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Suche sktadowanie
Iglastego surowca tartacznego w ZSRR

Naukowcy radzieccy stwierdzili, ze dzieki ,wilgotnemu sktadowaniu ladowemu" surowiec tartaczny ule-

ga mniejszej deprecjacji, niz w przypadku

gniecia przez drewno ,suchego stanu ochronnego". Zdarzajg sie jednak przypadki,

sktadowania suchego, dazacego do mozliwie szybkiego osia-

w ktoérych stosowanie

sktadowania suchego jest koniecznoscig. Suche skladowanie powinno dotyczy¢ drewna posuszowego, porazo-
nego przez grzyby i owady, przesuszonego w czasie transportu oraz w przypadku sktadowania drewna dtu-

zej niz przez dwa letnie sezony.

Suche SKLADOWANIE" polega na zabezpieczeniu
surowca przed szkodliwym dziataniem grzybéw droga mo-
zliwie szybkiego osiagniecia tzw. ,suchego stanu ochron-
nego“, uniemozliwiajacego dziatanie tych grzybéw (dopro-
wadzenie bielu do wilgotncj$ci nizszej niz 25°/0), przy jed-
noczesnym ograniczeniu ilosci i zasiegu peknie¢, powodo-
wanych przez anizotropie skurczu desorbcyjnego.

Jednoczesno$¢ stworzenia najniekorzystniejszych wa-
runkéw do rozwoju grzybéw i powstawania peknie¢ sta-
nowi najwieksza i — jak do dzi§ dnia — niepokonana
trudno$¢, na jaka napotyka sie przy tego rodzaju sktado-
waniu. Im szybsze bedzie wysychanie su-
rowca, tym szybciej osiagnie on ,suchy stan ochronny”,
tym mniej bedzie narazony na uszkodze-
nia powodowane, przez grzyby. Réwnoczes$nie
jednak im szy bsze bedzie przesychanie, tym
bardziej surowiec bedzie narazony na
uszkodzenia jakimi sg powstajace pekniecia.

Porazenie skladowanego surowca przez grzyby naste-
puje w przewazajacej wiekszosci wypadkéw wdwczas,
gdy jego wilgotno$¢ zawiera sie w granicach 35 — 80%.
Szybkie przeschnigcie obwodowej partii drewna zabezpie-
cza na o0g6t przed zagrzybieniem. Jednakze powstajace
przy tym spekania utatwiajg zainfekowanie partii wewneT
trznej, wolniej przesuchajgeej. Wskutek spekania ma sig'
dos$¢ czesto do czynienia z tzw. ,sinizng podstojowa” (we-
wnetrzng), polegajaca na intensywnym zasinieniu catego
bielu z wyjatkiem kilku zewnetrznych stojéw rocznych.
Peknigcia w drewnie powstaja w trakcie zmniejszenia sie
jego wilgotnos$ci ponizej punktu nasycenia wtékien tj.
ponizej 30% wilgotnosci. A. T. Wakin stwierdzit jednak,
ze niekiedy spekania moga powstawacé réwniez przy wyz-
szej $redniej wilgotnoéci bielu. Ttumaczy on wystgpienie
tego zjawiska nieréwnomiernym rozktadem wilgotnos$ci
w bielastej partii drewna; podczas gdy poszczego6lne czesci
bielu osiggnety wilgotno$¢ nizsza niz 30% — wiekszos$é
bielu posiada wilgotno$¢ wyzsza, niz przy punkcie nasyce-
nia wiokien.

Catkowite zabezpieczenie surowca przed powstawaniem
spekan jest niemozliwe. Probuje sie jedynie zmniejszy¢
stopien ich wystepowania, sztucznie zmniejszajac z kolei
szybko$¢ przesychania, poniewaz przy wolniejszym prze-
biegu schniecia nastepuje bardziej rGwnomierne przesyctni-
nie catego przekroju, a wiec i powstawanie mniejszych na-
prezen.

Zmiejszenie szybkoséci przesychania dokonywane jest
w ZSRR przez powlekanie czét surowca pastami ochron-
nymi, emulsjami bitumicznymi albo smotg drzewng w po-
taczeniu z pakiem lub tez innymi materiatami wigzgcymi.
Zasmarowane czola surowca, wystawione na dziatanie
promieni stonecznych, pobielane sg wapnem lub posypane

trocinami, ktére réwniez odbijajg promienie stoneczne (nie
brudzgc przy tym rak i odziezy robotnikéw). Okrywanie
cz6t papierem, kawatkami desek lub fornieru jest mato
skuteczne. W przypadku sztucznego zahamowania szyb-
kosci przesychania uzywa sie Ssrodkéw chemicznych dla
zabezpieczenia sktadowanego surowca przed rozwojem
grzybow. Wakin i Czewiedajew radzg w tym celu spryski-
wac¢ suroydec tartaczny zwykty 7 —m10% roztworem wod-
nym weglanu lub dwuweglanu sodu, a surowiec specjalny
m. in. 0,02% roztworem wodnym antyseptyku WIAM — |
lub tez 5 % roztworem naftowym dwunitrocblorobenzenu.
Nalezy mie¢ na uwadze fakt, ze po spryskaniu antysepty-
kami, zawierajgcymi s6d, powierzchnia drewna moze ulec
zazo6tceniu.

Surowiec ze $cinki zimowej zaczyna schnag¢ (wg. Berg-
strema) w kwietniu, maksimum ubytku wilgotnos$ci naste-
puje we wrzeéniu, a w ciaggu jesieni i zimy ma sie do czy-
nienia z ponownym nawilgoceniem. Surowiec $ciety w lip —
cu nie osiggnie w biezgcym roku kalendarzowym suche-
go stanu ochronnego. Poniewaz we wrzes$niu i w pazdzier-
niku, z powodu temperatury i wilgotno$ci wzglednej po-
wietrza. grzyby maja doskonate warunki do rozwoju, su-
rowiec pochodzacy ze $cinki letniej podlega silnemu za-
grzybieniu. Przy suchym sktadowaniu surowiec iglasty
podlega najczesciej porazeniu przez grzyby, pciwodujace
nienaturalne zabarwienia. Zgnilizna sktadowa i opanowa-
nie przez owady wystepuja na og6t rzadziej.

Suche sktadowanie dtuzyc iglastych, pomimo znacznego
obnizenia ich jakos$ci, spowodowanego przez porazenie
grzybami i powstate pekniecia, bywa stosowane w Zwigzku
Radzieckim w wielu przypadkach. Wedtug A. T. Wakina
suche sktadowanie powinno bezwarunkowo dotyczy¢:
1) drewna posuszowego, 2) drewna porazonego przez grzy-
by i owady, 3) drewna juz przeschnigtegow czasie trans-
portu, 4) przypadku skiadowania drewna dtuzej, niz przez
dwa letnie sezony. Konieczna jest wéwczas ochrona surow-
ca przed opadami atmosferycznymi, w przeciwnym bo-
wiem razie nastapi zasinienie i porazenie drewna przez
grzyb Lenzites sepiaria Fr.

Surowiec tartaczny $wiezo $ciety nie powinien by¢
sktadowany sposobem suchym, poniewaz podlega znacznej
deprecjacji.

Gtowne zasady suchego sktadowania polegajag na sto-
sowaniu korowania* oraz na uktadaniu surowca w nie-
duze, luzne, rzadko porozstawiane stosy. Z suchego spo-
sobu skladowania wylgcza sie surowiec niekorowany i
srokaczony (wg GOST 4868-49).

Surowiec uktada sie w poziomych warstwach, oddzielo-
nych od siebie przektadkami z korowanego drewna okrg-

*) Patrz artykutw nr. 7/8 ,Przemystu Drzewnego“ z r. 1951
pt ,Korowanie iglastego surowca tartacznego w ZSRR*.
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gtego o $rednicy nie mniejszej niz 1/3 $Srednicy skiadowa-
nego surowca. Stosy powinny by¢ ulozone w ten sposob,
aby dolna warstwa skiadowanego drewna znajdo,wata sie
na wysokoéci 40—50 cm nad ziemia. W tym celu poprzecz-
ne legary, na ktérych utozcny jest stos, spoczywajg na
betonowych stupkach, badZz tez na legarach podtuznych
(prostopadtych do czota stosu). Konieczno$¢ wzniesienia
dolnej warstwy stosu nad poziom ziemi spowodowana jest
niesprzyjajacymi przesychaniu warunkami, panujgcymi
w dolnych"warstwach stosu (rozwdj sinizny, Corticium
laewe Pers. itp). W dalszym ciagu, w celu utatwienia
cyrkulacji powietrza, surowiec w dolnej warstwie”® stosu
uktada sie w ten sposéb, azeby pomiedzy poszczeg6lnymi
sztukami pozostawi¢ 30 — 40 cm odstepy. W wyzszych
warstwach surowiec uktadany jest zaleznie od typu stosu.

Jesli warunki atmosferyczne sprzyjaja przesychaniu,
surowiec sktaduje sie w tzw. ,normalnych stosach suszag-
cych“, w przypadku przeciwnym — w tzw. ,rozluznionych

Rys. 1. Normalny stos suszacy: a) przekitadka, b) skia-
dowane drewno, c) legar poprzeczny, d) legar podtuzny.

stosach suszacych*. W normalnym stosie suszacym posz-
czeg6lne sztuki surowca uktada sie w kazdej z warstw
(z wyjatkiem dolnej) $cis$le obok siebie (rys. 1), stosujac
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pomiedzy warstwami przektadki
$rednicy sktadowanego surowca.

W rozluZznionym stosie suszacym (rys.2) poszczeg6lne
sztuki surowca uktada sie w kazdej z warstw (z wyjat-
kiem dolnej) w 5 cm odstepach, stosujagc przektadki o nor-

o grubosci 1/3 — 1/2

Rys. 2. Rozluzniony stos suszacy: a) przekitadka, b) skia-
dowane drewno, c) legar poprzeczny, d) legar podtuzny.

malnej gruboséci (1/3 —1/2 $rednicy dtuzyc), badz tez sztuki
surowca uktada sie $cisle, bez zadnych odstepéw, stosu-
jac zamiast przektadek pomiedzy warstwami, poszczegélne
sztuki sktadowanego surowca.

Bez wzgledu na to, czy surowiec sktadowany jest
w stosach normalnych, czy tez rozluznionych, nalezy mie¢
na uwadze, azeby wysoko$¢ stosu nie przewyzszata 2 m,
a szeroko$¢ 50 m (optymalna szerokcj$¢ — 30 m); szeroko$¢
odstepéw miedzystosowych nie moze by¢ mniejsza niz
2 m. W szczeg6lnych przypadkach dopuszczalne jest ukta-
danie stos6w wyzszych z tym jednak, ze szeroko$‘¢ odste-
pow miedzystosowych nie moze by¢é mniejsza niz wysokos$¢
stosu.

Sktadowanie suche w stosach wysokich nie jest wska-
zane, poniewaz stos wysoki traci zalety stosu suszacego,
stajac sie, mimo naszej woli, btednie utozonym stosem
sktadowania wilgotnego.

Radzieckie badania nad suszeniem tarcicy
na sktadach

(DOKONCZENIE)

W nr 718 ,Przemys$lu Drzewnego" podali§my streszczenie pierwszej czesci radzieckich badan nad susze-
niem drewna na sktadach. Niniejszy artykut stanowi zakonczenie streszczenia bardzo aktualnegodla nas
gadnienia. Wnioski praktyczne, wyciggniete z badan naukowych, powinny byc dla nas bodzcem do zapo
czatkowania podobnych prac, tak waznych dla problemu nalezytej konserwaciji tarcicy.

Niektére ogdlne rozwazania o wykorzystaniu

stonecznego i wiatru

ciepta

W WARUNKACH kameralnego suszenia temperature i
ruch powietrza wykorzystuje sie bardzo $miato: podgrze-
wa sie powietrze i przepedza sie je przez sztapel pod ci$nie-
niem wytwarzanym przez wentylator. W warunkach su-
szenia na sktadach, na odwrét, drzewiarze nie zwracaja
uwagi na to, ze temperatura i ruchy powietrza sa zupet-
nie inne, niz w suszarniach i odnosza sie do nich bardzo
ostroznie. Sitoneczne ciepto i wiatr, przy nieumigjetnym
wykorzystaniu ich, sa niebezpieczne i moga doprowadzi¢
do silnych spekan oraz zwichrowania sie materiatu. Row-
noczes$nie niewykorzystanie tej darmowej energii jest rze-
czg niedopuszczalna; jednak bez gruntownego zbadania
tego zagadnienia nie wolno zbyt pos$piesznie rozwigzywac
wszystkich czynikéw zwigzanych z suszeniem tarcicy na
sktadach. Obawa przed storicem i wiatrem, powstata wsku-
tek nieudanych wynikéw suszenia grubszych sortymentow,
lecz i dla cienkich sortymentéw warunki odkrytych skta-
déw wykorzystane sa zaledwie w jednej czwartej czesci.
Tlumaczy sie to btednym opracowaniem techniki susze-
nia na sktadach oraz cze$ciowo staba znajomoscig ruchu
powietrza w sztaplu.

Radzieccy uczeni podaja niektére préby suszenia na
sktadach pod wzgledem najszerszego wykorzystania przy-¥

*) S. N. Gorszyn — Mikroklimat sktadu i sztapla oraz obje-

toSciowo-przestrzenne rozmieszczenie drewna jako czynnik
kierowania ruchem powietrza w naturalnym suszeniu i kon-
serwacji tarcicy. ,Trudy centralnogo nauczno isledowatiel-
nogo Instytuta Mechaniczeskoj Obrabotki Drewiesiny“.

rodniczych czynnikéw, szczeg6lnie cieptoty stonecznej oraz
wiatru jako najbardziej wptywajgcych na przesychanie.

Przy planowaniu sktadéw nalezy bra¢ pod uwage bar-
dza wiele czynnikéw, np. kierunek ruchu tarcicy, wtas-
ciwosci transportu, uksztaltowanie terenu, itp. Przy pla-
nowaniu nie wolno zapominaé, ze razem z planowaniem
sktadu planuje sie proces suszenia oraz konserwowanie
tarcicy. Nalezy przeto planowaé¢ w taki sposéb, by zapew-
ni¢ najswobodniejszy dostep wiatrowi oraz najlepsze
wykorzystanie ciepta stonecznego. Zadanie to, trudne
i zalezne cd réznych miejscowych wtasciwos$ci, nie powinno
byé¢ narzucane z goéry. Przy planowaniu nalezy mie¢ na
uwadze, ze w celu utatwienia dostepu powietrza, konieczne
jest zaplanowanie kierunku ulic i odstepéw, zgodnie z kie-
runkiem panujgcych wiatréw. Natomiast, w celu petniej-
szego wykorzystania ciepta stonecznego, zaleca sie prowa-
dzenie ulic i odstepéw z pctudnia na péinoc. Przy projek-
towaniu te sprzeczne nieraz wymagania powinny byc
uzgodnione w zaleznos$ci od warunkéw lokalnych.

Czynniki szybkos$ci przesychania (ciepto i wiatr) w ob-
rebie jednego sktadu moga by¢ wykorzystane najpcinej
przy suszeniu cienkich sortymentéw. Kwatery przeznaczo-
ne dla tych sortymentéw nalezy wiec przewidzie¢ w mia-
re moznos$ci w miejscach najintensywniejszego przesycha-
nia.

Badania wykazaly, ze w swobodnie stojacym sztaplu
obserwuje sie wigksza réznice migdzy stanem powietrza
przy brzegach sztapla i w jego $rodku. Przy ztaczeniu sztap-
li w kwatery wystepuje op6zZnienie przysychania w czes-
ciach sztapla, zwréconych wewnatrz kwatery. Poza tym
z badan wynika, ze najwieksza nierownomiemos$c w prze-
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sychaniu tarcicy i znaczne trudnoéci w kierowaniu po-
wietrzem powstaja w naroznych sztaplach. Poszukujac
praktycznego rozwigzania tech trudnos$ci, uczeni radzieccy
przyszli do przekonania, ze im wiecej sztapli znajduje sie
w kwaterze, tym tatwiej jest wytworzy¢ warunki réwno-
miernego przesychania. W zwiazku z tym zalecaja, aby
kwatery oraz ilos¢ sztapli ustalone byty w zaleznosci od
drég transportowych i przepiséw przeciwpozarowych.
Nieré6wnomiernoé¢ stanu powietrza, dajagca sie obserwo-
waé¢ w kierunku dtugoséci kwatery, wyréwnuje sie przez
wprowadzenie poprzecznych miedzysztaplowych odstepow
zré6znicowanej szerokosci (rys. 1). Zapewni to jednolity
proces dla 60 — 75°/osztapli, znajdujacych sie w kwaterze.
Zaktadajac, ze wewnetrzne czesci skrajnych sztapli znaj-
duja sie w jednakowych warunkach z zasadniczymi szta-

1 1 n n n n n n n n n
1 J 1n n n n n m n i
-
] O O O O O O O O I
s
I
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Rys. 1. 55chemat rozmieszczenia sztapli, w kwaterach z od-
stepami zréznicowanej szerokosci.

plami, uzna¢ mozna, ze 80 — 90°/0 rozmieszczonej w kwa-
terze tarcicy znajduje sie w warunkach jednolitych.

W celu wiec stworzenia optymalnych warunkéw prze-
sychania poszczegélnych grup wymiaréw i sortymentéw
nalezy przewidzie¢ na sktadzie minimum trzy klasy ge-
stosci rozmieszczenia sztapli w kwaterach: ciasne, $rednie
i luzne, z odpowiednio waskimi, Srednimi i szerokimi pop-
rzecznymi odstepami miedzysztaplowymi. Szeroko$é” od-
step6w w kazdej kwaterze powinna by¢é przy tym zrézni-
cowana (rys. 1). Zgrupowane kwatery z jednakowym sy-
stemem i rozmieszczeniem odstepdw stwarzaja na sktadzie
czeéci, jak gdyby z réznymi procesami przesychania.

, W ten spcpéb, w celu wyréwnania stanu powietrza na
sktadzie i stworzenia optymalnych rezimoéw przesychania
dla poszczegélnych sortymentéw tarcicy, celowe jest ufor-
mowanie kwater, skladajgcych sie minimum 2z 12—16
sztapli, z r6znymi stopniami gesto$ci rozmieszczenia sztap-
li w kwaterze i z miedzysztaplcwymi odstepami zr6zni-
cowanej szeroko$ci.

Legarowanie traktowano zwykle w praktyce jako me-
chaniczny fundament sztapla, pomijajagc jego wpilyw na
ruch powietrza.

Radzieccy uczeni przeprowadzili w tym wzgledzie na-
stepujace badania: wytozono jednoczeé$nie dwa prawie
identyczne sztaple z jednakowej tarcicy. W jednym sztaplu
odstepy miedzy poszczegdlnymi sztukami tarcicy byty nor-
malne, w drugim najnizsza warstwa tarcicy byta zsunieta
szczelnie. Obserwacje wykazaty, ze w sztaplu o zakrytej
powierzchni legarowania parowanie jest obnizone wiecej
niz dwukrotnie.

Réwniez rdznica pozostalych elementéw stanu powietrza
w pionowym kierunku sztapla sa znacznie wieksze mz
w sztaplu pierwszym.

Obserwacje, przeprowadzone nad stanem powietrza
w sztaplach z gruntem zaro$nietym trawa lub inng ro-
$linnoscig do wysokos$ci legarowania lub przestrzenig pod
legarami zapetniong, daty analogiczne wyniki. Wysokosc
i azurowos$¢ legarowania ma zatem decydujacy wpltyw na
ruch powietrza w sztaplu. Dlatego tez nalezy zawsze usta-
lic wiasciwy stosunek miedzy szczelnoscig sztapla a wy-
sokos$cig legarowania. Niewielkie nachylenie legarowania
w kierunku panujgcych wiatréw nalezy uwazaé¢ za korzy-
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sthne w szczego6lnosci przy budowie dachéw, spadami zwré-
conych w kierunku panujgcych wiatréw. Wystarczajacy
bedzie spad 3 cm na 1 m dtugo$ci legarowania.

Zaréwno stopien szczelnosci jak i wysokos$¢ legarowa-
nia powinny zmienia¢ sie w zaleznoéci od czynnikéw kli-
matycznych oraz od sortymentéw. Np. wysokosc legaro-
wania powinna by¢ wigeksza od péinocnej strony i w ni-
skich miejscach, i odwrotnie —* mniejsza od potudniowej
strony, na wysokich przewiewnych miejscach, przy” susze-
niu grubych sortymentéw. Najbardziej korzystne jest le-
garowanie na betonowej plycie, na ceglanych lub metalo-
wych podporach, w ktérych to warunkach obieg powietrza
natrafia na najmniejsze opory. llos§¢ podpdr przy tym po-
winna by¢ jak najmniejsza, a same podpory jak najbar-
dziej azurowe lub ksztattu optywowego.

Nie mozna rozpatrywa¢ aerodynamiki legarowania bez
rozpatrywania wtasciwos$ci gruntu. Wtym wypadku spe-
cjalne znaczenie posiada obecnosc trawiastej ros$linnosci
oraz charakter wierzchniej warstwy ziemi. Trawiasta ro-
Slinno$¢ przynosi szkode nie tylko dlatego, ze w przy-
ziemnej warstwie tamuje ruch powietrza, lecz i dlatego, ze
wskutek silnego parowania swej powierzchni bardzo zna-
cznie podwyzsza wilgotno$¢ przyziemnej warstwy powie-
trza. Walke z trawiasta ros$linnoécia powinno prowadzi¢
sie wszelkimi sposobami, gtéwnie $rodkami chemicznymi.

