  14,5 m m , ab y  po  o s tru g a n iu  m ożna z n ic h  
b y ło  o trzym ać deskę g rub . 12 m m . Szerokość desek w y ­
nos i 5— 8 cm . T a k  zw ana s k rzyn ia  o ku b a tu rz e  1,002 n r  
sk łada  się z u łożonego stosu 60 w a rs tw  deseczek d ługośc i 
1,9 m tr  (6 s tóp ), szerokość w a rs tw y  w y n o s i 60 cm.

D re w n o  rezonansowe: a ) K la s y  I  —  m u s i b yć  c a łk o ­
w ic ie  pozbaw ione  w sze lk ich  wad. Szerokość s ło i do 2 m m , 
u s ło je n ie  je d n o lite . D opuszczalne są n ie liczne  gn iazda ży ­
w iczne , n ie  przechodzące na  d ru g ą  s tronę ; b )  K lasa  I I  — 
szerokość s ło i 2—2,5 m m  i  dopuszczalne 1—2 gn iazda ż y ­
w iczne.

T . M .

n i k a
2) M o b ilizu ją ce  zadanie p rze m ys łu  d rzew nego p o  l in i i  

te c h n ic z n o -p ro d u k c y jn e j w  r .  1951 i  sposoby ich  
rea lizac ji.

3) W y tyczn e  odnośnie gospodark i f inansow e j w  r .  1951.
4) Z agadn ien ie  kosztów  w ła sn ych  i  rach u n ko w o śc i m a ­

te r ia ło w e j w  p rzem yśle  d rzew nym .
5) T e ch n ika  w sp ó łp ra cy  C Z P D  z  te renem  w  zakresie  

p lanow an ia  p ro d u k c ji.
W  d y s k u s ji szczególnie szeroko om ów iono  zagadnienie 

w sp ó łp ra cy  persone lu  te ch n iczn o -p ro d u kcy jn e g o  z perso­
ne lem  fin a n sow ym  w  zakresie  us ta lan ia  kosz tów  w łasnych , 
u sp ra w n ie n ia  d o k u m e n ta c ji p racy , k a lk u la c ji w y n ik o w y c h  
o raz sp ra w y  zaopatrzeniow e.

s.

g r a f i a
fizyczn ych  i  techn icznych , wnosząc do te j ta k  w ażne j czę­
ści w ie d zy  o w łasnościach d re w n a  w ie le  cennych  w ia d o ­
m ości.

W  poszczególnych rozdz ia łach  pod ręczn ika  om ów iony 
je s t w p ły w  poszczególnych w ad  d re w n a  n a  techniczne  
w łasności. N a jszerzej om ów iono  w p ły w  sęków  na  te c h n i­
czne w łasnośc i m a te r ia łó w  ta rty c h , o raz w p ły w  n ie n o r­
m a ln y c h  zaba rw ień  i  zg n ilizn y . W  m n ie jszym  s to p n iu  
om aw ia  a u to r  w p ły w  uszkodzeń przez ow ady, w p ły w  p ę k ­
nięć, w a d  b u d o w y  d re w n a  oraz in n e  w ady.

Zbadan ie  w p ły w u  w a d  na  techn iczne  w łasnośc i d rew na  
je s t zagadnien iem  o w y ją tk o w o  w a żn ym  p ra k ty c z n y m  zna­
czeniu. D a je  ono m ożliw ość rozszerzenia zakresu  zastoso­



w ania drew na w  gospodarstwie narodowym . Przytoczone 
badania uczonych radzieckich są w  tej dziedzinie głębsze 
i  bardziej wyczerpujące, n iż podobne prace w  innych k ra -

„E lektrific irow annyj rucznoj instrum ient“ (Ręczne n a­
rzędzia o napędzie e lektrycznym ), autor D . I .  Sudakowicz, 
Gosudarstwiennoje Nauczno-Tiechniczeskoje Izdatielstwo  
Maszynostroitielnoj L itie ra tu ry , M oskwa 1950 r . str. 225.

Książka om awia budowę różnych narzędzi ręcznych
0  napędzie elektrycznym  i  podaje charakterystyki g łów ­
nych i  ubocznych części. Oprócz tego zaw iera k ró tk i prze­
gląd obróbki m etali i  drewna, oraz wskazówki odnośnie 
użytkow ania i  metod badania tych narzędzi.

W e wstępie autor podaje podstawowe wiadomości oraz 
k ró tk i rys historyczny rozw oju  ręcznych narzędzi o na­
pędzie elektrycznym , zakres zastosowania i  zasadnicze 
w skaźniki techniczno-ekonomiczne, ja k  zużycie mocy
1 wzrost wydajności przy zastąpieniu zw ykłych  narzędzi 
ręcznych narzędziam i o napędzie elektrycznym .

W  dalszym ciągu wstęp zaw iera klasyfikację, zasad­
nicze wym agania stawiane ręcznym narzędziom z napę­
dem elektrycznym , w aru nk i pracy oraz porównanie narzę­
dzi ręcznych o napędzie elektrycznym  i  pneum atycznym .

Rozdział I  om awia główne i  uboczne elem enty kon ­
strukc ji narzędzi jak: s iln ik  elektryczny, przekładnie i  ło ­
żyska, w łącznik i i  przełączniki, sznury, kable itp.