Prawie wszyscy badacze wskazuja na konieczno$¢ ogél-
nego osuszenia lub zdrenowania powierzchni sktadow.
Lecz dopiero badacze radzieccy zwrécili uwage na szko-
dliwy wptyw wody skapujacej duzymi kroplami pod szta-
pel. Woda ta bowiem bardzo nawilgaca przyziemna war-
stwe powietrza. W celu usuniecia tych szkodliwych zja-
wisk oraz jako uzupetnienie og6lnej melioracji, uczeni ra-
dzieccy zaiecajg system gestej wewnatrzkwaterowej do-
datkowej melioracji (rys. 2).

W tym celu powierzchnige pod sztaplami ksztaltuje sie
nieco wypukto, ze sktonem w kierunku ulicy; na skrajach
za$ sztapli, ze wszystkich stron, zaktada sie rowki odpty-
wowe ze spadem do studzienek, potozonych na skrajach
kwatery. System ten odznacza sie tym jeszcze, ze grunt
pod Srodkiem sztapla oraz przy wewnetrznych jego $cian-
kach, wysycha, a przy zewnetrznych $ciankach nawilgaca
sie, co oddziatuje korzystnie na stan powietrza w przy-

uLico
nam
Kys. 2. Schemat melioracji gruntu na obszarze jednej

kwatery.

ziemnej warstwie. W celu zmniejszenia parowania™ z po-
wierzchni gruntu zaleca sie posypa¢ go piaskiem, a jeszcze
lepiej zwirem lub drobnymi kamieniami. Asfaltowe i be-
tonowe podtogi miedzy sztaplami zabarwione na kolor
czarny sg. bardzo skuteczne zarowno w stosunku do szyb-
kosci i rownomiernos$ci przesychania, jak réwniez dla
ochrony drewna przed szkodliwymi grzybami.
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Odstepy pomiedzy sztukami tarcicy i pionowe przewody
powietrza (kominy)

Radzieccy badacze dowiedli, ze w celu otrzymania réow -
nomiernego stanu powietrza na szerokos$ci sztapla, nalezy
uktadac¢ tarcice w poziome rzedy z odstepami zréznico-
wanej szerokosci. Szeroko$¢ odstepéw powinna by¢é mniej-

w
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Rys. 3. Krzywe poréwnawcze parowania w kierunku poziomym w sztaplu; a) szta-
pet z jednakowymi odstepami, b) sztapel z kominami, c) sztapel ze zréznicowa-

nymi odstepami.

sza przy brzegach sztapla , a najwieksza po $rodku szta-
pla. Stopien zwiekszenia szeroko$ci odstep6w w miare po-
suwania sie do $rodka powinien wynika¢ ze stosunku
zmian stanu powietrza w. tymze kierunku.

Badania przeprowadzono jednoczes$nie na trzech szta-
plach, wykonanych $cisle ze swiezo wyprodukowanej tarci-
cy. Sztaple utozono na legarowaniu 70 X 70 m o wyso-
kosci 60 cm przy jednakowym wspétczynniku zapetnienia

Konstrukcyjne réznice sztapla byly nastepujace:
Pierwszy sztapel — z rownomiernymi Cidstepami o szero-

koéci 65 mm, odpowiadajacymi 1/2 szerokosci deski,
z kominem szerokos$ci 50 cm;

Drugi sztapel — z réwnomiernymi odstepami szeroko$ci
78 mm, bez komina;

Trzeci sztapel — z odstepami o zréznicowanej szerokos$ci,

bez komina;

odstepy byty nastepujace:
0O 40 80 160 80 40 O
1 6 6 6 6 6 T

(w liczniku podano szeroko$¢ odstepéw w mm, a w mia-
nowniku —e ilo$¢ odstepéw tej szeroko$ci).

Na rys. 3 podano przecigetne rezultaty wielokrotnych
jednoczesnych obserwaciji.

Jak wida¢ z rysunku w sztaplu z odstepami o zrézni-
cowanej szerokosci, parowanie na catej szerokosci sztapla
ustabilizowato sie praktycznie na jednym poziomie, a pod-
wyzszato sie nieznacznie tylko
w bezposredniej bliskosci brze-
gébw. W pozostalych sztaplach
krzywa parowania jest bardziej
nieregularna.

Dob6r odstepéw zréznicowa-
nej szerokos$ci mflze by¢ prze-
prowadzony w kazdym przypad-
ku w ten psoséb, ze stan po-
wietrza w sztaplu w ciggu ca-
tego aktywnego okresu susze-
nia bedzie wyrazony prawie
prosta liniag. Wyjatek moze sta-
nowi¢ tylko brzeg na gtebokos¢
dwéch sztuk tarcicy.

Stosowanie zréznicowanej sze-
rokosci odstepéw posiada naj-
wieksze znaczenie dla sztapli o
ksztatcie zblizonym do kwadra-
tu.

Jezeli sztapel znajduje sie
w odniesieniu do wszystkich
czynnikéw w réwnomiernych
warunkach, to najwieksze sze-
rokos$ci odstepéw powinny by¢
rozmieszczone w $rodku sztapla.
Natomiast w brzeznych szta-
plach najwiekszy odstep powi-
nien by¢ umieszczony asyme-
trycznie i powinien znajdowac
sie na 1/3 szeroko$ci sztapla,
brzegu sztapla (rys. 5).

liczac od wewnetrznego
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Przektadki i poziome przewietrzanie

Przektadki odgrywaja wielkg role przy konserwacji
tarcicy, warunkujac poziome przewietrzanie.

Ogolnie wiadomo, ze nizsza cze$¢ sztapla przesycha
wolniej. Uczeni radzieccy przeprowadzili badania nad pa-
rowaniem tarcicy w kierunku pionowym sztapla.

Do doswiadczen wykonano
dwa jednakowe sztaple; jeden
byt na przektadkach ci grubosci
20 mm, drugi — na przektad-
kach ,z wilasnego materiatul
(45 mm). Wyniki obserwacji po-
daje rys. 6.

Zalezno$¢ miedzy gruboscia
przektadek, przewietrzaniem
sztapla i stanem powietrza w

. sztaplu jest bardzo ztozona i sta-
if nowi przedmiot dalszych ba-
dan,

W badaniach swych radzieccy
uczeni przyszli do przekonania,
ze dla pejepszenia rownomierne-
g° stanu powietrza w sztaplu
w kierunku pionowym celowe jest stosowanie przektadek
o zréznicowanej grubosci,

Stopniowe zmniejszanie grubos$ci przektadek w kierun-
ku od dolnego rzedu do wierzchu sztapla doprowadzityby.

-7

N
8

Rys. 4. Krzywe poréwnawcze parowania na szeroko$ci
sztapla; a) z jednakowymi odstepami i kominem, b) ze
zréznicowanymi odstepami.

do najpetniejszego wyréwnania stanu powietrza w piono-
wym kierunku sztapla (rys. 5). Zastosowanie tego sposobu
jest jednak niemozliwe ze wzgledéw organizacyjnotechni-
cznych. Dlatego do celéw praktycznych moze by¢ przyjete

Rys. 5. Schemat uktadania tarcicy w poszczegdlnych sztaplach kwatery,
ze zréznicowanymi odstepami i zr6znicowanymi przektadkami.

zré6znicowanie gruboéci przektadek w sekcjach warstw,
np. najnizsza sekcja (20% wysokos$ci sztapla) powinna by¢
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uktadana na przektadkach najgrubszych; $rednia (30°0
wysokoéci sztapla) na przektadkach $redniej grubosci;
gorna sekcja (50% wysokos$ci sztapla) na przektadkach
najcienszych.

W szczegélnych wypadkach uczeni radzieccy zalecajg
stosowanie przektadek réznej grubosci uniwersalnych
o przekroju dobranym w ten sposéb, ze przy uktadaniu
nizszej czesci sztapla (40% wysokosci) przektadki mozna
ustawia¢ na ,wysoki kant“, a przy uktadaniu gérnej czesci
(60% wysokosci) — na ptask.

Absolutne wymiary przektadek podyktowane sg zasad-
niczo tymi samymi wzgledami co i szerokos$ci odstepdw,
lecz sa one jeszcze niedostatecznie zbadane. Wybor prze-
cietnych wymiaréw przektadek dla réznych warunkéw
domaga sie jak najszybszego rozwiazania.

Wewnetrza struktura i wymiary sztapla

Zastosowanie odstepéw o réznicowanej szerokosci i
przektadek o réznicowanej grubosci pozwala zwiekszy¢
szeroko$¢ i wysoko$¢ sztapli bez istotnego uchybienia
rownomierno$ci przesychania.

Obecnie w ZSRR tarcice uklada sie na legarowaniu
przede wszystkim o kwadratowym przekroju, o dlugosci
boku 6 do 8,5 m. Jednak przy r6znej dtugos$ci sortymentéw
takie sztaple sa niewygodne, gdyz posiadajg niski wspot-
czynnik zapetniania. W celu unikniecia tych niedogodnosci
uczeni radzieccy zalecajg wymiary sztapla, jako minimalny
przepis: dlugo$¢ — o 0,5 m wieksza od najwiekszej dtu-
gosci tarcicy, a szeroko$s¢ *# o0 0,5 m wigeksza od przecietnej
diugosci.

Rys. 6. Krzywe poréwnawcze parowania w pionowym

kierunku sztapla przy réznej grubosci przektadek; a) szta-

pel z przektadkami 20 mm grubosci, b) sztapel z prze-
ktadkami 45 mm grubosci.

Rozmieszczenie sztapla w kwaterze powinno by¢ takie,
aby boczne strony sztapla zwrécone byty do szerokich, po-
dtuznych ulic, z ktérych przeprowadza sie uktadanie tar-
cicy. Osiagnieto niewatpliwag pewno$¢, ze przy zastoso-
waniu przektadek o zréznicowanej grubosci w poszczeg6l-
nych czeéciach sztapla i przy znacznej wysoko$ci — stan
powietrza w sztaplu moze by¢ wyréwnany w znacznym
stopniu. Wysoko$¢ sztapla nie powinna by¢ ograniczona
wskutek obaw nieré6wnomierno$ci przesychania. Np. przy
mechanicznym podawaniu tarcicy sztaple do 8—10 m wy-
sokosci mogtyby zapewni¢ dobry przebieg przesychania.

Dachy na sztaplach

Dachy wywieraja szczegdélny wplyw na stan powie-
trza w sztaplu, a w szczego6lnosci na jego ruch w kierunku
zstepujacym oraz na temperature.

Radzieccy uczeni przeprowadzili badania nad jednako-
wymi sztaplami tarcicy, z ktérych jedne byty zwrécone
podgtéwkami dachéw w kierunku panujgcych wiatrow in-
ne za$ przeciw temu kierunkowi. Rezultaty obserwacji nad
parowaniem w kierunku pionowym sztapla podaje rys. 7
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Z rysunku tego wynika, ze parowanie w sztaplach
z podgtéwkami, zwréconymi przeciw wiatrom, jest prawie
dwukrotnie wieksze niz w sztaplach z pedgtéwkami,
zwréconymi w kierunku wiatréw. Zjawisko to tlumaczy

Rys. 7. Krzywe poréwnawcze parowania w pionowym Kie-
runku sztapla z dachami zwréconymi podgtowkami;
a) przeciw panujagcym wiatrom, b) w kierunku panuja-
cych wiatrow.
sie tym, ze poziome strumienie powietrza (wiatru), ude-
rzajagc o dolng powierzchnie dachu, stojgcego w stosunku
do niego pod pewnym katem, odchylajg sie w dét i prze-
nikajag czesciowo przez sztapel, nie znajdujgc dla siebie
bezposredniego ujscia (rys. 8)-. Rezultaty podanych obser-
wacji wskazuja, ze dach nalezy wykorzysta¢ w celu przy-
$pieszenia szybkos$ci przesychania.

Na pytanie kiedy mozna i kiedy celowe jest w praktyce
stosowanie dachéw zwréconych podgtéwkami pod wiatr,
radzieccy uczeni zalecajg stosowac¢ je latem, gdy sztaplowi
nie grozi zamokniecie oraz przy suszeniu materiatow ze-
zwalajagcych na intensywne suszenie.

Wysoko$¢ podgtéwkoéw, zapewniajacych najwiekszy
skutek, radzieccy uczeni okreslaja stopniem nachylenia
dachu ok. 30?, przy czym zwracaja uwage na doktadng i
silng budowe dachéw; w celu zapobiezenia przedostawa-
niu sie opadéw do wnetrza sztapla zalecajg stosowac¢ pod-
wyzszone ostanianie wierzchniej krawedzi sztapla od
strony podgtéwka dachu.

W sztaplach przykrytych ciemnymi deskami parowanie
jest wyzsze niz w sztaplach pokrytych jasng tarcicag. Re-
zultaty obserwacji tego zjawiska podaje ponizsza tablica:

Temperatura powietrza o godz. 15 pod ciemnym i jasnym
dachem i na otwartej przestrzeni.

Temperatura w stopniach

Punkt obserwacji
15/VIL 17/VIL 24/V11 29/V1I

pod ciemnym dachem 22.3 27.6 33.6 18.2
pod jasnym dachem 20.2 24.9 28.4 17.5
na otwartej przestrzeni 20.1 255 28.7 17.4
Z przytoczonych obserwacji wynika, ze temperatura

pod ciemnym dachem byta zawsze wyzsza niz pod dachem
jasnym, a réznica dochodzita nawet do 5°. Znacznie wyz-
sze rOznice temperatur mozna wiec osiggna¢ przy zasto-
sowaniu dachéw z papy lub z blachy.

Niezaleznie od obserwacji temperatury przeprowadzono
jednoczes$nie w tych samych sztaplach badania nad pa-
rowaniem. Rezultaty przytoczonych obserwacji podaje na-
stepujgca tablica:

Wspoéiczynnik parowania w $rodku sztapla przy
barwie dachéw i na odkrytej przestrzeni.

réznej

Wspotczynnik parowania

Punkt obserwaciji
15/VI1 17/VII 24/V11 29/VII

Srodek sztapla z ciemnym

dachem 52 78 122 137
Srodek sztapla z jasnym

dachem 46 67 97 32
na otwartej przestrzeni 43 70 98 32
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Jak wskazuje tablica, parowanie w sztaplu z ciemnym
dachem okazato sie 0 10% wyzsze, niz w sztaplu z jasnym
dachem.

Rys. 8. Dwa zasadnicze schematy ruchu powietrza (wia-
tru) nad sztaplami w zaleznosci od umieszczenia podgtow-
kéw w dachach.

Wskazane jest stosowanie ciemnych dachéw wszedzie
tam. gdzie mozna zebra¢ i wykorzysta¢ chociazby naj-
mniejszg ilos¢ stonecznej energii i skierowaé¢ ja w sztapel.
Smiato mozna zalecaé je w celu forsowania suszenia cien-
kiej tarcicy lub tarcicy gornych klas jakos$ci. Lepsze wy-
niki dadzag one w kombinacji z usytuowaniem podgtéw-
kéw dachéw przeciw panujgcym wiatrom, gdy ruchy po-

Rys. 9. Schemat zréznicowanego ostaniania poszczegélnych
bokéw sztapla; a) idealny wypadek, b) zré6znicowane osta-
nianie sztapla, c¢) schemat ostaniania sztapli w kwaterze.
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wietrzg beda wykorzystane przy podwyzszonych tempe-
raturach.

Ostanianie i ocienianie

W celu dalszego wyréwnania stanu powietrza w ca-
tym sztaplu przy suszeniu grubych i niektérych specjal-
nych i drogich sortymentéw radzieccy uczeni zalecaja
stosowaé czesciowe ostoniecie' wierzchu, dotu i bocznych
$cian sztapla.

Jezeli wzig¢ pod uwage idealne warunki, to ostanianie
w celu osiggniecia najlepszego wyniku nalezatoby wyko-
na¢ wg. schematu wskazanego na rys. 9a. W tym wypad-
ku sztapel okrywany bytby szkieletowym futeratem.
W praktycznych warunkach zastosowanie tego schematu
powinno byc uzasadnione technologicznymi i ekonomicz-
nymi przestankami Uproszczony schemat wskazuje
rys. 9b. Zgodnie z tym schematem ostanianie wierzchu
i dotu sztapla w podiuznym kierunku osigga sie droga
zsuniecia kilku skrajnych sztuk tarcicy w wierzchniej lub
dolnej warstwie, a w kierunku poprzecznym — droga
utozenia na ich koncach kilku sztuk tarcicy zsunigetymi
krawedziami. Boczne ostoniecia, spetniajgce role ocienienia,
moga by¢ wykonane droga zawieszania zaston, gtéwnie
na wierzchnig szes$¢ sztapla i azurowego przykrycia czé6t
sztapla.

Sztaple zwykle rozmieszczane sa grupami i kazda ze
stron sztapla znajduje sie w odmiennych warunkach.
Ostanianie wiec pgwinno odpowiadaé potozeniu kazdej
ze stron sztapla, co wskazano na rys. 9c.

Absolutne wielko$ci ostaniania w réznych kierunkach
zaleza od czynikow klimatycznych i sortymentow.

Wnioski

W oparciu o streszczone wyzej badania uczeni radzieccy
wyciggaja nastepujace wnioski:

1. W wyniku wzajemnego oddziatywania powietrza oraz
wielkich mas $wiezej tarcicy, umieszczonej na ograni-
czonej powierzchni, powstaje niejednorodne, swoiste,
mikroklimatyczne $rodowisko ze swoistymi wtasciwos-
ciami i prawami;

2. niejednorodno$¢ i swoistos¢ tego Srodowiska zalezag
z jednej strony cid wtasciwos$ci drewna, czynnikéw kli-
matycznych i meteorologicznych, a z drugiej strony

od objetosciowo — przestrzennego rozmieszczenia
tarcicy w sztaplu i na sktadzie;

3. w zwiazku z tym nalezy aktywnie kierowa¢ stanem po-
wietrza i procesem przesychania tarcicy;

4. wychodzac z podstawowych niedogodnos$ci suszenia
tarcicy na sktadach: nier6wnomierno$ci, powolnosci,
mozliwoéci powstawania peknie¢ oraz mozliwoéci pora-
zenia grzybami, urzeczywistnienie kierowania stanem
powietrza i procesem przesychania tarcicy powinno od-
bywac¢ sie gtownie przez zréznicowanie elementéw
planowania i elementéw konstrukcyjnych w odstepach
w samym sztaplu (odstepy miedzy sztukami tarcicy,
przektadki itp);

5. nalezy wyzyska¢ drogi do bardziej efektywnego kie-
rowania powietrzem w kierunku najwiekszego wyko-
rzystania energii stoica i wiatrow (wysokie przewiewne
legarowanie, ciemne dachy z podgtéwkami usytuowa-
nymi do chwytania wiatrow itp);

6. droga kombinowanego wykorzystania réznych spe-
cyficznych czynnikéw, zaleznych cid suszonych sorty-
mentéw, jak réowniez od klimatycznych warunkéw,
mozna przystagpi¢ do opracowania proces6w suszenia
na sktadach na podstawie umiejetnego i najbardziej
petnego wykorzystania zapas6w energii stonecznej i
energii wiatrow.

Upowszechnienie doswiadczen radzieckich - io gwa-
rancja przedterminowego wykonania Planu 6-leiniego



Zeszyt 10

JERZY STRZEMESKI

PRZEMYSt DRZEWNY Str.

223

Prezenie pit trakowych

Ponizszy artykut o prezeniu pit trakowych charakteryzuje wyniki, jakie daje Scista i rozumna wspétpraca

robotnikéw, technikéw i

inzynieréw, wprowadzajg ych przy udziale Klubu Racjonalizatoréw udoskonalenia

techniczne dla petnego wyzyskania pracy przestarzalych urzadzen mechanicznych.
Dzigeki pomystom racjonalizatorskim i statej dbatosci o dobry stan maszyn tartaki Rejonu Przemysiu Les-
nego w Toruniu wykazujg na polu techniki przetarciamrezultaty nieraz znacznie lepsze, niz inne tartaki, po-

siadajace lepsze wyposazenie maszynowe.

Jeszcze W 1949 r. w Okregu Torunskim zainicjowano

w niektérych tartakach préoby ,wyprawiania“ pit trako-
wych, postugujac sie podrecznikiem prof. Orlicza: ,Narze-
dzia do obrébki mechanicznej drewna“. Fachowcéw byto
brak. Zasadniczo nikt takiego ,wyprawiania“ nie widziat,
ale podobno miato ono mie¢ wptyw na jakos$¢ produkciji
i nawet na jej wzrcfst, warto wiec byto przystapi¢ do
préb. Jako narzedzia stuzyty: mtotek o wadze 1 kg z lek-
ko wypukta gtéwka i mate ptaskie kowadto. Jako in-
strukcja: wymieniona ksigzeczka i rysunki z jej tekstu.
Trudno byto przekonac¢ szlifierzy do tej roboty, lecz jesz-
cze trudniej bylo pokazaé¢ wynik, jednakze wudato sie
w jednym z tartakéw rozpoczaé praktyke na dobre i
w koncu zaczeto osigga¢ wcale niezte wyniki.

Przede wszystkim zmorg produkcji tartaku byto ,bu-
chtowanie“. Materiat wychodzit z traka wyjagtkowo po-
krzywiony i jedyng na to rada byto zmniejszanie posuwu
do 31 3.5 mm na skok. Od czasu zastosowania ,wyprawia-
nia“ krzywienie zmniejszyto sie i trakowi zaczeli zwiek-
sza¢ posuw. Dzi$ przecietnie stosujg 5—8 i wiecej mm na
skok.

Wynik ten byt zastanawiajagcy, zaczeto wiec proby
takze na innym terenie. W tym czasie Os$rodek Szkolenio-
wy w Toruniu ksztatcit szlifierzy i trakowych. Jednym
z tematéw wyktadéw byto ,wyprawianie“ pit. Potrzebne
byty pokazy. W tym celu wykonano we wtasnym zakresie
.,Stanowisko wyprawiacza“ (rys. 1). OSrodek miat szczupte

Rys. 1.

kredyty na pomoce naukowe. Totez zamiast kowadta po-
stawiano na klocu kawat szyny kolejowej i rozpoczeto
¢wiczenia. Do ,sprawdzania“ postuzyta stara rama tra-
kowa, postawiona na podstawie w pozycji pionowej. W ra-
mie tej naciggano jedna ,nieprezong“ i druga ,prezona"“
pite i pré6bowano ,na oko“, a raczej ,na reke", ktéra pita
sztywniej stoi. Opinia byta zgodna, ze pita ,prezona“
Oczywiscie nie byto to badanie typu laboratoryjnego,
lecz jako pokaz wystarczalo. Ta prosta i prymitywnymi
Srodkami wykonywana czynno$¢ daleka byta od prawdzi-
wego wyprawiania, lecz tez wyprawianie i klepanie miaty
wspoélne, a zarazem rozne cele.

Wyprawianie pit zainicjowali konstruktorzy trakéw,
ktérzy w pogoni za zwiekszeniem wydajnos$ci pracy tra-
kéw szukali odpowiednich sposobéw. Wiadomo, ze wydaj-
no$¢ traka okres$la sie wzorem: V = T X 60 Xw X p X Sj
X Su
gdzie:

V = ilo§¢ m3 surowca, jaka moze trak przetrze¢ na
godzine,

T = ilo$¢ obrotéw na minute,

w = mozliwy do zastosowania posuw w m na 1 skok,

p = powierzchnia przekroju przecieranej kiody w
m2,

Sj = wspoéiczynnik strat jawnych (0,9 — 1.0),

Su = wspoiczynnik strat ukrytych (0,88 — 0,96),

O ile wartosci ,p, Sj, Su“ w pewnych warunkach sa te

same dla r6znych trakéw, to ich wydajnos$¢ zalezy od ,T*.
czyli iloéci obrotéw i ,w*“, czyli przecietnych mozliwych do
zastosowania posuwoéw. W przypadku, gdy dwa traki maja
takze jednakowe obroty, wtedy ten trak bedzie wydajniej-
szy, ktory bedzie miat wiekszy skok ramy. Przy wiekszym
bowiem skoku pity pracuje wieksza ilos¢ zebéw, a zatem,
cho¢ kazdy zab ,zabiera“ tej samej grubos$ci widér, w su-
mie razem pozwalajg na stosowanie wiekszego przecietne-
go posuwu bez nadmiernego nacisku na pite. Powiekszenie
skoku ramy wymaga wielu przerébek konstrukcyjnych
catego traka i powiekszenie dtugosci pit, co wptywa ujem -
nie na ich sztywnos$¢, totez konstruktorzy zwrécili uwage
na obroty i postanowili je powiekszyé. Jednakze przy
zwiekszeniu obrotéw ros$nie Srednia szybko$¢ ramy i pit
i rosng sity masowe, pochodzace od ruchu posuwisto-zwrot-
nego ramy, pit, uchwytéw i korbowodéw. Sita ta wyraza
mx v 2

sie ogolnym wzorem:

gdzie m = masa cze$ci poruszajacych sie, V2 = kwadrat
Sredniej szybkosci ramy i r = promien wykorbienia, czy-
li pot dtugosci skoku ramy. Ze wzoru wida¢, ze sity masowe
—mi bez tego wielkie — rosng z kwadratem szybkos$ci $re-
dniej. Powiekszenie obrotéw pocigga wiec za soba konie-
cznoé¢ znacznego powiekszenia wielko$ci przekrojéw kor-
bowodéw, czopdédw i tp. czesci bezposrednio narazonych
na )lzKaan‘e sit masowych. Dla zréwnowazenia wzrostu
.V 2* nalezato zmniejszy¢ ,m*“, czyli mase czes$ci porusza-
jacych sie, a wiec wykona¢ lekkie ramy i korbowody.
Zmiana taka mozliwa bytaby wtedy, gdyby rama pitlowa
nie musiata wytrzymywaé¢ ogromnych naprezen, dochodza-
cych do 30—35 ton, pochodzacych od naciggu pit. Normalny
nacigg pity wynosi od 6 do 10 kg na mm2 przekroju pity;
przy szerokoéci 160 i grubos$ci okoto 2mm catkowity naciag
jednej pity siega 1.900 kg. Przez wyprawienie czyli wy-
klepanie $rodkowej czesci brzeszczotu pity osiggnieto
zmniejszenie szeroko$ci, ktéra nalezato naciagna¢ ze 160
na 70—75 mm. Przez to zmniejszono site naciggu do poto-
wy, a wiec i masa ramy mogta by¢ ze wzgledéw wytrzy-
matoéciowych znacznie zmniejszona, a co za tym idzie
mozna byto podnie$¢ obroty i w ten sposéb zwiekszy¢ wy-
dajnos$¢ traka. Oczywiscie takie wyprawianie ma na celu
takze otrzymywanie bezwzglednej ptaskoséci brzeszczotu
pity, usuwanie uwypuklen, skrzywien, zwichrowan, kom-
pensacje wydtuzen cieplnych, uzebienia itp. lecz sa to
.plusy” uboczne. Chodzilo o zmniejszenie sity naciagu,
a przez to zmniejszenie mas czesci ruchomych i umozli-
wienie powiekszenia obrotéw.

Przy trakach, jakie sg w uzyciu w naszych tartakach,
zmian konstrukcyjnych zasadniczych przeprowadzi¢ sie
nie da. Pozostaje jednak mozliwa dg wykorzystania rezerwa
produkcyjna, istniejgca w organizacji pracy, regulacji
wyprzedzenia posuwu, stosowaniu wtasciwego nachylenia
(naktonu) pit i stosowaniu najwiekszego posuwu, jaki da
sie osiggna¢ bez obawy ,buchtowania“. Kazdy z tych
czynnikéw zwieksza przetarcie o kilka °/o, jednak w wa-
runkach, w jakich pracuje nasz przemyst drzewny, kazdy
°/o jest wartcjSciowy i przy$Spiesza produkcje oraz wptly-
wa na jej potanienie. Specjalnie duza rezerwa istnieje
w posuwach. O ile $rednio stosowane posuwy wynoszg
u nas 5—8 mm, o tyle w Zwigzku Radzieckim tabela nor-
malnych posuwéw jest utozona w granicach 17—35 mm,
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a teoretycznie nawet 50 mm. Ogranicza sie wielko$¢ posu-
wu gtéwnie ze wzgledu na krzywienie materiatu, powodo-
wane odchylaniem sie pity w kierunku ciecia pod wptly-
wem nacisku czotowego i pewnych naciskdw bocznych,
powstatych od samego ciecia, kierunku wtékna, wad szli-
fu itp. Materiat pity ma wielki wptyw na wielko$¢ odchy-
len, czyli sklonno$¢ do krzywienia, co specjalnie zauwa-
zy¢ mozna przy pitach ze stali weglistej niestopowej.
Na zwiekszenie sztywnos$ci pity wyklepanej miotkiem
zwrécono specjalng uwage, pragnac osiggna¢ wieksze po-
suwy, a chwilowOi pomijajac uboczne dodatnie strony
prezenia, bedace celem zainteresowan konstruktoréw.

W roku 1950 przeprowadzono na jednym z tartakéw
nastepujace doswiadczenie. Tartak ten posiadat trak o du-
zym przeswicie i skoku ramy oraz o dtugosci pit okoto 1 m
80 cm. Takie diugie pity, mimo zaciskania w. tzw. regis-
trach, bardzo tatwo zbaczaly i krzywily materiat, tak ze
maksymalny, mozliwy bez ,buchtowania“ posuw wahat
si§ w granicach 4—5 mm. W czasie préby zdjeto z traka
po 4 godzinach pracy komplet 8 pit i poddano go wykle-
paniu mtotkiem, az do osiagn ecia przepisowego wypuklenia
sie zgietej pity do ok. 1 mm. Po wyklepaniu przeszlifowano
potowe pit, drugg potowe zostawiono bez szlifu i i po op-
rawieniu rozwarcia zeb6w zalozono wszystkie pity na trak;
przy tym pity szlifowane umieszczono po jednej, a nie-
szlifowane po drugiej stronie $rodka ktody. Po puszczeniu
traka w ruch stwierdzono przy tej samej co poprzednio
grubosci ktody, ze posuw dat sie mocno powiekszy¢, przy
tym ani ostre, ani tepe pity nie krzywity. Pomiar posuwu
na rysach rzazu dat wielko$¢ 84 mm. Préba trwata 2go-
dziny, po ktérym trzeba byto w pewnym stopniu posuw
zmniejszyé€.

Wydanie zarzgdzenia, wprowadzajacego) stosowanie
prezenia pit na wszystkich tartakach Torunskiego Rejonu,
natrafito na powazng trudnos$¢, jaka jest ograniczenie ilosci
pracownikéw dziatu mechanicznego tartaku, a wiec i szli-
ferni. Klepanie bowiem wymaga specjalnie przeszkolone-
go piacownika i o ile ma by¢ one wykonywane dobrze bez
psucia pit, wymaga sporo czasu. Szlifierze nie dawali sobie
rady z dodatkowa czynnos$cia na nich witozong. Wobec
tego zaczeto préby wykonania urzadzenia, przy ktoérego
pomocy mozna byto by szybko wyklepywaé¢ pity i umo-
zliwi¢ wykonywanie tej czynnoéci przez szlifierzy. Zbudo-
wano m. in. mechaniczny miotek napedzany krzywka kto-
ry w czas.e préob wykazatjednoczesnie zalety i wady. Gtow-
ng zaleta byt krotki czas catkowitego wyklepania jednei

pity szerokiej (ok. 5 min.), wadg — brak automatycznego
posuwu (rys. 2). - S

Rys. 2.

W roku biezacym urzadzenie powyzsze cgladata ko-
misja fachowcdéw, ktéra niedowierzajaco odniosta sie do
pomystu ,uproszczonego“ wyprawiania pit i bez realnych
dowodéw nie chciata uwierzyé we wzrost sztywnos$ci pity
w ramie po wyklepaniu.

Pracownicy Rejonu byli przekonani o stuszno$ci swego
pogladu i postanowili spostrzezenia swoje udowodni¢ i po-
prze¢ cyframi. Zadania tego podjeli sie cztonkowie Klubu
Racjonalizator6w oraz uczestnicy Kursu dla Mechanikéw
w Os$rodku Szkoleniowym. W tym celu dostosowano po-
siadanag rame trakowa do wykonania pomiaréw. Dospawano
do niej ramke, na ktérej umieszczono przesuwna skale
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z podziatka milimetrowa. Gérny uchwyt do pity pozostat
bez zmian, dolny przerobiono w ten sposéb, ze opierat
sie on o dolna belke ramy za posrednictwem mocnego,
kréotkiego resoru ptaskiego, ktérego ugiecie mogto by¢
mierzone przy pomocy zamontowanego zegarowego czuj-
nika. Nie mierzyt on sity z jakg pite naciggano, lecz po-
zwalatl na kazdorazowe jednakowe napiecie pity przez
umozliwienie kontroli naciagania do tego samego ugiecia
resoru. Do kompletu przyrzadéw nalezat sztywny drgzek
ze wskazéwka na koncu, ktéry mozna byto $cisle umoco-
wac¢ do pit. Drugi koniec drazka obcigzano szalke z cie-

zarkami, powodujac skrecanie brzeszczotu pity. Odchy-
lenie jej mierzono kazdorazowo na skali przesuwanej
(rys. 3).

Rys. 3.

Pomiar wykonywano nastepujace): dowolna pite nacig-
gano w ramie do pewnego napiecia, zaktadano drazek
i obcigzano go szalkg z cigzarkami, doktadanymi po po6t
kg., mierzac kazdorazowe odchylenie na skali. Po pomiarze
pite zdejmowano, wyklepywano, sprawdzano stopief wy-
klepania i ponownie zaktadano na rame w to samo miejsce,

napinajagc te samg site. Mierzono odchylenia przy tych
samych obcigzeniach szalki i poréwnywano wyniki po-
miaréw, lub tez nanoszono na wykres. W taki sposéb

przeprowadzono pomiar licznych pit, uzuskujgc nastepu-
jace najbardziej charakterystyczne wyniki:

1) nowa pita szerokosci 145 mm grubos$ci 1,75 mm.
marki ,Globus" po przeklepaniu uzyskata odchyle-
nia 13—15°/0 mniejsze niz poprzednio.

2) Pita niemieckiej marki, szerokosci 115 mm. grubosci
1,75 mm, uzywana i dotychczas nieklepana, uzyska-
ta po wyklepaniu zmniejszenie wychylenia $rednio
o 17,20/0.

3) Pita nieznanej marki 95 szerokos$ci, 1, 75 mm gru-
bosci, uzywana i dotychczas nieklepana, wyciaggnie-
ta na brzegach, co dalo sie sprawdzi¢ przy pomocy
przyktadania szablonu do ugietej pity (przylegaja
brzegi, nie za$ $rodek) po jednorazowym wykle-
paniu uzyskata 15% zmniejszenie odchylenia; wy-

klepana po raz drugi data odchylenie o 25%
mniejsze.
4) Pita nieznanej marki, zupeinie ,waska (60 mm)

o grubosci 1,75 mm zmniejszyta odchylenie o 12.7
do 13%.

Jak z powyzszego wynika, wychylenia pity przy skre-
caniu zmniejszajg sie po wyklepaniu od 13 do 25%, czyli
ze pita przez wyklepanie staje sie sztywniejsza i po na-
ciggnieciu w ramie staje sie znacznie mniej podatna na
skrecanie i wychylenia. Spostrzezenie zostato wiec udo-
wodnione. Jak wielki za$ bedzie wptyw wzrostu sztywnosci
na wielko$¢ posuwu, niech obliczg teoretycy obrobki drew-
na. Na pewno procentowy wzrost posuwu nie bedzie mniej-
szy od procentowego wzrostu sztywnos$ci: tzn, 13 do 25%.
A to juz sa wyniki w przetarciu bardzo dobre.

Jak wykonuje sie prezenie pity?

Potrzebny do tego miotek o wadze cik. 1 kg, o lekko
wypuktej, wygtadzonej i wypolerowanej gtéwce, oraz mate,
albo wieksze kowadto zupeinie ptaskie lub nieco wypukie,
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byle nie wkleste. Kowadto dobrze jest umiesci¢ przy
,stole* pokazanym na zdjeciu. Pite przeznaczong do pre-
zenia smaruje sie z obu stron towotem, kolistymi ruchami
szmatki lub pedzla. Na towocie rysuje sie znacznikiem
linie przez $rodek pity, zaczynajgc i koncac ok. 12-15 cm.
od listwy. Réwnolegle do tej linii w odlegtosci 10-12 mm
rysuje sie linie réwnolegte, tak zeby po obu brzegach
pity pozostaly pasy nie liniowane i nie przeznaczone do
wyklepywania, szerokos$ci 3-3,5 cm. Linie blizsze brzegu
rozpoczynaja sie i koncza coraz dalej od listew, tak ze pole
klepania tworzy na koncach co$ w rodzaju dziobu todzi,
majacego na celu rGwnomierne rozsuniecie linii sit nacia-
gajacych ku brzegom pity.
Klepanie zaczynamy od linii $rodkowej, starajac sie
nie bi¢ zbyt silnie, zeby nie robi¢ na blasze odgniotow,
lecz zostawia¢ na towocie S$lady Okragte o S$rednicy
8-10 mm, prawie stykajace sie ze sobg. Nastepnie linie
klepiemy na przemian z obu stron linii $rodkowej, sto-
sujac nieco stabsze uderzenia. Po jednostronnym wykle-
paniu pita ,rzuca sie", czyli ma ksztatt tuku i traci ptas-
ko$¢ brzeszczotu, dostajgc uwypuklenie, co mozna spraw-
dzi¢ przez przykiadanie prostego, metalowego szablonu.
Dla wyprostowania p.ty calag czynno$¢ powtarzamy po
drugiej jej_ stronie, przy tym dobrze wyklepana pita staje
sie zupetnie prosta i ptaska. Naprezenie mozna sprawdzi¢

STA.NTSLAW RZ ADKOW SKI

DRZEWNY Str. 225

przez wygiecie pity w tuk i przytozenie szablonu. Szablon
przytozony zewnatrz tuku bedzie opierat sie na wypuktosci
na $rodku pity, brzegi za$ beda odstawaly od szablonu
0 ok. 1 mm. Pita wygigeta w tuk wybrzusza sie w strone
wygiecia.

Nie nalezy wyklepywa¢ zbyt mocno, bc; pita moze po-
falowa¢ sie. co trudno jest usungé. Z czasem pita traci
naprezenie, totez klepanie nalezy powtarza¢ w odstepach
8-30 dni, zaleznie od materiatu pity, wtedy gdy w czasie
kontroli przytozony do wygietej pity szablon nie wykaze
wybrzuszenia.

Instrukcje zagraniczne zalecaja wyklepywanie mtot-
kiem nie okragltym, lecz podobnym do tepego, waskiego
toporka. Oba sposoby wyprébowano i odnosi sie wrazenie,
ze mtotek kulisty jest lepszy, gdyz réwnomiernie i na
wiekszej przestrzeni nadcigga blache pily, tymczasem ,to-
porek“ w reku niedoswiadczonego pracownika robi na pi-
le poprzeczne odgnioty, ktére z czasem — przy zwezaniu
si§ jej szerokos$ci — stajg sie zaczatkiem peknigé u pod-
stawy zeba i zrywania sie pity przy naciaganiu.

W tartacznietwie polskim coraz czeSciej spotyka sie
préby wprowadzenia w zycie prezenia pitl. Niech tych pare
uwag bedzie zachetg do kontynuowania stosowania pre-
zenia. jako jednego z czynnikéw zwiekszajacych wydaj-
nos$¢ trakéw.

Techinka przerobu tartacznego debiny (I1)

Obrobka wstepna debowego surowca
tartacznego

Prawidlowo prowadzona obrdbka wstepna tartacznego surowca debowego polega na tzw. ,wyprostowaniu”
surowca, wydzieleniu jednolitej jakosci w poszczegdlnych kitodach i nadaniu ktodom dtugos$ci odpowiednich
do stosowanych metod przetarcia i do diugosci tarcicy, jaka mamy z tych kiéd pozyska¢. Podziat jakoScio-
wy w debinie jest trudny ze wzgledu na zwodne i trudne do wzrokowego uchwycenia zewnetrzne cechy ja-
koSciowe. Zazwyczaj dzieli sie klody debowe na sze$¢ zwyklych grup jakoSciowych i ewentualnie na dalsze

grupy specjalné.

G + OWNYM zadaniem skiadu surowca — oprécz maga-
zynowania i konserwacji — jest wykonanie obrébki wstep-
nej, tj. nadanie surowcowi takich form, jakie najbardziej
utatwiajg wykonanie obrobki wtasciwej, czyli przetarcia.

Zadanie to polega na podzieleniu dtuzyc na krétsze od-
cinki, tj. na ktody oraz na — dostosowanym do zatozen
produkcyjnych tartaku — zaklasyfikowaniu pozyskanych
kt6d wg. jakosci i posegregowaniu wg. wymiaréw.

Gtéwnymi zasadami, wedtug ktérych prowadzi sie wy-
rzynke kiéd, sa:

a) nadanie witasciwego ksztattu przez eliminacje krzy-
wizn (tzw. wyprostowanie surowca) i silnej zbiezy-
stosci,

b) wydzielenie jako$ci,

c) nadanie odpowiednich wymiaréw diugosci i Srednicy.

Przy wyrzynce wszystkie trzy wymienione zasady mu-
-Zz'4 byc stosowane w scistej miedzy sobag tagcznosci i w o-
parciu o zadania produkcyjne tartaku, tj. ze stata $wia-
domosciag i znajomos$ciag materiatow tartych, ktére maja
by¢ z kazdej kiody pozyskiwane.

Nadanie wtasciwego ksztattu polega przede wszystkim
na eliminacji do$¢ licznych w debinie krzywizn t pozys-
kaniu kté6d w miare mozliwoéci jak najbardziej prostych,
ale przy tym nie za krdétkich. ,Wyprostowanie“ jest ko-
nieczne z jednej strony dla utatwienia samego technicz-
nego przebiegu przetarcia, z drugiej za§ — z uwagi na
konieczno$¢ pozyskiwania tarcicy o jak najmniejszych
krzywiznach, nie wiekszych niz dopuszczajag odpowiednie
normy.