Rozdział I I  zaw iera podstawowe wiadomości o obróbce 
m etali i  drewna. Odnośnie obróbki drew na autor omawia: 
wiercenie, przecinanie przy pomocy p ił  tarczowych, taś­
m owych i  łańcuszkowych, d łutow anie i  struganie. Szyb­
kość obróbki autor uzależnia od gatunku drewna.

Rozdział I I I  om awia narzędzia ręczne do obróbki m e­
ta li, a rozdział IV  do obróbki drewna. Z  narzędzi do d rew ­
na uwzględniono: w ierta rk i, p iły  tarczowe, taśmowe, ła ń ­
cuszkowe, frezark i łańcuszkowe i  profilowe, strugi i  szli­
f ie rk i taśmowe. Opis każdego narzędzia jest bogato i lu ­
strowany rysunkam i i  zdjęciami.

W  rozdziałach V , V I  i  V I I  omówiono ręczne narzędzia  
o napędzie elektrycznym , stosowane w  górnictwie, przy  
budowie dróg i  robotach betoniarskich, ja k  np.: różnego 
rodzaju  m ło tk i i  w ie rta rk i do burzenia, w ibratory  itp.

Książka przeznaczona jest jako  podręcznik d la  ucz­
n iów  szkół technicznych, ja k  również może być pomocną 
inżynieryjno-technicznym  robotnikom  w  fabrykach p ro ­

dukujących narzędzia ręczne o napędzie elektrycznym - 
W  naszych warunkach wobec kompletnego braku  lite ­
ra tu ry  fachowej w  tej dziedzinie może stanowić bardzo  
cenne źródło w iedzy przy rozpowszechnianiu nowego 
i  m ało znanego u  nas narzędzia zwiększającego szybkość 
pracy.

W. N .

A . Z . K ozłow ski —  K le je  syntetyczne. W ydano przez 
Państwowe W ydaw nictw a Techmczne, W arszawa 1950. 
T łum aczył z rosyjskiego inż. W . Żółkiewski. N akład  2100 
egzempl., stron 121.

Książka przedstawia skład substancji syntetycznych  
stosowanych do klejenia. D a je  ona przegląd podstaw pro­
dukcji surowców wyjściowych, procesów technologicznych 
i  właściwości użytkowych kle ju .

K siążka przeznaczona jest d la  personelu inżyn iery jno - 
technicznego zakładów w ytw arzających k le je  syntetyczne 
i  zakładów posługujących się tym i klejam i.

Oprócz zagadnień technicznych dotyczących syntezy 
kle jów  autor om awia również najprostsze k le je  glutynowe  
i  kazeinowe, które d la całości zagadnienia stanowią pod­
stawę do opanowania techniki klejen ia. W  końcu podane 
są również metody badania klejów .

Wobec b raku  w  naszym piśm iennictwie książki tra k ­
tującej o k lejach a  zwłaszcza syntetycznych, ukazanie się 
nowego w ydaw nictw a należy przyjąć z  uznaniem.

T. M.

I .  I .  Perelm an: „M echanika w  kalejdoskopie“. P rzeło ­
ż y ł z rosyjskiego J. Sm olak. N akładem  Państwowych W y ­
daw nictw  Technicznych, W arszawa 1950 r.

Książka w  sposób interesujący odświeża zapomniane 
wiadomości z  mechaniki. A u to r rozpatruje ciekawe zagad­
k i  i  zadania zaczerpnięte z otaczających nas zjaw isk, przy  
czym zjaw iska są podawane w  sposób usystematyzowany 
począwszy od głównych zasad mechaniki. W  książce tej, 
w  przeciwieństwie do praktykowanego powszechnie przy  
tego rodzaju publikacjach zwyczaju, autor n ie  pom ija  
strony matematycznej zagadnień; dlatego też w  niektórych  
przypadkach spotykamy się z  obliczeniami matem atycz­
nym i, zresztą na poziomie elementarnym.

K siążka przeznaczona jest dla czytelnika posiadającego 
skrom ny zasób wiadomości z  mechaniki.

M . Sz.

Centralna Bada Związków Zawodowych wydała szereg plakatów i tablic instrukcyjnych 
z zakresu bezpieczeństwa i higieny pracy. Dystrybucją plakatów zajmuje się Centrala Obrotu 
Księgarskiego „Dom Książki“, Dział Artykułów Piśmiennych:

1. Białystok —  ul. 1 Maja 24
2. Bydgoszcz — Zbożowy Rynek Mag. 2
3. Gdańsk — Plac Drzewny 3/7
4. Kielce — ul. Sienkiewicza 65
5. Katowice —  ul. Warszawska 11
6. Kraków — ul. Wiślana 3
7. Lublin —  ul. Stalingradzka 14

8. Łódź — ul. Piotrkowska 149
9. Olsztyn —  ul. Mazurska 7

10. Poznań Gł. — ul. Roosevelta 19
11. Rzeszów — ul. 3 Maja 12
12. Szczecin (Turzyn) —  Al. W. Polskiego 41
13. Warszawa — ul. Mazowiecka 9
14. Wrocław —  ul. Rynek 60 Mag. 4
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