Zastosowanie debowych materiatéw tartych dopuszcza
jednak w pewnych wypadkach pozyskiwanie ktéd o dosc¢
znacznych krzywiznach; zdarza sie to przy ktodach prze-
znaczonych do produkcji pewnych elementéw szkutniczych
(okretowych), w ktérych krzywizna jest dopuszczalna,
lub nawet pozadana.

Sam zabieg eliminacji krzywizn polega na rozcieciu
dtuzyc w miejscach najwiekszej krzywizny, jednak przy
statej uwadze na prawidtowe wydzielenie jako$ci, oraz
na pozyskanie ki6d o witasciwej diugosci. Stosunkowo

rzadko ucieka¢ sie trzeba do eliminowania krzywizn przez
wyciecie krotkiego wyrzynka w samym ,wezle* silnej
krzywizny (zwtaszcza dwustronnej).

Nadanie wtasciwego ksztattu przez eliminacje nad-
miernej zbiezystoéci ma na celu pozyskanie kt6d o ksztatcie
zblizonym mozliwie do walca, nie za$ do $cietego stozka.
W debinie zadanie to jest zazwyczaj catkowicie nieroz-
azielne z wydzielaniem jakos$ci, gdyz diuzyca na og6t
zmienia wyraznie jako$¢ w miejscach zmiany stopnia
zbiezystosci.

Najwazniejszym i najtrudniejszym zadaniem przy wy-
rzynce surowca debowego jest wtasciwe i zgodne z zada-
niami produkcyjnymi wydzielenie jakosci. Polega ono na
rozcieciu diuzyc debowych w takich miejscach, aby po-
zyskane kilody odznaczaly sie mozliwie jednolita jakos$cia
na catej dlugosci, co pozwala na pozyskiwanie z nich
przy przetarciu pewnych okreslonych, o jednolitej jakc,-
$ci sortymentéw tartych.

Wydzielenie jakcf$¢i jest zawsze trudne, bo réwnoczes-
nie trzeba: po zewnetrznych cechach surowca rozpozna-
wacé jego wewnetrzng jako$¢, dalej — mie¢ stale na uwa-
dze sortymenty, ktére pozyska sie przy przetarciu z kaz-
dej ktody, wreszcie — wuzgadnia¢ wydzielenie jakosci
z ,wyprostowaniem” i nadawaniem ktodom odpowiednich
wymiaréw. Zadanie to przy surowcu debowym jest tym
trudniejsze, ze debina jest drewnem trudnym do klasy-
fikacji jakosciowej wedtug cech zewnetrznych surowca,
najczeéciej stabo zaznaczonych i mato widocznych; druga
trudnoscia jest tu bardzo obszerna i bardzo zréznicowana
specyfikacja materiatow tartych debowych, ktérg przy
wyrzynce trzeba stale mie¢ na uwadze.

Gtowne wady, ktédre bierze sie pod uwage przy wy-
dzielaniu jakosci, to seki wszelkich rodzajéw i mursz.
mDazy sie zawsze do wydzielania ki6d czy to praktycznie
bezsecznych i bez murszu, czy tez o pewnej okreélonej
ilosci, rozmiarach i rozmieszczeniu tych wad. Ze wzgledu
na najwyzszg z reguly jako$¢é odziomka, wyrzynke roz-
poczyna sie od tej czesci dluzycy, dazac stopniowo ku
wierzchotkowi. Jedng z zasad wyrzynki jest rozcinanie
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diuzyc nie przed pierwszym wigkszym sekiem, ale na nim, F — klody o duzej ilosci wszelkich wad, krzywe, bardzo
lub tuz za nim. Jezeli chodzi o mursz — ktérego zasieg cienkie —mprzeznaczone przede wszystkim do pro-
jest bardzo trudny do okreslenia — to nalezy dazyé do dukcji fryzow i ewentualnie najdrobniejszych sor-

zupeinej eliminacji tej wady z ki6d o jakosci stolarskiej
lub technicznej, chociazby kosztem zmniejszenia dtu-
gosci ktody lepszej, a powiekszenia gorszej. Dla dobrego
wykonania wyrzynki niezbedne jest dokiadne obejrze-
nie diuzycy przez brakarza ze wszystkich stron oraz obej-
rzenie czot

Nadanie kitodom odpowiednich wymiaréw dtugosci i
Srednicy jest niezbedne nawet przy produkcji zwyktych
sortymentéw sktadowych, o ,handlowej* specyfikacji.
Tym wazniejsze staje sie ono przy produkcji sortymentéw
wymiarowych, o okre$lonej $ciSle nie tylko grubosci i
szerokos$ci ,ale takze i dlugoséci. Najtrudniejszym zada-
niem jest tu uzgodnienie wymagan wymiarowych z ksztat-
towaniem i wydzielaniem jakosci.

Surowiec debowy dzieli sie na kilka grup jakos$ciowych,
Scisle zwigzanych z pewnym gtéwnym sortymentem, lub
grupa sortymentéw tartych, jakie beda pcjzyskiwane z da-
nej grupy kitoéd. Jest to wiec klasyfikacja jakosciowo —
przeznaczeniowa, nie za$ czysto jakosSciowa.

Przy produkcji materiatbw o specyfikacji handlowej
wystarcza zazwyczaj podziat kt6d debowych na sze$¢ grup:

A — klody odziomkowe i $srodkowe o najwyzszej jakosci,
przeznaczone do produkcji materiatbw nieobrzyna-
nych wysokiej jakos$ci (stolarka, bloki), lub najlep-
szych sortymentéw technicznych.

B — ktody odziomkowe i $rodkowe, obarczone niewielka
iloécia wad, przeznaczone do produkcji materiatow
nieobrzynanych o $redniej jakosci i dobrych ma-
teriatéw technicznych.

C — ktody odziomkowe i Srodkowe nieco nizszej jakosci,
jednak zdrowe i o zdrowych sekach; przeznaczone
sa one do produkcji sortymentéw o charakterze
techniczno-budowlanym.

D — kitody o $rednicy powyzej 40 cm. z wieksza zawar-
toscig murszu i wielkimi lecz niezbyt licznymi se-
kami, przeznaczone do produkcji tarcicy obrzynanej
wysokiej jakosci, lecz Srednich wymiaréw.

E — kitody w zasadzie zdrowe, lecz o wiekszej ilosci zdro-
wych sekéw, przeznaczone do produkcji tarcicy bu-
dowlanej i gorszej technipznej.

ANTONI PARCZEWSKI

Kontrola produkcii

tymentéw obrzynanych.

Przy produkcji na specjalne zamoéwienia dochodza jesz-
cze dodatkowe grupy zamdwieniowe, np. na kierownice
szybowe, na okreslone sortymenty szkutnicze, na dluzsze
elementy wagonowe i t.p. Jako$¢ w tych grupach spe-
cjalnych moze réwnac¢ sie jakosci jednej z podanych wy-
zej grup normalnych, jednak obowjazuje bardzo S$cisty
podziat wymiarowy.

W grupach jakos$ciowych zwyklych przeprowadza sie
dalszy podziat na grupy $rednic w cienszym koncu, z od-
stopniowaniem co 2 — 3 cm, aw grupie F —eco 5— 10 cm.
Przy przetarciu na trakach tasmowych zréznicowanie
Srednic moze by¢ znacznie mniej doktadne, np. co 10 cm;
jednak i w tym wypadku wieksze zréznicowanie utatwia
prace trakowego.

W tartakach posiadajacych cddziat produkcji oklein
konieczna jest jeszcze jedna grupa ktdéd: czeSciowo tarta-
cznych. dozwalajacych jednak wyciggna¢ jedng potowizne
tub ¢wiartke okleinowa.

Jest wrzeszcie pewna cecha drewna debowego, bardzo
wazna, ale obecnie zupetnie nie uwzgledniana przy wy-
rzynce i segregacji kté6d: struktura drewna tj. mniejsza
lub wieksza szeroko$¢ stojow rocznych. Poniewaz jest to
cecha bardzo istotna dla takiego lub innego przeznaczenia
ktéd, nalezatoby koniecznie uwzglednia¢ ja, zwtaszcza przy
pozyskiwaniu kiéd na sortymenty techniczne z jednej
strony, a na stolarskie — z drugiej. O ile dla pierwszych
pozagdany bedzie surowiec szerokostoisty (twardy),
o tyle dla drugich — waskostoisty (miekki).

Obrébka wstepna nie ogranicza sie do wyrzynki wraz
z klasyfikacja i segregacja. Dalszg, mniej wprawdzie waz-
ng czynnoscig, jest korowanie surowca debowego. Koro-
wanie jest bardzo wskazane dla oszczedzania pit, ktére
tepia sie napotykajac na piasek i inne zanieczyszczenia
przylepione do kory. Poniewaz jednak kora stanowi dla
surowca powazng ochrone przed peknigeciami, korowanie
nalezy wykonywac¢ bezpos$rednio przed przetarciem.

Debowe kilody zaklasyfikowane, posegregowane i oko-
rowane sg juz surowcem przygotowanym do nastepnej
fazy produkciji, to jest do wtasciwej obréobki w hali tar-
tacznej.

w fabrykach sklejek

(DOKONCZENIE®*)

5) Suszenie i klimatyzacja fornieru

K ontrole suszenia fornieru przeprowadza sie najcze-
$ciej z pomocag metody Wagowej, opisanej w poprzednim
artykule, lecz tutaj wskazane jest wazenie calego arkusza
w celu ujecia wilgotnos$ci przecietnej dla danego arkusza,
gdyz fornier bezposrednio po szybkim, sztucznym wysu-
szeniu odznacza sie duzym rozrzutem wilgotnos$ci w obre-
bie jednego arkusza.

Wagowa metoda oznaczania wilgotnos$ci drewna jest
najpewniejsza i najdoktadniejsza, lecz wymaga duzo czasu
i nieraz, gdy chodzi o natychmiastowe oznaczenie wilgot-
nosci, jest catkowicie bezuzyteczna.

Ostatnio znajdujg coraz czeS$ciej zastosowanie aparaty
elektryczne do mierzenia wilgotnoéci, oparte na mierzeniu
oporu elektrycznego, ktéry zmienia sie w zaleznosci od
zawartosci wody w drewnie. Posiadaja one oprécz jednej
bardzo duzej zalety szybkiego oznaczenia wilgotnosci —
szereg wad. ktdére nie pozwolity i prawdopodobnie dtugo
ISfzcze pozwalajg na wyeliminowanie metody wagowej.
Wadami tymi sg: mata doktadnoé¢ pomiaru oraz zdarzaja-
ce sie dos$¢ czesto wypadki catkowitej niemoznosci prze-
prowadzenia prawidtlowego pomiaru.

W roku biezacym pojawily sie nowe aparaty produkcji
NRD (system ,Weiss“ i ,Lange”“). ;Z uwagi na zbyt krotki
okres uzywania tych aparatéw i w zwigzku z tym niemoz-

*) cze$¢ | niniejszego artykutu patrz nr. 9/51 ,Przemystu
Drzewnego"

noé$¢ przeprowadzenia szczegétowych badan, nie sposoéb
blizej oméwi¢ ich znaczenia dla przemystu drzewnego,
chociaz nalezy sie spodziewac, ze niezbyt odbiegajg one od
dawnych znanych nam aparatéw.

Nalezy zwraca¢ uwage, aby wysuszony fornier przezna-
czony do klejenia posiadat wyréwnana wilgotno$¢ nie
przekraczajacga 7% w przypadku fornieru sosnowego,
a 10°/0 w przypadku fornieru liSciastego — przy uzyciu
klejow biatkowych, oraz 7 do 11% (12%) przy uzyciu
klejéw bakelitowych.

Zawarto$s¢ wody w fornierze i rGwnomierny jej rozktad
ma duze znaczenie w produkcji sklejki stolarskiej (zwy-
ktej) ze wzgledu na tendencje do powstawania (szczego6l-
nie w sklejce sosnowej) tzw. pecherzy klejowych, spowo-
dowanych nadmiarem wody w prasowanej sklejce, nato-
miast w sklejce bakelitowej (wodoodpornej) jest po pro-
stu najwazniejszym i decydujagcym czynnikiem warunku-
jacym powodzenie w tej tak waznej produkcji.

W zwigzku z tym w zaktadach produkujacych sklejke
wodoodporna, kontrola wilgotnos$ci fornieru musi by¢
szczegllnie obostrzona i musi bezwzglednie obejmowacd
wszystkie czynnos$ci, powodujgce zmiane wilgotncisci.

Wchodzg tu w rachube:

1) wilgotno$¢ fornieru przeznaczonego do naktadania
kleju;

2) naktadanie kleju i podsuszanie fornieru z klejem
(koncowa wilgotno$¢ oraz temperatura i wilgotnos$¢
powietrza w suszarni);
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3) wilgotnos$¢ fornieru w sklejce przygotowanej do

prasowania (wilgotno$¢ $rodkéw z klejem oraz
Srodkow bez kleju i obtogéw — oktadzin).

Wysoka wilgotno$¢ srodka w chwili powlekania go kle-
jem bakelitowym uniemozliwi¢ moze catkowicie pdzniejsze
sklejenie w prasie, nieodpowiednia temperatura stosowana
w czasie podsuszenia kleju na fornierze wywiera podsbny
skutek a wilgotnos$¢ sklejki przed prasowaniem musi by¢
najskrupulatniej przestrzegana, gdyz juz kilkuprocentowa
odchytka wzwyz powoduje tzw. pecherze klejowe, a ta sa-
odchytka w dét moze by¢ powodem catkowitego; nie-
sklejenia.

Tak jak dla sklejki stolarskiej pozadana jest klima-
tyzacja fornieru przed klejeniem, tak dla sklejki wodood-
pornej jest ona nieoodzowna. Polega ona na stopniowym
doprowadzaniu — w $cisle okreslonych warunkach kli-
matycznych — wilgotnos$ci fornieru do oznaczonego po-
ziomu. oraz na wyréwnaniu réznic wilgotno$ci w obrebie
jednego arkusza.

Klimatyzacja wymaga specjalnych urzadzen, pozwala-
jacych na regulowanie zaréwno temperatury, jak i wilgot-
noéci powietrza w klimatyzowanym pomieszczeniu wg.
danych tabeli rbwnowagi hygroskopijnej drewna.

Nie mozna pomysSle¢ o przeprowadzeniu klimatyzacji
fornieru bez pomocy aparatéw kontrolnych takich, jak:
termohygrografy, psychrometry itp. Dzieki tym aparatom
mozna regulowa¢ warunki klimatyczne pomieszczenia
w ten sposéb, aby Cfdczytane z tabeli dane réwnowagi
hygroskopijnej drewna pokrywaty sie z zgdanym optimum
wilgotnosci.

6. Kontrola naktadania i zuzycia kleju

Kontrola zuzycia kleju dzieli sie na kontrc.Je na-
ktadania kleju na jednostke powierzchni oraz na kon-
trole surowcéw na jednostke masy.

Kontrola naktadania kleju na jednostke powierzchni
jest bardzo prosta i szybka, a polega na zwazeniu fornie-
ru srodkowego bez kleju, nastepnie z klejem i podzieleniu
otrzymanej z tych dwéch wynikéw zwazenia masy kleju
przez powierzchnie powleczonego klejem fornieru. Jest
to kontrola ,wyrywkowa*“.

Troche zmudniejszg lecz obejmujgcag caloksztalt pracy
walcow jest metoda polegajaca na wyliczeniu og6lnej po-
wierzchni klejowej, przez ktéra podzielona ogé6lna masa
zuzytego kleju da nam rozchéd kleju na 1 m2 Zuzycie
to dla klejéw biatkowych pcfwinno waha¢ sie okoto 200 g/m2,
natomiast dla klej6ow bakelitowych okoto 130 g/m2,
a w przypadku stosowania fornieru cienkiego o grubosci
ponizej 0,5 mm — okoto 70 g/m2.

Jakos$¢ powleczenia fornieru klejem ma ogromne zna-
czenie dla jakosci sklejenia, gdyz tak ilos¢ kleju, jak i
rownomierno$¢ natozenia go na catej sklejanej powierz-
chni ma decydujacy wptyw na jako$¢ spoiny klejowej.

Zuzycie surowcOw klejarskich oblicza sie przez po-
dzielenie ilosci surowcow klejarskich przez mase sklejki
wyprodukowanej. Dla wiekszo$ci fabryk wynosi ono okoto
14 kg. albuminy na 1 m 3 sklejki.

Kontrola zuzycia surowcoéw klejarskich na jednostke
masy posiada duze znaczenie finansowe. Na wysoko$¢ zu-
zycia kleju na jednostke masy wywiera duzy wptyw bu-
dowa sklejki (grubos$¢ i ilos¢ warstw), oraz straty przy
obrzynaniu sklejki. Dlatego poréwnanie zuzycia surowcow
klejarskich w poszczego6lnych fabrykach bedzie stuszne
tylko w tym wypadku, o ile wszystkie warunki w tych
zaktadach bedg $ciedle jednakowe.

Ogromny, a niejednokrotnie decydujacy wptyw na zu-
zycie kleju posiada zawarto$¢ suchej substancji w kleju,
czyli po prostu jego rozciefiszenie. Np. przy podniesieniu
rozcienczona z 1 : 6 na 1 : 7, czyli przy obnizeniu za-
warto$ci suchej substancji o mniej-wiecej 1.5°/o. zuzycie
suchej substancji kleju na jednostke masy spada prawie
0 2 kg/m3. Poza duzym znaczeniem, jakie posiada ilo$¢
ljakc$¢ naktadania kleju ze wzgledéw czysto technicznych,
rownie wielki wiyw wywiera ono na koszta wtasne po-
zyskania sklejki.

7. Przygotowanie kleju.

Bez dobrego kleju nie ma dobrej sklejki — to tez trze-
ba potozy¢ szczegélny nacisk na kontrole przygotowania
kleju. Polega¢ ona powinna na sprawdzeniu:

a) wazenia i moczenia surowcow,

b) ilosci dodawanej wody (co taczy sie ze sprawdze-

niem zuzycja kleju),

DRZEWNY Str. 227

Cc) czasu mieszania,

d) temperatury kleju (co taczy sie z wydajnoscig su-

rowca).

Zaktad posiadajacy matg prase laboratoryjng powinien
przynajmniej raz w ciagu zmiany przeprowadzi¢ prébne
klejenie, a kazdorazowo przed uzyciem kleju, co do ja-
kosci ktérego istnieja powazniejsze watpliwosci. Meto-
dyke kontroli gotowego kleju pomija sie, gdyz zostata
ona szczeg6towo omoéwiona na tamach ,Przemystu Drzew-
nego“ w nr. | i Il z 1951 r.

8. Prasowanie sklejki

Na warunki prasowania sklejki sktadaja sie: a) ci$nie-
nie prasy, b) temperatura ptyt prasy, c) czas prasowania.

Kazdy z wymienionych czynniké6w pcfsiada powazne

znaczenie w produkcji sklejki — nie dotrzymanie ktére-
gokolwiek z nich staje sie powodem catkowitego Ilub cze-
ciowego zepsucia sklejki. Proces ten jest najszerzej opra-
cowany, lecz materiaty sg jeszcze niekompletne. W kazdym
razie nie postepujemy tutaj juz poomacku, lecz kieru-
jemy sie pewnymi wytycznymi, uzyskanymi z badan i
dodwiadczen naukowych.
Nalezy sadzi¢, ze w niedtugim czasie, po wykonaniu pla-
nowych prac badawczych bedziemy mieli $ciste odpowiedzi
na dreczace nas pytania, jak nalezy prasowaé, czy obecnie
stosowane prawidta sa stuszne, na ile mozna od nich od-
stapi¢ bez wyraznej szkody dla sklejki, oraz czy i w ja-
kim stopniu obnizenie jednego czynnika mozna rekom-
pensowaé¢ podwyzszeniem drugiego.

Obecnie stosowane rezimy klejenia w poszczeg6lnych
fabrykach mozna by uja¢ ogélnie:

a) ciénienie prasy od 12 do 16 kg/cm2 dla drewna miek-

kiego i 16 — 20 kg/cm2 dla drewna twardszego.

b) Temperatura ptyt prasy od 80 do 110°C, przy czym
dla sklejki sosnowej temperatury nie przekracza-
ja 100°C, a dla sklejki lisciastej nie powinny scho-
dzi¢ ponizej 100°C. Nadmieni¢ tu nalezy, ze przy
uzyciu klejéw czysto albuminowych lub z przewa-
ga albuminy powinny by¢ stosowane temperatury
wyzsze, niz przy stosowaniu klejéw czysto kaze-
inowych.

Przekraczanie na duzych prasach produkcyj-
nych temperatury 100°C wywiera ujemny wplyw na
sklejke sosnowg. Czesto mozna spotkaé sie z twier-
dzeniem, ze dla sklejki sosnowej nie mozna sto-
sowaé¢ temperatury 90 — 100°C, gdyz tworza sie
.pecherze“. Jest to twierdzenie btedne, gdyz wy-
starczy w podobnym wypadku przesuszy¢ lekko for-
nier i zjawisko to natychmiast zginie. Stwierdzono,
ze krytyczna wilgotnoécig fornieru sosnowego jest
wilgotno$¢ 7 do 8%.

c) Czas prasowania w poszczegdlnych fabrykach rézni
sie miedzy soba bardzo powaznie. Np. sklejke 4 mm
prasuje sie od 2 do 6 minut, najczeséciej 4 minuty.

Jest to do pewnego stopnia skutek stosowania
dwéch zasadniczych metod obliczania czasu praso-
wania:

1. ile mm catkowitej

minut prasowania,

2. czas podstawowy minuta na 1 mm warstwy

drewna oddzielajacj ptyte prasy od najbteb-
szej spoiny klejowej.

Bezwzglednie stuszng jest zasada druga, gdyz uwzgled-
nia ona budowe sklejki. W mys$l drugiej zasady sklejke
6 mm zlozong z 3 warstw prasuje sie tak samo diugo, jak
i 4mm, gdyz wobu wypadkach w celu utwardzenia kleju
nalezy przegrza¢ obtég tej samej grubosci.

W zwigzku z powszechnym dazeniem do podniesienia
wydajnosci pracy pozostaje kwestia otwartg do jakiej
granicy mozna zej$¢ z czasem prasowania bez uszczerbku
dla jakosci sklejki. Niejednokrotnie zdarza sie, ze skraca
sig do minimum czas prasowania, nie stwierdzajac wzro-
kowo ujemnych cech, jednak szczegé6towe badania labo-
ratoryjne wykazuja stabsze sklejenie szczegdlnie pod
wzgledem wodoodpornosci. W zwigzku z tym nalezy za-
chowaé¢ ostrozno$¢ w dowolnym zmienianiu czynnikéw
prasowania w tym kluczowym procesie produkcji sklejki.

grubosci sklejki — tyle

9. Spajanie kawatkéw

Kontrola spajania powinna obejmowac: jako$¢ samego
sklejenia, dobdér kawatkéw pod wzgledem grubosci, sze-
rokosci prawidtowos$ci ksztaltéw, barwy i rysunku oraz
format i katy gotowego spojonego arkusza.
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W celu stwierdzenia jakosci sklejania kawatkéw pro-
sta i dobra metodg jest mierzenie dtugoéci szczelin miedzy

kawatkami, powstatych na skutek stabego sklejenia,
i odniesieniu ich do catkowitej dlugosci spoin, co pozwa-
la okresli¢ ilosciowo — w procentach —e bledy spojenia.

Duze ustugi oddaje wprowadzenie obowigzku podpi-
sywania przez pracownika spojonych arkuszy.

10. Wykonczanie sklejki

W wykcjiczalni kontrola powinna sprawdza¢ format
i katy obcietych sklejek, oraz jakos$¢ szlifowania.

Wedtug nowej normy na sklejke (projekt) PN/D-97002
odchytki diugosci i szerokoéci nie moga przekraczac
+ 0,5 cm.

W celu sprawdzenia jakos$ci szlifowania nalezy zmie-
rzy¢ grubo$¢ arkusza przed szlifowaniem i po szlifowaniu
w 8 punktach: w $rodku kazdego boku i na kazdym na-
rozniku, a nastepnie wyniki obydwdéch pomiaréw skon-
frontowac¢ ze soba.

11. Sktadowanie sklejki

Sklejka suchotrwata (stolarska) jest wrazliwa na zmia-
ny wilgotnos$ci. Wilgotno$¢ jej w magazynie nie powinna
przekracza¢ 15%. Wilgotno$¢ sktadowanej sklejki uzalez-
niona jest od temperatury i wilgotnosci wzglednej powie-
trza w magazynie.

Kontrole wilgotnoéci mozna przeprowadzi¢ dwojako:

a) przez sprawdzanie wilgotnos$ci samej sklejki,

b) przez sprawdzanie temperatury i wilgotnosci

wietrza.

Bardzo praktycznymi okazaly sie sklejki lub forniery

po-

tzw. ,putapkowe”. Sg to nieduze arkusiki, na ktérych za-
pisany jest ich ciezar w stanie zupetnie suchym. Dla
sprawdzenia wilgotnosci nalezy tylko zwazyé je i wyli-

czy¢ wilgotno$sé. Drugi spcjséb polega na zainstalowaniu
aparatu samopiszgacego, np. termohydrografu.

Na podstawie temperatury odczytanej z wykreséw oraz
wilgotnos$ci wzglednej powietrza i w oparciu o tabele
rownowagi hygroskopijnej drewna mozna ustali¢ — do
jakiej wilgotnos$ci zdaza sklejka.

12. Wytrzymatos¢ sklejki

C. Kontrola gotowego produktu opisana jest w ptk.

3 — ,badania i préby" projektu cytowanej powyzej normy
na sklejke, a opublikowanej w zeszycie | ,Wiadomosci
PKN*" (ze stycznia 1951 r.). Kontrola ta jednak moze oka-
za¢ sie zbyt ogdlnikowa, szczegdlnie w zastosowaniu do
sklejki specjalnej, co do ktérej odbiorca zada $cisle okre-
Slonej wytrzymatos$ci i wysokiej jakos$ci sklejenia.

Rozréznia sie 5 zasadniczych rodzajow wytrzymatos$ci
drewna (sklejki): 1) wytrzymato$¢ na rozcigganie (rozer-
wanie), 2) wytrzymato$¢ na zginanie, 3) wytrzymato$¢ na
zmiazdzenie ($ciskanie), 4) wytrzymato$s¢ na $cinanie,
5) udarnosé.

1) Wytrzymato$¢ na rozciagganie musi by¢ kazdorazo-
wo badana przy odbiorze sklejki specjalnej na prébkach
podanych na rysunku 1.

Wytrzymato$¢ na probkach podtuznych dochodzi do
1.000 kg/cm2 i nawet przekracza je, podczas gdy na prob-
kach wycietych poprzecznie z tego samego arkusza do
chodzi do 700 i 800 kg/cm2.

Wytrzymato$¢ na rozcigganie sklejki stolarskiej i wo-
doodpornej bada sie na prébkach wprowadzonych przed
kilku laty w Fabryce Sklejek P.L. w Bydgoszczy i Insty-
tucie Badawczym Les$nictwa — Zaktad Ulepszania Drew-
na w Bydgoszczy.
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Préobki wycina sie w ten sposéb, aby kierunek witokien
obtagéw byt a) rownolegty, b) prostopadty, c) skosny pod
katem 45° do osi probki (rys. 2).

W przypadku badania sklejki stolarskiej probki skosne
bada sie w potowie na sucho, a w potowie po jednej go-
dzinie moczenia w wodzie z uwagi na to, ze prébki te naj-
bardziej charakteryzujg jako$¢ sklejenia.

W przypadku badania sklejki wodoodpornej wszyst-
kie rodzaje probek bada sie w potowie na sucho, a w po-
towie po szesciu godzinach gotowania.

cJ
Rys. 2.

Wobec tego, ze badana sklejka posiada rézng budowe
i ze w zwigzku z tym istniejg powazne przesuniecia wy-
trzymatosci w poszczegdblnych rodzajach probek — nalezy
przy ocenie sklejki uwzglednia¢ kazdorazowo wszystkie
rodzaje prébek. W zwigzku z tym wprowadzono jako
wielko$¢ poréwnywalng sume Srednich wytrzymatos$ci pro-
bek podiuznych, prostopadilych, oraz skos$nych suchych
i moczonych.

Dobra sklejka brzozowa klasy B posiada najczesciej
sume wytrzymatoéci wahajaca sie okoto 1.500 kg/cm2
(prébki podtuzne 750, poprzeczne 450,sko$ne suche 200,
skosne moczone 150), dochodzac w wyjatkowych wy-
padkach do 2.000 kg/cm2.

Wytrzymato$¢ sklejki sosnowej stanowi okoto 80%
a sklejki olchowej blisko 70% wytrzymatosci sklejki brzo-
zowej.

Wytrzymato$¢ na zginanie statyczne sklejki rzadziej
bywa badana, lecz w niektérych wypadkach badania takie
przeprowadza sie. Bada sie ja na prébkach szerokos$ci 7 cm.
1przy rozstawie podpor, rownym 12-krotnej grubosci pro6-
bek.

Wytrzymato$¢ na zginanie statyczne sklejki brzozowej
specjalnej dochodzi do 1.200 kg/cm2, a drewna réownolegto-
warstwowego do 2.000 kg/cm 2.

Préba, zginania moze postuzy¢ jako préba jakosci skle-
jenia, gdyz podczas zginania nastepuje przy stabym skle-
jeniu $ciecie probki po spoinie klejowej.

3) Wytrzymato$sé¢ na zmiazdzenie sklejki nie bywa ba-
dana, natomiast bada sie ja u drewna réwnolegtowarstwo-
wego. Badanie to jednak napotyka na trudnos$ci, gdyz za-
sieg 3.000 kg. maszyny wytrzymatosciowej jest niewystar-
czajgcy dla standartowych prébek 2 X 2 X 2 cm lub
2 X 2 X 3cm.

4) i 5) Wytrzymatos$ci na Scinanie i udarno$¢ w fabry-
kach sklejek nie bada sie, wskutek czego nie posiadamy
zadnych materiatéw.

Poza stwierdzeniem wytrzymatoéci sklejki jako ma-
teriatu kontrukcyjnego bardzo waznag kwestig jest okres-
lenie jakoéci sklejenia, tj. stwierdzenie wytrzymatos$ci
na $cinanie spoiny klejowej w sklejce.

Badania te przeprowadza sie na dostosowanych do na-
szych urzadzen préobkach typu radzieckiego.

Préby przeprowadza sie na sucho i po 24 godz. moczenia
w zimnej wodzie lub po 6 godz. gotowania w zalezno$ci od
rodzaju kleju.

Szkic ciraz opis probki radzieckiej znajda czytelnicy
w nr nr 1i 2 mie$., ,Przemyst Drzewny" z r. 1951.
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Zastosowanie ptyt pilsniowych

,21 lipca, godzina osiemnasta, wyprodukowano pierwszg ptyte izolacyjng. Alpex Czarna Woda".
Telegram tej tresci byt jednym z meldunkéw z frontu walki o szybkie uruchomienie nowych obiektéw prze-
mystowych. Meldunki te otrzymaly naczelne wiadze Polski Ludowej w dniu 22 lipca b. r.

Depesza z Czarnej Wody stanowi dokument mdéwigcy, ze po trzech

latach wytezonej pracy, pierwsza

z trzech nowoczesnych, calkowicie zmechanizowany ch fabryk ptyt pilSniowych — rozpoczeta produkcje prébna.
Jest to produkcja w naszym kraju nowa, a'znaczenie jej dla gospodarki narodowej, przy powaznym nie-

doborze drewna, jest ogromne.

O zastosowaniu ptyt pilSniowych w meblarstwie pisaliSmy juz w ,Przemys$le Drzewnym" nr. 1, maj-czer-
wiec 1950 r.; szerokie natomiast mozliwosci stosowania tych ptyt w budownictwie i innych dziedzinach go-

spodarki == omawia ponizszy artykut.

P +YTY pil$niciwe byly w Polsce jeszcze przed pieciu
laty materialem prawie zupetnie nieznanym. W chwili
obecnej przemyst piyt pilSniowych reprezentujg dwie
czynne fabryki, w tym jedna nowouruchomiona o duzej
zdolnosci produkcyjnej i najnowoczes$niejszym wyposaze-
niu. Dalsze dwie fabryki stanowiace najwieksze inwesty-
cje Przemystu Le$nego w Planie 6-letnim zc(stang oddane
do uzytku w tatach najblizszych.

Olbrzymi rozw6j przemystu ptyt pilSniowych znajduje
wytlumaczenie nie tylko w uzasadnionym odbudowg i roz-
budowg gospodarki narodowej zapotrzebowaniu na ma-
teriaty budowlane i konieczno$¢ racjonalnego zuzytkowa-
nia odpadéw drzewnych. Inng, nie mniej wazng przyczyna
tej ekspansji sa znakomite wtasciwosci ptyt pilSniowych
oraz szeroki i stale wzrastajgcy zakres ich stosowania.

Pomimo, ze istnieje szczegdétowe zrézniczkowanie ro-
dzajéw ptyt pilSniowych, mozna je podzieli¢ zar6wno pod
wzgledem pozyskania wtasciwos$ci i zastosowania na dwa
zasadnicze rodzaje: ptyty izolacyjne i plyty twarde. Pier-
wszy rodzaj okresla sama nazwa; ptyty te stuzg do izo-
lacji cieplnej, glosowej i izolacji przeciw drganiom.

Plyty twarde uzywane sg do celéw budowlanych, kon-
strukcyjnych, meblarskich, dekoracyjnych i innych.

W wielu przypadkach, przewaznie w budownictwie,
obydwa te rodzaje ptyt pilsniowych stosowane sa réwno-
legle.

Izolacyjne ptyty pilSniowe spowodowaly rewolucje
w zakresie izolacji, daty podstawe do stworzenia nowoczes-
nej techniki izolacji cieplnej i dzZzwiekowej w budownict-
wie. daleko efektywniejszej i oszczedniejszej anizeli ta,
jaka stosowano przed ukazaniem sie tego materiatu na
rynku.

W dalszym ciagu istnieja rézne poglady co do samego
sposobu izolowania, nie ma natomiast watpliwosci co do
stosowania izolacyjnych ptyt pilsniowych do tych celéw
i nie ma watpliwosci co do skutecznos$ci tego rodzaju
izolacji. To tez izolacyjne plyty pilSniowe zostaly zaakcep-
towane przez budownictwo we wszystkich krajach w ca-
tki rozciggtosci, poniewaz trudno wyobrazi¢ sobie bar-
dziej efektywny tani i prosty w uzyciu materiat izolacyj-
ny» a ponadto oparty o dostepny surowiec odpadowy.

Na temat zastosowania izolacyjnych ptlyt pilSniowych
w budownictwie zabierano kilkakrotnie gtos w periodycz-
nej prasie krajc|wej, to tez szersze omawianie tego zagad-
nia sprowadzatoby sie do powtarzania uprzednio juz opu-
blikowanych materiatow.

Nie dos¢ uwagi poswiecono dotychczas uzytkowaniu
ptyt twardych, to tez gar$¢ ponizszych uwag odnosi¢ sie
bedzie przede wszystkim do tego rodzaju piyt.

Wéréd wielu dziedzin, dla ktérych stosowanie ptyt
twardych ma duze znaczenie na czolo wysuwa sie nie-
watpliwie budownictwo, zarbwno pod wzgledem zapotrze-
bowania iloSciowego tego materiatu, jak wielostronnych
mozliwos$ci uzytkowania.

Juz przy wznoszeniu gmachéw uzywane sa ptyty twar-
de do wewnetrznego wyktadania form i szalunkéw do od-
lewéw betonowych. Formy te moga by¢ proste, jak to
uwidoczniono na rys. 1, lub jednostronnie wkleste, czy
tez wypukte. Znaczna elastyczno$¢ ptyt pozwala na ich
stosowanie nawet przy lukach o stosunkowo matym pro-
mieniu. Formy wykonuje sie z desek w sposéb zwykle
praktykowany, po czym umieszcza sie w nich ptyty twarde
gtadka strong do wnetrza Ptlyty umieszcza sie w formie
luzno; powierzchnie pracujaca zabezpiecza sie uprzednio
olejem. Po zdjeciu formy $ciana betonowa jest zupetnie
gtadka, to tez nie wymaga wyprawy lub tez zmniejsza

wydatnie jej zakres i koszty. Piyty te moga by¢ wielo-
krotnie uzywane do tego samego celu, z tym, ze nalezyta
konserwacja przedtuza okres ich uzywalnosci.

Rys. 1.

Przy rozbieraniu formy nalezy ptyty wyjmowacé ost-
roznie, chroni¢ je przed uszkodzeniem, nastepnie oczysci¢
powierzchnie pracujaca, posmarowaé¢ réwnomiernie ole-
jem i sktada¢ parami jedna na drugiej, gtadkimi stronami
do Srodka, na réwnych podktadkach, do czasu ponownego
uzycia.

Z poczatku stosowano ptyty twarde przewaznie do po-
krywania $cian (wewnetrznych) stad tez nazwa ,plyta
$cienna“. Plyty $cienne mozna uzywaé¢ zaréwno w budyn-
kach drewnianych, jak i murowanych.

Do obu tych celéw pilyta musi byé¢ uprzednio odpo-
wiednio przygotowana. Chodzi tu szczeg6lnie o dopro-
wadzenie ptyty (przed jej umocowaniem) do stanu réwno-
wagi hygroskopijnej z powietrzem w pomieszczeniu, gdzie
ptyta ma by¢ umieszczona, a to celem unikiecia szkodli-
wych naprezen. Czesto zwieksza sie wilgotno$¢ ptyty bar-
dziej, anizeli tego wymagaja warunki; uzyskuje sie w ten
spos6b kurczenie sie plyty po jej umocowaniu do $ciany,
co daje gwarancje, ze ptyta po wyschnieciu bedzie ,lezec¢"
zupetnie réwno. Nawilzanie wodg dokonuje sie przy po-
raocy gabki lub szczotki po tej stronie ptyty, ktéra ma
byé zwrécona do $ciany, po czym uktada sie ptyty parami
w stosy zwracajac zwilzonymi stronami ku sobie. Waznym
jest, aby nawilzane ptyty lezaty na réwnych podktadach
zupetnie poziomo. Jeden do dwu dni wystarczy do uzys-
kania pozadanego skutku. Ptyty powinny by¢ zamontowa-
ne, zanim zdaza wyschnac.

Na $ciany drewniane przybija sie plyty bezposrednio
lub na zebrowaniu z hstew (rys. 2).

Plyty twarde nalezy przybija¢ uzywajac gwozdzi z ma-
tymi gtéwkami, ktére prawie zupetnie kryja sie w pilycie.
Korzystnie jest, o ile pozwalajg na to warunki, przymoco-
wacé ptyty przy pomocy kilku gwozdzi na gérnej krawedzi
i w $rodku, i pozostawi¢ w ten sposéb do nastepnego dnia,
zanim umocuje sie je na stale.
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Przybijanie ptyty rozpoczyna sie od $rodka i posuwa
sie w kierunku brzegéw. Na listwach srodkowych umiesz-
cza sie gwozdzie w odlegtos$ciach co 15 cm., na krawedziach
co 5 cm, w odlegtosci 1 cm od brzegu ptyty.

Na $cianach betonowych lub murowanych umocowuje
sie plyty przybijajac je do listew uprzednio osadzonych
w $cianie, np. przy odlewaniu $ciany betonowej lub do
zebrowania ustawionego po wykonaniu $ciany, jak na
rys. 2. W tym wypadku zebrowanie przymocowuje sie do
klock6w drewnianych, zabetonowanych w $cianie. Zebro-
wanie wykonuje sie zazwyczaj z tat o wymiarach 2" X 2".

Sciany betonowe powinny byé uprzednio zaizolowane
papierem smotowym lub lepikiem asfaltowym przed wil-
gocig. lzolacje tego rodzaju uzyska¢ mozna réwniez przez
posmarowanie ptyt od $ciany asfaltem.

Mozna réwniez przymocowywaé¢ plyty do $cian beto-
nowych przez przyklejanie asfaltem, z tym jednak, ze
warstwa asfaltu musi by¢ dostatecznie gruba, azeby pty-
ta po swej szorstkiej stronie mogta wessac¢ asfalt. W po-
mieszczeniach mieszkalnych tapetuje sie czesto piyty lub
maluje. W obydwu wypadkach nalezy zaklei¢ uprzednio
styki skrawkami papieru lub cienkiej tkaniny (rys. 3).

Przed malowaniem nalezy pokrycie styku zagruntowac:
w ten sposéb otrzymuje sie $ciane o niewidocznych sty-
kach. Niewidoczng spoing mozna otrzymac¢ réwniez w ten

sposo6b, ze krawedzie ptyt Scina sie skosnie, jak na rys. 4.

Po sklejeniu spoiny nalezy jg docisng¢ przez przy-
bicie listwy na czas schniecia kleju.

Styki pomiedzy ptytami moga by¢ réwniez kryte lub
otwarte. W przypadku krycia taczen przybija sie na nie
bez uprzedniej obrébki krawedzi — listwy drewniane pro-
ste lub profilowane — rys. 5.

O ile zlaczenie ma by¢ ot-

warte, $cina sie krawedzie pty-

i pozostawia sie¢ pewien odstep
(do 10 mm) pomiedzy ptytami
— rys. 6.

Podobme jak $ciany, pokry-
wa sie rowniez sufity. Pokrywa-
jac plytami sufity w pomiesz-
czeniach mieszkalnych pozosta-
wia sie styki otwarte lub kryje
sie je listwami. Wykonywanie
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Rys. 4.

taczen niewidocznych nie jest wskazane,
stepuja one i tak wczes$niej czy pdzniej.

Na uwage zastuguje moznoé¢ umieszczania piyt na
$cianach szorstkag strong na zewnatrz, przez co przy umie-
jetnym doborze barw uzyskaé mozna wyglad $ciany po-
krytej tapetg ptécienna.

Podtogi pokrywa sie ptytami pilSniowymi, specjalnymi
0 bardzo twardej powierzchni i nieznacznej $cieralnosci,
przyklejajac je na podktadzie betonowym Iub na S$lepej
podiodze z desek przy uzyciu lepiku asfaltowego Ilub in-
nego odpowiedniego lepiszcza. Dobrze utozona i nalezy-
cie konserwowana podtoga z plyt posiada idealnie gtadka
powierzchnie, estetyczny wyglad i duzg odpornos$¢ na $cie-
ranie, mozna ja pastowac¢ lub lakierowa¢ (dobrze nadaje
sie tu lakier celulozowy) i froterowac¢ jak parkiet.

Szczegdblnie dobrze nadajg sie plyty jako oktadzina
Scienna (boazeria) w klatkach schodowych, korytarzach,
przedpokojach, spizarniach, kuchniach, tazienkach, na ca-
tej wysokosci $ciany lub do wysokosci, na jakiej $ciany
ulegaja najszybciej zniszczeniu, tzn. do 1 1/4 m. Jest rze-
cza jasna, ze w pomieszczeniach, gdzie $ciany narazone
sg na dziatanie pary lub wilgoci, nalezy troskhwie za-
bezpieczyé powierzchnie ptyt przed dziataniem wilgoci
— olejem, farbag olejng lub lakierem.

Na szerokg skale stosowane sg twarde ptyty pilSniowe
do urzadzen wewnetrznych duzych pomieszczen handlo-
wych, jak domy towarowe, sklepy, sktady, magazyny itp.
Po6tki, kontuary, szafy sklepowe, kantorki, $ciany dzia-
towe wykonane z twardych ptlyt pilSniowych posiadaja
estetyczny wyglad, sa proste w wykonaniu, tanie, trwate
1 praktyczne w uzyciu. W tym wypadku ptyty moga by¢
uzywane bez malowania i zabezpieczania powierzchni.

Plyty pilSniowe twarde oraz izolacyjne sa materiatem,
bez ktérego trudno wyobrazi¢ sobie dzisiaj nowoczesne
lekkie budownictwo drewniane, przede wszystkim budowe
domkow prefabrykowanych, barakéw, kioskéw, dornkéw
sportowych i plazowych, krélikarni, uli dla pszczét itp.

Istniejg, takie rozwigzania architektoniczne wnetrz te-
atréw, kin, sal koncertowych, gdzie wtasnie wykorzysta-
nie wtasciwosci dzwiekochtonnych (izolacyjnych) i rezo-
nansowych (ptyt twardych) dato nadspodziewanie dobre
rezultaty w odniesieniu do akustycznych cech pomieszczen,
przy réwnoczesnym uzyskaniu skromnych ale gustownych
efektow estetycznych.

W budynkach sanitarnych, szpitalach, sanatoriach,
przychodniach lekarskich, jak réwniez w przedszkolach,
ztobkach, miejscach zbiorowego zywienia, wszedzie tam,
gdzie nalezy posuna¢ higiene wnetrz do granic mozliwos$ci,
mozna stosowac ptyty pilsniowe do celéw oktadzinowych
i meblarskich, przez co uzyskuje sie tatwos$¢ utrzymania
porzadku i czystosci.

Jeszcze jedna wazna dziedzina zastosowania ptyt w bu-
downictwie zastuguje na wzmianke, a mianowicie do lep-
szego wykorzystania pomieszczen strychowych. | tu pilyty

poniewaz wy-

1
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twarde i izolacyjne ze wzgledu na swdj ciezar, nieznacz-
ne obcigzenie stropéw, znakomite wilasnos$ci izolacyj-
ne i konstrukcyjne, tatwos$¢ obrébki i duze wymiary po-
wierzchniowe sg materiatem umozliwiajacym wykorzysta-
nie poddaszy jako wnetrz mieszkalnych, zastepczych. Ry-
sunek 7 daje przyktad takiego rozwiazania.

Trudno nie wspomnie¢ o uzytkowaniu ptyt pilsniowych
rowniez w budownictwie przemystowym, w szczeg6lnosci
przy budowie urzadzen suszarniczych pewnych typow,
urzadzen klimatyzacyjnych, chtodni itp.

Ale nie tylko w budownictwie pivty p:$n:owe stajg
sie artykutem pierwszej potrzeby; zdobywaja one obywa-
telstwo i w innych gateziach gospodarki narodowej, jak
np. w przemys$le sprzetu komunikacyjnego. Zuzywa on
ptyty zaréwno przy budowie jednostek nawodnych, jak
okrety, statki, jachty, kutry, gdzie plytami wyktada sie
Sciany korytarzy, kajut i innych
pomieszczen, jak i przy produkciji
pasazerskich wagonéw kolejowych,
autobuso6w, trolejpbuséw i samolo-
tow, gdzie ptyta twarda czesto w
stanie uszlachetnionym, spetnia ro-

le oktadziny wewnetrznych $cian
karoserii.
Dalszym odbiorca ptyt pil$nio-

wych jest przemyst meblowy, uzy-
wajgcy tego materiatu w pewnych
przypadkach zamiast sklejki. Cho-
dzi tu przede wszystkim o meble
prostej konstrukcji, prcidukowane
masowo, o duzych gtadkich po-
wierzchniach. Nalezy w tym miej-
scu podkresli¢, ze twarde pilyty
pilSniowe nie sa materiatem za-
stepczym wobec sklejki i w wielu
przypadkach nie moga by¢ uzyte zamiast sklejki, sa po
prostu same dla siebie materiatem o cechach zblizonych
tgiEgJSmsrklejki, lecz q réznych mozliwosciach uzytkowania.

MARIAN PLUCINSKI
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Jeden i drugi materiat powinien istnie¢ réwnolegle i na-
wzajem sie uzupetnia€.

Ptyta pilSniowa to wdzieczny materiat dekoracyjny.
Wystarczy wspomnie¢ o wspaniatych mozliwosciach uzy-
wania ptyt do szybkiego stawiania pawilonéw i urzadzen
wystawowych, wykonywanie makiet, sylwet i afiszéw re-
klamowych i projagandowych w olbrzymich wymiarach,
dekoracji teatralnych, kuliséw pleneréw filmowych itp.

Powyzsze uwagi, podane jedynie ogoélnie, daja pobiezny
przeglad olbrzymich mozliwo$ci stosowania ptyt pilSnio-
wych. Uzasadnieniem tego sa cenne cchy i zalety tego ma-
teriatu. Oto niektére z nich zastugujace na wzmianke:

Jednolito$¢ struktury i rGwna wytrzymatos¢ we wszyst-
kich kierunkach, korzystne cechy fizyczne m. in. mata
nasigkliwo$é, niewielka tendencja pecznienia, znaczne wy-
trzymatosci mechaniczne, duze wymiary powierzchniowe
(1,25 — 5,00 m i powyzej), tatwos¢ obrébki przy pomocy
narzedzi do obrébki drewna, mozliwo$¢ uzywania bez ko-
niecznosci pokrycia powierzchni.

To tez, w niedlugim czasie, tak jak drewno czy sklej-
ka, musi sta¢ sie ptyta pilSniowa materiatem codziennego
uzytku, stosowanym racjonalnie i umiejetnie w przemysle

belko J'x 9"

Rys. 7.

krajowym. Architekt i budowniczy, stolarz i cie$la musza
przyzwyczai¢ sie do nowego materiatu, pozna¢ do gtebi
jego cechy, musza nauczy¢ sie wykorzystania jego zalet.

Produkcja gietych elementow piytowych
w meblarstwie

W przemys$le drzewnym postep techniczny osiggany jest p-zede wszystkim dzieki wysitkowi mézgéw ro-

botnikéw i technikéw. Ostatnio jednak, dzieki rozumnej polityce krajéw demokracji
przemyst drzewny ma moznos$¢ przy$pieszy¢

wzajemne przekazywanie doswiadczen,
technicznego.

ludowej, umozliwiajacej
realizacje planu postepu

Artykut niniejszy wskazuje na klasyczny przyktad przeniesienia dosSwiadczenia do naszego przemystu.
W artykule tym, a réwniez i w nastepnych bedziemy mieli mozno$¢ zaznajomienia sie i przyswojenia sobie
najnowszej techniki stosowanej w bratniej Czechostowacji przy produkcji gietych ptyt stolarskich do wyrobu

mebli.

7 ASTOSOWANIE gietych ptyt stolarskich w przemysle
meblowym napotykato dotychczas na powazne trudnos$ci
natury technicznej. Réwniez i pod wzgledem ekonomicz-
nym produkcja ta pozostawiala wiele do zyczenia,
a zwlaszcza odnos$nie uzycie czasu i materiatu.

Do niedawna wykonanie gietej ptyty w fabryce mebli
byto rzeczywiscie zadaniem skomplikowanym. Produkcja
odbywata sie przewaznie przez sklejanie wycietych na pile
tasmowej segmentéw, a nastepnie reczne réwnanie ich

5 obrobke ptaszczvzn do naklejania obtogu. Po naklejaniu
obtogu w prasie Ssrubowej na specjalnym modelu — na-
stepowat okres sezonowania, w czasie ktéorego powstawaly
odksztatcenia powodujace braki. Po tym dochodzito dalsze
reczne réwnanie, reparacje i ostateczne przyklejenie
wierzchniej okleiny, poprzedzone naklejeniem Slepej oklei-
ny i kon:ecznymi recznymi ctperacjami réwnania.
Drewniane modele przez kilkakrotne uzycie ich do po-
zyskania jednego elementu (2 do 3 razy) ulegatly od-
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ksztatceniu, co znowu powodowato, ze po kazdej operacji
ilo§¢ brakéw byta zawsze duza i powodowata stale do-
datkowe koszty robocizny.

Stosujagc tego rodzaju metody uzywano plyty giete
tylko do produkcji drogich mebli luksusowych Dopiero
postep w stosowaniu metod przemystowych, jaki ostatnio
obserwujemy w fabrykach mebli, umozliwit wprowadzenie
tanich i pewnych sposobéw wykonania, co z kolei umoz-
liwi zmiany KsztaLow typowych seryjnych mebli. Zasada
og6lng stosowanych metod jest wykonywanie koniecznych
operacji w prasie hydraulicznej w sposéb podobny jak
przy produkcji ptyty prostej, a samo wyginanie i nada-
nie ksztattu jest ograniczone tylko do jednej operacji na
motetu.

Przygotowanie $rodka ze sklejonych listewek odbywa
sie w ten sam sposéb jak do ptyt zwyktych. Réznica po-
lega na bardziej starannym wyborze listewek o jednolitej
strukturze drewna i wtasciwym uktadzie stojéw na prze-
kroju czotowym. Dalsze operacje sg rézne i wybér jednej
z nich zalezy od ksztaltu wygiecia, przeznaczenia ptyty
na dany element, np. innej na drzwi, a innej na boki czy
czota szuflad. Najpewniejsze i najtansze beda zawsze te
sposoby wykonania, ktére umozliwiaja wykorzystanie
w najwiekszym stopniu normalnej prasy hydraulicznej, bez
specjalnych dodatkowych urzadzen, tak do obtogowania,
jak i krycia okleing.

Srodek plyty powinien byé wykonany z drewna igla-
stego (sosna lub Swierk) albo z lisciastego — topola. Sze-
roko$¢ listew moze by¢ wieksza niz do ptyt prostych
i moze dochodzi¢ do 7 cm. Listwy powinny by¢ z drewna
zdrowego, mozliwie bezsecznego. Dopuszczalne sg seki o 0
do 15 mm, lecz powinny by¢ zaprawione na sekarkach
przy uzyciu wiertta przynajmmej o O 25 mm. Zapra-
wianie sekéw powinno by¢ wykonane po sklejeniu ptyty
Srodka przed strugan;em na grubosé¢.

Dla lepszego wykorzystania drewna nalezy stosowaé
zestawianie na.dlugos¢ kilku listew o jednej szeroko$ci,
lecz dobrze do siebie na styk dopasowanych. Zestawiane
listwy powinny by¢ przedzielone listwami przechodza-

cymi przez calg diugos$¢ elementu, lub tez krétkimi, aie
mijajacymi sie na stykach (rys. 1).
Rys. 1. Sktadanie listew $rodka plyty — zestawienie na

dtugos¢.

Listwy moga by¢ roéznej szerokosci, musza byé jednak
dobierane pod wzgledem wtasciwego uktadu stojéow rocz-
nych na przekroju czotowym. Zasada ta musi by¢ S$cisle
przestrzegana, jest to podstawowy warunek dobrego wy-
giecia i unikniecia pofalowan powierzchni w gotowym
wyrobie.

Potozenie stojéw rccznyoh na przekroju czotowym po-
winno by¢ prostopadte lub najwyzej pod katem do 45°
w stosunku do ptaszczyzny pilyty (rys. 2).

Rys. 2. Witasciwy sposéb utozenia listew: a — przekrdj
ptyty z listew deski srodkowej, b — z deski bocznej — od-
chylone do 45°.

Przv stosowaniu listewek, ktérych stoje na przekro-
jach przebiegaja pod katem 45° —s kierunek stojow po-
winien by¢ réwnolegty w stosunku do siebie.

W przeciwienstwie do ré6znych sposobdéw luznego wia-
zania listewek na $rodki ptyt prostych — $rodek na pty-
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te gieta, powinien by¢ sklejony i nastepnie ostrugany na
potrzebng grubos$é. Wilgotno$¢ drewna nie powinna prze-
kracza¢ 8°/0. Do sklejania S$rodka nalezy uzywaé kleju
glutynowego. Szlifowanie lub reczne ro6wnanie powierzchni
przy uzyciu zebaka jest zbyteczne, jezeli samo struganie
odbywa sie na szybkoobrotowej czterostronnej strugarce,
dobrze nastawionej do wykonania operaciji.

Po przygotowaniu $Srodka ptyty wybieramy metody dal-
szych czynnos$ci w zaleznos$ci od ksztattu wygiecia lub
przeznaczenia ptyty. Przy produkcji ptyt o jednostronnych
krzywiznach .najlepsze rezultaty pod wzgledem jakos$ci
wykonania i niskich kosztéw produkcji osiagamy przy
stosowaniu metody jednostronnego naklejania obtogu na
prasie hydraulicznej, po nacieciu $rodka od strony we-
wnetrznej wygiecia. Nastepnym procesem jest oddzielne
sklejenie obtogu lewego z lewa okleing. Koncowy proces
polega na przyklejeniu lewego obtogu tgcznie z okleina,
oraz okleiny zewnetrznej do prawego obtogu, naklejonego
na $Srodek w pierwsczej operacji. Proces ten dokonywany
jest na drewnianym modelu, przy uzyciu kleju glutyno-
wego, lub na betonowym modelu, przy zastosowaniu
kleju mocznikowego na goraco.

Mozna rowniez skleja¢ okleing z obtogiem przed nakle-
jeniem obtogu na Srodek ptyty, lub nakleja¢ prawa okleine
w prasie hydraulicznej na obtég przed wygieciem plyty.

Wybér metody zalezny jest od ksztattu samego wygie-
cia, ksztattu krawedzi podituznych wyginanej ptyty, ro-
dzaju okleiny zewnetrznej i wykonczenia ostatecznego po-
wierzchni (mat lub wysoki potysk). Rysunek 3 pokazuje
kilka typowych ksztattéw ptyt wyginanych jednostronnie,
jakie mozna wyrabia¢é w podany wyzej sposob.

Rys. 3. Przekroje typowych ptyt: a — pilyta na drzwi,
szczyt t6zka lub czolo szuflady — tagodne wygiecie na
catej szerokosci z zaokragleniem krawedzi podiuznych,
b ta sama ptyta o prostych krawedziach podtuznych,
c — pityta na drzwi o tagodnym wyg eciu ptaszczyzny
i ostrym na jednej krawedzi podiuznej, d"— ta sama pty-
ta o ostrych wygieciach obydwu krawedzi podiuznych.

Jezeli element wymaga oklejenia krawedzi masywem,
to czynno$¢ te wykonujemy przed struganiem $rodka pty-
ty. Dlatego tez masywne doklejki, jak listwy przymykOwe
lub pod zawiase, czy tez doklejanie masywu dla zaokragle-
nia krawedzi — jezeli jest to konieczne — nalezy wyko-
nac¢ przed oblogowaniem. W tej kolejnos$ci obrobki, srodek
ptyty musi by¢ obrobiony przed struganiem na potrzebna
szerokos$¢, nastepnie powinien by¢ naklejony masyw i do-
piero w konhAcu nastepuje struganie na potrzebng grubos¢.
Zaokraglenie krawedzi wykonuje sie przed oblogowaniem
na gryzarce.

Nalezy unika¢ konstrukcji, wymagajgcych doklejania
masywoéw po obtogowaniu, w celu zlikwidowania drogiego
i skomplikowanego sposobu wykonania. Istnieja proste
sposoby zastgpienia np. wregowanej listwy przymykowej
naklejanej dotychczas zawsze po obtogowaniu — listwa,
ktéra bedzie przykrecona do krawedzi drzwi w czasie
montazu. Srodki z jednostronng doklejkg lub bez doklejki
nalezy obcia¢é na szeroko$¢ z nadmiarem na ostateczng
obrobke. Nadmiar powinien wynosi¢ 10 do 15 mm. Wszyst-
kie Srodki po ostruganiu na grubo$¢ powinny by¢ obciete
na formatéwce od diugoéci z nadmiarem na dalszg obréb-
ke. Nadmiar diugos$ci powinien wynosi¢ 10 do 20 mm.

Dalszg operacja bedzie nacinanie ptyty $rodka. Przed
przystapieniem do nacinania obie ptaszczyzny $rodka po-
winny byc skontrolowane w celu stwierdzenia, czy nie
powstaty na nich po ostruganiu nieréwnosci lub uszkodze-
nia. Wszelkie stwierdzone drobne nieréwnos$ci powinny
by¢ zaprawione kitem (kreda z klejem) i zréwnane. Na-
cinanie ptyt typu a i b wg. rys. 1 nie wymaga wyliczen
grubosci rzazu i ilcjsci nacie¢. Naciecia powinny by¢ mak-
symalnie gtebokie, do granic wytrzymatos$ci na rozerwanie
w czasie wykonywania dalszych czynno$ci i transportu
(powinno pozosta¢ do catkowitego przeciecia ckoto 2 mm).
Odstepy miedzy nacigciami maja sie waha¢ w granicach
15 do 20 mm. Wszystkie naciecia muszg by¢é wykonane
idealnie na jedna gtebokos$¢. Najlepiej wykonywaé te ope-
racje na wielotarczéwce. Pity muszg mie¢ jednakowa gru-
boé¢ i $rednice:-Rzaz nie powinien by¢ grubszy-jak 2,5-mm.
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Po nacieciu naklejamy w prasie hydraulicznej zewne-
trzng warstwe obici.1i o gruboéci 1,8 do 22 mm prostopadle
do kierunku stojow Srodka. Do tego celu uzywamy kleju
mocznikowego na goraco. Po wyjeciu z prasy i odparowa-
niu odktadamy elementy na stojaki, bez przektadek, ktadac
p[yty bezposrednio jedna na druga, strong obtogowanag do
gory.

Rys. 4. a) Przekréj nacietego $rodka ptyty z zaokraglo-

nymi krawedziami; jezeli naklejamy masyw na krawedzie,

nalezy to wykona¢ przed naklejen em obtogu, b) ten sam

Srodek po naklejemu obtogu. Caty element po wyjsciu
z prasy sam sie wygina na zadany ksztait.

Naciete ptyty z jednostronnym obtogiem majg tendencje
wyginania sie w kierunku odpowiadajagcym nadawanym
przy nastepnych operacjach statym ksztattom.

Niejeden z praktykéw moze mieé¢ watpliwosci co do
sposobu naklejania obtogu bez zagiecia na zaokragleniu
krawedzi, co pozornie komplikuje dalsze operacje. Takie
twierdzenie bytoby jednak niestuszne. Nawet obtég gru-
bosci 1,8 mm nie daje sie dobrze wygigé na krawedziach
o zaokrggleniach w granicach r — grubos$ci elementu
(w przyktadzie 22 mm).

Zaokraglenia o tak matym promieniu wj*stepuja w e-
lementach mebli bardzo czesto i dlatego nalezy stosowac
pewna metode, ktéra wyklucza powstawanie brakéow.
Rezygnujac z wyginania obtogu na tego rodzaju zaokragle-
niach likwidujemy niemal catkowicie braki, utatwiamy
operacje oblogowania, wykorzystujac bez zadnych dodatko-
wych urzadzen zwykta prase hydrauliczng. W kolejnosci
po obtogowaniu, a nawet rownolegle z tym, w zalezno-
Sci od iloSci pras na zakladzie, sklejamy obtdég lewy z le-
wa okleing, zachowujgc wzajemny prostopadly uktad kie-
runku stojow (obtég poprzecznie — okleina podtuznie).

Sklejanie odbywa sie w prasie hydraulicznej, klejem
mocznikowym. Pozyskane w ten sposéb dwuwarstwowe

sklejki o réznych grubosciach warstw, powinny by¢
natychmiast po odparowaniu, a najdalej w godzine po
wyjeciu z prasy — oczyszczone z papieru lub innych po-

zostatoéci. Operacje czyszczenia wykonujemy na szlifier-
kach tasmowych. Po oczyszczeniu nalezy utozy¢ poszcze-
g6lne arkusze bez przekiadek jeden na drugim na odpo-
wiedniej wielkoéci stojaku, ktadac je okleing do goéry i
przykrywajac na wierzchu ciezka ptyta. Ma to na celu
zabezpieczenie przed samoczynnym wyginaniem sie w od-
wrotnym, niepozadanym dla dal-

szych operacji kierunku.

Majac przygotowane w powyz-
szy spos6b dwa zasadnicze elemen-
ty, jak naciety $rodek plyty z na-
klejonym z prawej strony obtogiem,
oraz obtég lewy z naklejong nan
okleing (lewa) — dalsze operacje
wykonujemy w rézny sposéb, w za-
leznos$ci od tego, czy mebel ma by¢
matpwany, czy tez wykonczony na
wysoki potysk.

Przy produkcji mebli matowa-
nych zewnetrznag cikleine nakleja sie”r(||
bezposrednio na obtég. W tym celu v—a
mozemy ponownie wykorzystaé¢ do
naklejania zewnetrznej okleiny
prase hydrauliczng, lecz juz z za-
stosowaniem pomocniczych ram,
umozliwiajgcych na prostej ptycie prasy klejenie okleiny
jednoczeénie z wygieciem na zaokragleniach. Nalezy jed-
nak pamietac¢, ze operacja ta musi by¢ wykonana natych-
miast po naklejeniu Cjblogu, zanim jeszcze nastapi osta-
teczne zeschniecie i rozpocznie sie proces samoczynnego
wyginania.

W tym celu elementéw z naklejonym obtogiem po
odparowaniu nie uktada sie na stojakach, lecz przekazuje
na stanowiska robocze, na ktérych odbywa sie zréwnanie
obtogu z linig zaokrgtenia krawedzi, ogé6lny przeglad
ptaszczyzny obtogu i ewentualne oczyszczenie pozostato-
Sci kleju lub paskéw papieru, jezeli obtég nie,byt sktada-
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ny na spajarce. Jesli ptaszczyzna wymaga wiekszego czysz-
czenia, wykonujemy je na szlifierce tadmowej. Ze stosowa-
nego dotychczas szlifowania lub recznego réwnania ptasz-
czyzny rezygnujemy, jako z operacji zbytecznej, przyjmu-
jac, ze obtég jest r6wny i dobrze ztozony, na co powinno
sie zwréci¢ szczegbélng uwage w zaktadzie produkcyjnym;

W prost ze stanowiska przygotowujgcego, elementy prze-
chodzg na druga prase, gdzie w specjalnych ramach (rys.
5), odbywa sie naklejanie okleiny zewnetrznej.

W przypadku, gdy zaktad posiada jedng prase, to pracu-
je ona na przemian kilka godzin na oblogowanie i kilka
— na naklejanie okleiny — z takim wyliczeniem, by na
koniec dnia pracy zakonczony zostat caly cykl produkcji.

Pomocnicza rama do naklejania zewnetrznej okleiny
na ptaszczyzne prosta z zaokrgaglonymi obydwoma Iub
jedng krawedzig sktada sie z arkusza blachy cynkowej
lub aluminiowej grub. 3 mm (nr. 6). Do blachy przykreca-
my na wkrety podiuzne listwy z twardego drewna (nr. 2)
w spos6b pokazany na rysunku 5.

_Miedzy trzema listwami na jednym z podiuznych bo-
kéw ramy ‘wktadamy tasmy gumowe gruboséci 5 mm
(nr. 3). Tasmy te stuzg do docisku bocznego. W celu
umozliwienia dziatania docisku, otwory w blasze do przy-
krecania listew wewnetrznych wiercimy podiuznie. Na
blache grubos$ci 3 mm naktadamy druga blache (nr. 7),
ktérag wyginamy na krawedziach podtuznych z zachowa-
niem ksztatltu linii zaokraglenia elementu. Nalezy przy
budowie ramy utrzymac¢ szeroko$¢ miedzy pierwszymi
listwami okoto 3 mm, mniejszg niz szeroko$¢ elementu,
dla zapewnienia dobrego docisku bocznego.

Z wierzchu, rama ma dodatkowa -wktadke ze sklejki
(nr. 5) i umocowang na zawiasach (nr. 1), gruba sklej-
ke zewnetrzng (nr. 4). Do zbudowanej w ten sposéb ra-
my wktadamy element (nr. 8), ktéry ma by¢ kryty oklei-
na. Wktadamy podktadke, zamykamy zewnetrzng sklejke
i cato$¢ wsuwamy do pracy hydraulicznej.

Jezeli mamy elementy z jedna zaokrgglong krawedzig,
to wéwczas rama jest zbudowana z jednej strony tak,
jak pokazuje przekréj b — rys. 5. Przy produkcji ptyt
na elementy meblowe matowane kofnczymy operacje
przez naklejanie na lewej stronie $rodka sklejonego po-
przednio z lewg okleing obtogu. Powyzsze wykonujemy
albo na klej glutynowy na drewnianym modelu w pra-
sie Srubowej z zastosowaniem nagrzanej blachy cynkowej,
lub klejem mocznikowym na gorgco na modelu betono-
wym, réwniez w prasie Srubowej.

Ptyty do mebli na wysoki potysk przygotowujemy do
dalszych operacji w ten sam sposo6b, jak do mebli ma-
towanych. Jednak sam dobér obtogu powinien by¢ bar-

dziej staranny. Nalezy usunag¢ wszystkie wady na po-
wierzchni obtogu, dobiera¢ obtég o réwnolegtym jedno-
litym wuktadzie stojow i tylko lisciasty. Zamiast $lepej

okleiny dajemy na strone prawg tkanine technicznag tzw.
moling. Naklejanie moliny odbywa sie¢ w ten spos$éb, ze

Rys. 5. Przekr6j pomocniczej ramy do naklejania zew-

netrznej okleiny na ptyte z zaokraglonymi krawedziami;

a) przekréj ramy do elementu z dwoma zaokraglonymi

krawedziami, b) przekréj jednego boku do elementu

0 zaokraglonej jednej krawedzi elementu — bok drugi
pozostaje jak na przekroju a.

po nadaniu kleju na obtég naciggamy moline (kleju mu-
si by¢ troche wiecej, niz przy naklejaniu samej okleiny)
gtadzac powierzchnie reka i dobrze obciggajac na kra-
wedziach. Bezpos$rednio na naklejong w ten sposéb mo-
line naktadamy okleine zewnetrzng bez dodatkowego na-
dawania kleju.

Metoda ta wyda sie dla niejednego praktyka diuga
1skomplikowana. Jezeli jednak przyjmiemy, ze kazda pp¢S
racja przy uzyciu kleju mocznikowego trwa w prasie ocE
8 do iu m.nut, po ktérym to czasie element wymaga jesz
cze tylko 10-minutowego odparowania i bez sezonowania
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gcltowy jest do dalszej obrébki, to w poréwnaniu z do-
tychczas stosowanymi metodami, opisany proces jest zna-
cznie krétszy i ekonomiczniejszy. Wiekszo$¢ operacji od-
bywa sie na zwyktej prasie hydraulicznej, metoda jak przy
wyrobie ptyt prostych. Utatwiona jest mozliwo$¢ kontroli
jakosci po kazdej operacji. Operacje wykonywane na mo-
delach krzywych ograniczone sa do jednej. Wydajnosé

JOZEF SWIDERSKI
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przy tego
wieksza.
W nastepnym artykule podane beda tabele nacie¢ na
elementach o ostrych wygieciach krawedzi, sposéb wyro-
bu ptyt typu i b i ¢ wg rys. 1. i szerzej zostanie omdéwio-
ny sposéb wyrobu i zastosowania modeli betonowych,
ktéore sa nowosciag w naszym przemys$le meblowym.

rodzaju metodzie powinna by¢ czterokrotnie

Znaczenie katow przytozenia i natarcia
przy konstrukcji frezow zataczanych

W poprzednim numerze naszego czasopisma zamies$ciliSmy drugi z cyklu artykut inz. J. Swiderskiego z za-
kresu wiadomosci technicznych odnos$nie konstrukcji i pracy narzedzi tngcych maszyn przemystu drzewnego.
Artykut niniejszy stanowi dalsze rozwiniecie tego tematu, ktéry ze wzgledu na oméwione juz poprzednio zna-
czenie dla fachowcéw drzewiarzy bedzie kontynuowany w nastepnych numerach.

Przecietny drzewiarz ogladajgc profilowy frez zataczany czesto nie zdaje sobie sprawy ze znaczenia katow,
pod ktérymi nachylone sa poszczegélne ptaszczyzny freza. Podstawowe wiadomosci odnos$nie katéw przytozenia

i natarcia podano w nr. 7-8 ,Przemysiu Drzewnego".

Artykut niniejszy podaje szereg dalszych wiadomosci

z tej dziedziny, pozwalajac zorientowaé¢ sie w ,logice" katéw, wystepujacych pomiedz oszczegb6lnymi pta-
J Yy, P Ja € 9 a ystgpujacycn p eazy p goinymi p

szczyznami freza.

Z asadnicze znaczenie dla uzyskania odpowiednich
warunkéw skrawania zataczanego freza profilowego ma
dobér odpowiednich warto$ci kata przytozenia (a) oraz
kagta natarcia (8) (rys. Nr. 1). Podawane zwykle w tabe-

Rys. 1.

lach wartos$ci tych katow odnoszg sie tylko do najbardziej
zewnetrznych elementéw skrawajgcych zebéw. Dla bocz-
nych i blizej $rodka freza potozonych krawedzi tngcych
zeba wartos$ci tych katéw sa odmienne, w zaleznos$ci od
ich potozenia (gtebokosci, nachylenia itp.)

Jedli krawedzie tnace freza sa prostopadie do-ptasz-
czyzny czotowej freza (jak to np. ma miejsce z krawedzig
AB narys. Nr 2), wowczas katy a i 8 rozpatrujemy w pta-
szczyznie czotowej (tj. prostopadtej do osi freza). JeSli na-
tomiast krawedzie tnace sa nachylone do ptaszczyzny czo-
towej pod pewnym katem u — mniejszym od 90u (rys. 1),
woéwczas kat a rozpatrujemy w ptaszczyznie prostopadtej
do powierzchni przytozenia w danym punkcie (oznaczamy
go woéwczas jako a'), kat 8 zas§ w ptaszczyznie prostopa-
dtej do powierzchni piersiowej zeba oraz krawedzi tnacej
(oznaczamy ten kat jako 8')-

Zastanowimy sie najpierw nad katem a‘' i jego zmien-
nos$cia w zaleznosci od nachylenia krawedzi tngcej w sto-
sunku do ptaszczyzny czotowej freza. Aby unikng¢ bar-
dziej skomplikowanych dowodéw, przeprowadzanych me-
toda wykresing, najlepiej bedzie wzig¢ do reki zataczany

Rys. 2.

frez profilowy i na tym konkretnym modelu przes$ledzi¢
tok rozumowania: Je$li krawedZz tngca jest prostopadta
do ptaszczyzny czotowej freza (czyli gdy (i = 90°) wow-
czas ci' = a. Jesli krawedzZ tngca jest r6wnolegta do ptasz-
czyzny czotowej, czyli gdy p = OO, wéwczas a' = OO0. In-
nymi stowy, gdy kat nachylenia krawedzi tngcej w sto-
sunku do ptaszczyzny czotowej freza zmienia sie¢ od OO
do 90°, wéwczas kat a' zmienia sie od OO0 do a°.

Jak wiadomo, dla prawidtowej pracy freza koniecznym
jest, aby frez miatwe wszystkich czesciach skrawajgcego
profilu odpowiedni kat przylozenia, inaczej bowiem
nastapi ocieranie zebéw o materiat, co z kolei spowoduje
nagrzewanie freza, pogorszenie jakos$ci obrobki oraz
zwigekszenie zapotrzebowania mocy. Minimalna warto$¢
tego kata wedlug danych praktyki wynosi od 1,5° do 3°.
W przypadku, kiedy w pewnych czesciach profilu krawe-
dzie tngce zeba sa réwnolegte lub prawie réwnolegte do
ptaszczyzny czotowej freza (p = 0° lub prawie 0°), to

warto$¢ kata przytozenia staje sie mniejsza od tej wartos-
ci, ktéra niezbedna jest do normalnej pracy zeba. Azeby
wiec powiekszyé warto$¢ a' stosuje sie nachylenie bocznej
powierzchni zeba pod pewnym katem do powierzchni
czotowej freza; kat ten tzw. kat osadzenia bocznego t
wynosi zwykle 2° do 3°. Widoczny on jest we frezie
przedstawionym na rys. 2, a ponadto przedstawiony jest
na rys.3a.

Przy wykony-
waniu frezéw na
zaktadach we wtas-
nym zakresie, na-
danie im kata od-
sadzenia bocznego
jest ktopotliwe, od-
bywa sie bowiem -
zwykle recznie.
Dlatego tez sta-
ramy sie tego u-
nikngé¢ przez sto-
sowanie takich pro-
filow, elementéw, ktérych linie stanowig z promieniem fre-
za kat 1 wiekszy anizeli 10° (rys. 4), wéwczas bowiem a‘

Rys. 4.
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ma warto$ci wieksze od minimalnych. Przy katach za$ r]
mniejszych od 10° konieczne jest zastosowanie kata boczne-
go odsadzenia, chyba, ze odcinki profilu o takim kacie sa
niewielkie; woéwczas bowiem mozemy kata odsadzenia
bocznego nie stosowaé, ale za to musimy czes$ciej ostrzyc¢
odpowiednie odcinki krawedzi tngcych i stosowac¢ wolniej-
Szy posuw.

N
o

Rys. 5.

Na rysunku 5) przedstawione sa przyktady profiléw
elementéw, ktére mozna obrobi¢ pojedynczymi frezami
zataczanymi bez stosowania kata odsadzenia bocznego (a)
oraz takie profile, ktérych fragmenty maja kat r) mniej-
szy niz 10° i ktére na skutek tego wymagaja frezéw
o bocznych $ciankach odsadzonych (b).

Rys. 6.

Frezy, w ktérych zastosowano kat odsadzenia bocznego
bardziej zmieniaja profil w miare ostrzenia; przy wypuk-
tych profilach zebéw staje sie on bardziej waski, przy
wklestych za$ bardziej szeroki. Na skutek tego nie moga
one byc stosowane do obrébkiprofiléw elementéw sprzezo-

ANTONI MILEW SKI
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nych; dla obrébki takich elementéw stosowaé nalezy
ztozone frezy profilowe.

Dla obréobki profilbw o kacie ] mniejszym od 10° stosu-
je sie niekiedy podtoczenie powierzchni bocznej pod katem
A ~ 1° — 29dla unikniecia tarcia calej powierzchni bocz-
nej o materiat (rys. 3b).

Odnos$nie kata y' w danym punkcie "m", to charakte-
ryzuje on warunki skrawania, stanowi bowiem kat do-
petniajacy do 90° (y'«= 90° — 8'»). W tych czesciach ze-
ba, gdzie kat ten jest réwny lub zblizony do zera, warunki
skrawania sa gorsze anizeli w pozostatych czesciach kra-
wedzi skrawajgcej. Przy konstrukcji freza uwzglednia sie
te okolicznoé¢ i dla polepszenia warunkéw skrawania sto-
suje sie pochylenie przedniej krawedzi zeba (rys. 6). Kat
tego pochylenia pwynosi zwykle 10° — 15°; ma on wplyw
na profil krawedzi tnacej, co nalezy uwzgledni¢ przy jej
konstrukcji.

Konstruujgc frezy zataczane, w szczegélnosci o gtebo-
kich profilach, nalezy przy ustaleniu wielko$ci katéow a
i Y uwzgledni¢ fakt, iz dla gtebszych (nizszych) czeSci
profilu wartosci tych katéw beda odpowiednio wieksze
(w odniesieniu do kata y — pokazuje to wyraznie rys. 7).
Na skutek tego kat ostrza |3 jako réwny: 90° — (a + vy)
uzyskuje mate wartosci, co moze doprowadzi¢ do ztama-
nia ostrza zeba. Dla unikniecia tego nalezy w granicach
korzystnych warunkéw skrawania zmniejsza¢ kat a lub Y
badz tez powiekszac¢ $rednice freza.

Proba ustalenia potrzeb budownictwa
mieszkaniowego w zakresie tarcicy

CZESC |

Dostosowanie produkcji tarcicy pod wzgledem wymiaréw do potrzeb gtéwnych

resortbw zuzywajgcych

drewno tarte stanowi jeden z kardynalnych warunkéw oszczednej gospodarki drewnem, bedacej z kolei jed-
nym z podstawowych zagadnien gospodarki materiatlowej w Planie 6-letnim.

Budownictwo mieszkaniowe zuzywa corocznie kolosalne iloSci tarcicy. Wprawdzie normalizacja wymiaréw
tarcicy uwzglednita potrzeby budownictwa, lecz nie rozwigzuje to sprawy dostosowania specyfikacjiprzetar-
cia do istotnego zapotrzebowania przedsiebiorstw budowlanych. Wchodzi tu bowiem w gre procentowy udziat

*

poszczeg6lnych sortymentéw (wymiaréw)

tarcicy.

p uaztal

Aby méc wykorzystaé w budownictwie dalsze mozliwos$ci zaoszczedzenia drewna, zachodzi konieczno$¢ Sci-
™ °rtymentoweg? przedsiebiorstw budowlanych z asortymentowym pia-

niehH

rzwi 2,
} mebli

|15 SIEISH, 3 rzwi, 3

Thdowarych, 29WBEDE DAY 5T ANRYEy PEROWELI]) 1Ades

owantBT Oyl

gospodarowania placu budowy i rusztowan oraz S)opracowanej na tej podstawie specyfikacji sumarycznej

JPrzemyslu D rze w ni tm

W BUDOWNICTWIE istnieja w dalszym ciagu bardzo
powazne mozliwo$ci zmniejszenia zuzycia drewna.
Drewno jako materiat pochodzenia roélinnego jest pod
wzgledem jako$ciowym bardzo réznorodny, a roczne kon-
tygenty drewna, jakie leénictwo zdolne jest dostarczy¢,
sa ograniczone i dlatego wtasciwe zbilansowanie zuzycia
z produkcja tarcicy ma istotny wptyw na wielko$¢ i eko-
nomie zuzycia drewna. Bilans taki moze by¢ sporzadzony
i odpowiednig skorygowany tylko wtedy, o ile wszyscy

“*aZe

** N ch czeSciach w dw L kolejnych numerach

odbiorcy beda corocznie dostatecznie doktadnie precyzo-
wali swoje potrzeby.

Wobec szczuptosci materiatu statystycznego artykut ten
jest tylko préba ustalenia potrzeb budownictwa w zakresie
tarcicy, mimo to jednak poruszone w nim zagadnienia na
tle wtasciwego tematu stanowiag dostateczny materiat do
dyskusji, ktéra powinna da¢ nowy wktad do ustawienia

zagadnienia,drewna w budownictwie na wtasciwej ptasz-
czyznie.
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Trudno$ci opracowania zagadnienia
Ustalenie ramowej specyfikacji potrzeb budownictwa

jest zagadnieniem bardzo trudnym, przede wszystkiem
z uwagi na realizowanie stusznej zasady wyeliminowania
drewna lub ograniczenia jego zuzycia w budownictwie do
niezbednego minimum, jak réwniez wobec tego, ze zuzy-
cie drewna zalezne jest od stanu zaopatrzenia w inne
m ateriaty budowlane, co powoduje zmiany elementéw bu-
dowy i w konsekwencji zmienia ilo$¢, jakos¢ i przekroje
drewna.

Uzasadnienie waznos$ci zagadnienia

Witasciwe sprecyzowanie potrzeb budownictwa

— umozliwi jak najkorzystniejsze nastawienie produk-

cji tartacznej dla pccrzeb budownictwa,

— usprawni zaopatrzenie i przy$pieszy obrét materia-

tami tartymi,

— wplynie korzystnie na racjonalne i oszczedne zuzy-

cie drewna,

— moze zmniejszy¢ wysoko$¢é normatywoéw dla tarcicy.
Korzy$ci te sa oczywiste i nie wymagaja gtebszego uza-
sadnienia.

Sezonowo$¢ dostaw surowca i kampanii przetarcia
sprawia ,ze popetnione btedy przy opracowaniu planu za-
opatrzenia nie moga by¢ tatwo naprawione w ciggu roku
i stwarzaja czesto potrzebe dodatkowego przetarcia.

Z chwilg zakonczenia kampanii tartacznej budowni-
ctwo moze otrzymac tylko sortymenty zaplanowane, aby
za$ plan zaopatrzenia byt realny, musi on byé oparty na
prawidtowo opracowanej specyfikacji potrzeb.

Wytyczne do ekonomicznej produkcji stolarki

Specyfikacja tarcicy potrzebnej budownictwu zalezy
od rodzaju tarcicy, jaka sie uzywa na dany cel i dlatego
w opracowaniu poszczegdlnych odbiorcow moze byé¢ rézna
przy podobnym przeznaczeniu.

Przed przystgpieniem do omowienia specyfikacji tar-
cicy nalezy opracowac¢ zasadnicze zatozenia, ktére ustala-
ja najbardziej racjonalne wykorzystanie i zuzycie materia-
tow tartych. Zacznijmy od warunkéw decydujacych o ilo-
Sci i jakos$ci tarcicy na otwory okienne i drzwiowe.

Zalozenie pierwsze: — okna i drzwi beda projektowane
zgodnie ze szczegdtami konstrukcyjnymi polskich norm.

Przestrzeganie ustalonych przekrojéw dla poszczegdl-
nych elementéw okien i drzwi jest podstawowym warun-
kiem, ktéry powinien by¢ dotrzymywany przez biura pro-
jektéw, gdyz posiada on istotne znaczenie tak dla gospo-
darki drewna, jak i dla produkcji tarcicy oraz- stolar-
szczyzny.

Pod tym wzgledem istnieje szkodliwa dowolno$¢ nie
uzasadniona zadnymi stusznymi przestankami.

Zalozenie drugie — okna beda produkowane przede
wszystkim zespolone, a drzwi gtadkie.

Zasada ta nie dotyczy budéw zabytkowych oraz okien
i drzwi o charakterze specjalnym, jak naswietla, otwory
okienne w potaciach dachéw, okna piwniczne, ewent.
klatki schodowej, oraz drzwi wej$ciowe, wahadtowe, wielo-
skrzydtowe i inne.

Okna zespolone catkowicie spetniajg zadania przezna-
czone dla otworéw okiennych z zachowaniem zasad este-
tyki. oraz sa najekonomiczniejsze pod wzgledem zuzycia
tarcicy i okuc.

Stosowanie drzwi gtadkich jest konieczne ze wzgledéw
oszczednos$ciowych oraz mozliwos$ci zastgpienia deficyto-
wej tarcicy materiatami zastepczymi, do jakich naleza
przede wszystkim ptyty piléniowe i sklejka.

Zuzycie tarcicy przy produkcji drzwi gtadkich jest niz-
sze o0 okoto 23% w poréwnaniu z drzwiami ptycinowymi
0 plycinach ze sklejki lub ptyt pilsniowych. Poza tym
drzwi gtadkie peitne, o ile wymaga tego ich przeznaczenie,
moga by¢ wewnatrz izolowane ptytami pilSniowymi.

Zasade stosowania prawie wytgcznie okien zespolonych
1drzwi pltytowych stosuja z powodzeniem niektére biura
projektréow.

Zalozenie trzecie — okna beda produkowane ze stolar-
skiej tarcicy nieobrzynanej, a drzwi z obrzynanej.

Zasade te narzucaja techniczne mozliwo$ci wtasciweego
zbilansowania zuzycia tarcicy z produkcja oraz wzgledy
oszczednosciowe.

llos¢ elementéw okiennych jest stosunkowo dcs¢ liczna
i o niewielkich przekrojach, co utrudnia produkcje odpo-
wiedniej tarcicy wymiarowej oraz bytoby przyczyna nad-
miernej ilosci brakéw, spowodowanych odksztatceniami
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tarcicy w okresie konserwacji, ktére to odksztatcenia nie
dadzg sie wyeliminowaé¢ w czasie obrébki. Przemawia to
za uzywaniem tarcicy nieobrzynanej.

Szereg czynnikéw wptywa korzystnie na wyzyskanie
stolarskiej tarcicy nieobrzynanej przy produkcji okien.

Produkcja drzwi wewnetrznych, ograniczonych do nie-
zbednej ilo$ci typéw, zapewniajacej normalng komuni-
kacje wewnatrz pomieszczenia, nie nastrecza trudnosci,
o jakich byta mowa wyzej i dlatego moga one by¢ produ-
kowane z tarcicy obrzynanej.

W zrost zapotrzebowania na stolarska tarcice nieobrzy-
nang jest niewspotmierny, do mozliwos$ci produkcyjnych
laséw, wobec czego konieczno$cig stata sie zmiana klasy
surowca do produkcji okien i drzwi. Ograniczenie zuzycia
stolarskiej tarcicy nieobrzynanej do niezbednych potrzeb
staje sie wiec nakazem chwili, ktérego realizacja utatwi
zbilansowanie produkcji z zuzyciem tarcicy. Poza tym
zmniejszenie produkcji tarcicy nieobrzynanej zwigekszy jej
szeroko$¢ (im szersza tarcica, tym wiekszy procent wy-
kroju elementéw surowych), a zatem zmniejszy sie ilo$¢
odpadow.

To jest pierwsza posrednia oszczedno$¢ na tarcicy, wy-
nikajgca z ograniczenia produkcji tarcicy stolarskiej gor-
szych klas jakosci.

Natomiast przej$cie na produkcje drzwi z gotowego
potfabrykatu daje znacznie wiekszg oszczedno$¢ drewna,
wynoszacg conajmniej 15%.

W celu tatwiejszego skorygowania, w miare potrzeby,
zmian w zapotrzebowaniu budownictwa, wynikajacych
z postepu technicznego, czy tez ze zmiany zatozen, opra-
cowano specyfikacje wedlug przeznaczenia tarcicy, co
w potgczeniu ze wskaznikami zuzycia pozwala opracowac
ramowag sumaryczng specyfikacje potrzeb.

Tablica 1
Specyfikacja tarcicy do produkcji okien.
Klasa
ja-
kosci
1111 3

Udziat
procent

Sorty-
ment

Gru-
bos¢

Przeznaczenie

Os$cieznice okna
zespolonego przy
gtebokos$ci wegat-
kéw 7 cm
Os&cieznice okna
zespolonge przy
gtebokos$ci wegar-
kéw 5 cm

stolarka 76
nieo-
brzy-
nana
63 [1/111 30

»

Oscieznice okna
os$cieznicowego,
skrzynkowego

1 péiskrzynkowego,
OsS$cieznice naswietli,
okien uieznormalizo-
wanych, jak piw-
niczne, klatki scho-
dowej i tp., krosna,
wzmocnione ramiaki
skrzydet okiennych,
Ramiaki skrzydet
okiennych, szcze-
bliny

Ramiaki skrzydet
okiennych, szcze-
bliny

Listwy przymykowe.

57 1/ 2

50 (VAR 8

42 I 32

32 I 17

N 22 1 3

19 1711 5 Listwy przymykowe,
listwy przyosciez-

nicowe

Wymagania budownictwa w zakresie tarcicy stolarskiej
sg nastepujace:

Klasa jakos$ci. Podana w specyfikacji klasa jakos$ci od-
powiada przewidzianej w polskich normach dla przeciet-
nego (I1l) rodzaju wyrobéw stolarki, wykonanych z ma-
sywu pod farbe.

Wymagania ustalone w normach nalezy uzna¢ za mi-
nimalne przy obowigzujagcych przekrojach elementéw, co
szczeg6lowo uzasadniono wyzej.

Wilgotnos$¢ tarcicy. Wiekszo$¢ dostarczanej budownictwu
tarcicy stolarskiej posiada wilgotno$¢ zblizong do wilgot-
nos$ci surowca tartacznego, gdyz jest ona wysytana w prze-
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wazajacej czeséci bezposrednio po wyprodukowaniu. Bar-
dzo czesto stolarnie posiadajg dostateczng ilo$§¢ surowca,
a nie moga przystapi¢ do produkcji, poniewaz wilgotnos$¢
tarcicy przekracza stopien dopuszczalny do obrébki.

Potrzeby inwestycyjne Planu 6-letniego sg tak ogrom-
ne, ze kazde zagadnienie powinno by¢ przede wszystkiem
rozwigzane w granicach obecnych naszych mozliwos$ci,
a zatem przemyst tartaczny powinien wszystko uczynic,
aby dostarczy¢é budownictwu tarcice stolarska powie-
trzno-sucha, gdyz stolarnie nie dysponuja na razie dosta-
teczng iloScia suszarn.

W tym celu tartaki dysponujgce najlepszym surowcem
powinny zakonczy¢ przetarcie kté6d o jakos$ci stolarsko-
podtogowej do konca marca. W ten spos6b budownictwo
bedzie dysponowaé¢ odpwiednia iloscig tarcicy stolarskiej
i desek podtogowych powietrzno-suchych, co przy posia-
danej ilosci suszari zapewni produkcje wyrobéw stolar-
skich mozliwie suchych.

Zagadnienie wilgotnos$ci stolarki sprowadza sie wiec,
wobec niedostatecznej ilosci suszarin, do nalezytego zor-
ganizowania zwézki surowca tartacznego, ustalenia wtas-
ciwej kolejnos$ci jego przetarcia oraz wtasciwej konser-
wacji tarcicy na tartaku i w czasie transportu.

Gtadkos$¢ rzazu. Wobec tego, ze tarcica stolarska jest
przewaznie strugana dwustronnie, a czes$ciowo jedno-
stronnie, gtadko$¢ rzazu (technika przetarcia) ma istotne
znaczenie dla wydajnoéci tarcicy i wyrobéw stolarskich.

Przy przetarciu kt6d stolarskich Ha zwyktych trakach
rzaz jest tak nieréwny, ze na ostruganie dwustronne
trzeba przeznaczy¢ 5 mm, a na jednostronne 3 mm. Pita
trakowa zabiera przy duzej sprawnoéci przetarcia 5 mm.
na trociny, a zatem strata na trociny i podwdjne struganie
wynosi 10 mm, a pojedyrncze — 8 nim.

Natomiast blokowe pity tasmowe majg rzaz o szero-
kosci 2 mm, a jednostronne struganie tarcicy o gtadkim
rzazie z pit tasmowych zabiera na wiéry 1 mm., a zatem
przy struganiu dwustronnym tracimy 4 mm i jednostron-
nym — 3 mm.

Majac procent zuzycia”poszczegélnych gruboéci sto-
larki tatwo mozna obliczyé, ze przetarcie surowca tarta-
cznego o jakosci stolarskiej na blokowych pitach tasmo-
wych da oszczedno$¢ ca 12% najlepszej jakos$ci tarcicy.

PRZEMYSL
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Budownictwo w przyszto$ci winno otrzymywac tarcice
stolarska o gtadkim rzazie.

Opaski listwy przymykowe i przyoscieznicowe. — Jak-
kolwiek opaski, a cze$ciowo i listwy przyoScieznicowe sg
elementami drzwi, to jednak omawiamy je na tym miej-
Ko} Y Z2=I8du na podobne przekroje i sposéb pozyskania
podobnie jak elementéw okiennych. Wymienione wyzej
elementy powinny by¢ produkowane przez przemyst tar-
taczny jako gotowy pédtfabrykat. Wprowadzenie tej za-
sady da oszczedno$¢ w zuzyciu stolarki i lepsze wyzyska-
nie surowca tartacznego.

W produkecji tartacznej wiekszo$¢ desek bocznych jest
obrzynana na pitach tarczowych, na skutek czego czes$¢
tarcicy bezsecznej przechodzi do odpaddéw (zrzyn). Aby
tego unikng¢ przy obrzynaniu desek powinny by¢ po-
zyskiwane z bezsecznych brzegéw listwy o grub. 19 i
io At * szer’ko$si 45 mm. i wyzej oraz przekrojach
y A 19 mm i 22 X 22 mm. nawet kosztem zmniejszenia
szerokosci deski. Produkcja gotowych listew zwiekszy wy-
dajnos¢ tarcicy, tym bardziej, ze listwy potrzebne budow-
nictwu na omawiany cel moga by¢ krotkie.

Produkcja listew nie nastrecza zadnych trudnos$ci
szczegllnie przy obrzynaniu desek na podwéjnych obrzy-
naczkach. Przechodzgc na gotowe listwy mozna ograniczy¢
produkcje bocznej stolarki cienkiej o okoto 15%, a prak-
y¢éznie rzecz biorgc, to nawet zmniejszy¢é zuzycie stolarki
grubej, gdyz niestety jest jeszcze duzo stolari ktére nie
doceniaja zasad racjonalnego zuzycia drewna i’'produkuja
opaski oraz listwy przymykcfwe ze stolarki kI. 1/111 o gru-
bosci 50 mm, wyrzynajac je ,z kantu“ bata, co jest ka-
rygodnym marnotrawstwem.

Ograniczenie produkcji bocznej stolarki pozwoli na

zwigekszenie pozyskania tarcicy grubszej, kosztem zmnigj-
szenia minimalnej szerokosci odkrycia.

Obecnie najmniejsza szeroko$¢ odkryda dla stolarki
0 grub. 32 mm. ustalona jest na 12 cm., a dla 42 mm. —
14 cm, a moze, i naszym zdaniem powinna by¢ obnizona
conajmniej do 10 cm. i 13 cm.

Specyfikacje dtugoéciowa dla gotowych listew ilustruje
tablica 2.

Tablica 2

Specyfikacja diugosciowa dla gotowych

Rodzaj : D
) ! Przekroj w mm 9
tarcicy 0.85 — 1.10 1.40 — 1.80
Listwy 19 X 45 mm
i wyzej 10% 20%
19 X 15 mm i
22 X 45 mm i wyz.
\Y 19 X 19 i
22 X 22 mm

Wobec powaznego deficytu tarcicy stolarskiej kalku-
lacja kosztéw produkcji musi ustgpi¢ potrzebom ogélno-
gospodarczym.

Z uwagi na przytoczone wyzej zasadnicze korzysci, ja-
kie daje przetarcie na blokowych pitach tasmowych, prze-
myst tartaczny powinien przys$pieszy¢ swoéj postep tech-
niczny, aby sprosta¢ cigzacym na nim zadaniom.

Wobec powaznego deficytu.drewna wyposazenie tar-
takéw w blokowe pity tasmowe uwazamy za zagadnienie
rownego rzedu z instalacja suszarn.

Inzynierowie

listew.
o S ¢
215 15— 3.0m Przeznaczenie
Opaski
Listwy przymykowe
45%

Listwy przyosécieznicowe
25%

Budownictwo moze przej$¢ na produkcje opasek, li-
stew przymykowych i przyoscieznicowych z gotowych pét-
fabrykatow z zastrzezeniem, ze beda one przygotowane
zgodnie z wyzej podanymi warunkami, wtaséciwie konser-
wowane i do transportu powigzane w paczki.

Tarcica krétka. Tarcica krotka jest produktem bocznym
przetarcia i jako taka posiada grubo$¢é do 25 mm, wobec
czego nie moze mie¢ zastosowania w produkcji okien przy
wykonywaniu listew i opasek z gotowych péHabrykatéw.

(d. c. n.)

| iechnicy —

korzystajcie z dosSwiadczen i osiggniec
techniki radzieckiej
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Prof. Dr Inz. Tadeusz
Perkitny, urodzony w
1902 r. w Poznaniu, stu-

diowat lesnictwo na Uni-
wersytecie Poznarnskim i

specjalizujac sie w tech-
nologii drewna uzyskat
dyplom magistra-inzynie-
ra.

W 1926 r. inz Perkitny
udat sie na wedréwke za-
graniczna, ktéra zawiodta
go w os$rodki lesne i les-
ncj-przemystowe 36 kra-
jow  Europy, Ameryki,

Azji i Afryki. Inz. Perkit-

ny, nie majagc zadnych

funduszéw, pracowat w

poszczegdlinych krajach

przewaznie jako drwal,

robotnik kolejowy, robot-

nik fabryczny i uczestnik

wypraw mierniczych. Po powrocie .do kraju w 1930 r.
otrzymat posade miodszego asystenta w Zakiladzie Uzyt-
kowania Lasu Uniwersytetu Poznanskiego. Uzyskawszy
w r. 1934 stopien doktora, prof. Perkitny zakonczyt pierw-
szy etap swej pracy naukowej kilkomiesiecznym poby-
tem w Zaktadzie Badania Drewna Politechniki Darm-
sztadzkiej, nastepnie przepracowat kilka miesiecy w Dy-
rekcji Lasé6w Panstwowych, a w r. 1937 zalozyt pierw-
sze w Polsce produkcyjno-kontrolne i zarazem naukowo-
badawcze laboratorium przemystu sklejkowego przy
upanstwowionej Fabryce Sklejek w Bydgoszczy.

Po powrocie z niewoli objgt Dr Perkitny w r. 1945 swe
dawne stanowisko w Bydgoszczy i korzystajac z szczesli-
wego ocalenia niemal catej aparatury tegoz laboratorium
przystapit do przerwanej przez wojne wspoétpracy badaw-
czej z przemystem sklejkowym.

Obfitos¢ probleméw i trudnoéci produkcyjnych, z kt6-
rymi w tym pierwszym powojennym okresie musiat bo-
rykac¢ sie polski przemyst sklejkowy, nadata wspomnianej
pracy badawczej specjalnego znaczenia i stata sie bodz-
cem do réwnoczesnego rozwigzywania wielu palgcych za-
gadnien. W okresie tym, kierowane przez Dr. Perkitnego
laboratorium wypracowato i przekazato panstwowemu
przemystowi drzewnemu dwa pierwsze, wodoodporne kleje
syntetyczne ,Alpit* i ,Ibelit" oraz zorganizowato pierwsza
w Polsce syntetyczng kontrole produkcji sklejek. Osiggnie-
cia te doprowadzity w r. 1948 do utworzenia przy fabryce
samodzielnego Zaktadu Ulepszania Drewna, podlegtego
bezposrednio Instytutowi Badawczemu Le$nictwa w War-
szawie. Kierownictwo tego zaktadu objat Dr Perkitny, kté-
ry w miedzyczasie habilitowat sie.

Do najistotniejszych Zaktadu
Drewna naleza:

1) Wypracowanie i przekazanie przemystowi lesnemu:

a) wodoodpornego kleju sklejkowego! ,Neo-Alpit“, kt6-
ry pozwala zaoszczedzi¢ 25°/0 surowcoéw klejowych i 22%
kosztéw klejenia;

b) wodoodpornego kleju sklejkowego ,Krezolit , ktéry
deficytowy fenol pozwala zastapi¢ krezolem.

2) Blizsze poznanie i zbadanie przyczyn pekania surow-
ca bukowego oraz przeanalizowanie wchodzgcych w ra-
chube $rodkéw zapobiegawczych.

3) Wypracowanie wigzgcego na zimno kleju fenolowe-
go ,Fortil“.

4) Wypracowanie metody produkcji ozdobnych sklejek
mozaikowych ,Trotex", ktére deficytowe, bezseczne oklei-
ny pozwalaja zastapi¢ tanig sztuczna nawierzchnia, wy-
tworzong z wiéréw lub trocin.

Wypracowanie szeregu metod biezacej kontroli surow-
cow klejowych i produkcji sklejek z catkokicie nowa
metoda kontrolowania stopnia szorstkos$ci fornieru na
czele.

6) Wypracowanie metody uzytkowania spalanych do-
tad odpadéw fornierowych do wyrobu ptyt stolarskich
typu F—PN/B-97 000.

7) Wypracowanie metody produkcji lignofolu klono-
wego, przenaczonego do masowego wyrobu czétenek tkac-
kich.

8) Przystosowanie osmotycznej metody nasycania drew-
na oraz ukonczenie catos$ci prac badawczych zmierzaja-
cych do zorganizowania na terenie lasé6w panstwowych
masowego nasycania metodag osmotyczng:

a) sSwiezo wycietego drewna okragtego bezposrednio
na zrebie lub na skiadowiskach.

b) mokrej tarcicy na placach tartacznych.

Przodujacym jednakze osiagnieciem Zaktadu Ulepsze-
nia Drewna jest wypracowanie catkowicie nowej me-
tody klejenia i jednoczesnego impregnowania wielkowy-
miarowych elementéw drewnianych. Za opracowanie po-
wyzszej metodyl) docent Perkitny otrzymatl w dniu
22.VIL.51 r. Nagrode Panstwowa

Dr inz. Perkitny zajmuje sie réwniez praca pedago-
giczng w wyzszym i $rednim szkolnictwie zawodowym.
W latach 1946 do 1950 wyktadat technologie drewna na
wydziale chemicznym, mechanicznym, budowy okretow
i inzynierii rolnej Politychniki Gdanskiej oraz w Tech-
nikum Przemystu Drzewnego w Bydgoszczy. Od r. 1950
jest zastepcag profesora na wydziale lesSnym Uniwersytetu
Poznanskiego, gdzie powierzono mu nowoutworzong ka-
tedre technologii drewna. W lipcu rb. otrzymat docent
Perkitny nominacje na profesora nadzwyczajnego Uniwer-
sytetu Poznanskiego.

osiagnie¢ Ulepszania

i) Artykut prof. Perkitnego o metodzie ,Imperkot* za-
mieScimy w nastepnym numerze ,Przemystu Drzewnego“.

Skrzynka Porad

,SUSZARNIE W FABRYKACH SKLEJEK

Student K-ski z Warszawy zapytuje jakiego rodzaju
surzarnie stosowane sg w fabrykach sklejek do suszenia
fornieru i jaka jest ich wydajnos$¢?

Odpowiedz: W fabrykach sklejek
w nastepujacych typach suszarn:

Suszarnie rolkowe sg najbardziej rozpowszechnionym
typem suszari. Suszarnie tego typu omoéwione zostaly
w nr. 3 naszego czasopisma (marzec 1951 r.) w artyk. pt.
,Suszarnie rolkowe do suszenia fornier6w“ — to tez obec-
nie omoéwimy tylko te szczegély budowy jakie artykut
powyzszy pominat.

suszymy fornier

Suszarnie te budowane sa jako komory, sktadajace sie
z 8 — 12 i wiekszej ilosci sekcji, dtugosci ok. 16 m kazda,
o $cianach z grubych ptyt izolacyjnych, umieszczonych
w konstrukcji zelaznej. Wewnatrz umieszczone sg trans-
portery .rolkowe w ilosci 3 do 5, jeden nad drugim (pie-
trowo). Rolki (watki) transporteréw posiadajag ok. 10 cm
Srednicy i ok. 4 m dtugosci. W atki utozone sa parami
prostopadle do osi podiuznej suszarni i na catej jej dtu-
gosci. Kazda para sktada sie z watka dolnego, napedzanego
od wspdlnego (dla kazdego transportera) tancucha nape-
dowego, oraz z watka gérnego, napedzanego przy pomocy
pary kot zebatych od watka dolnego. Watek gorny, przez
luzZne umocowanie w tozysku, moze by¢ podnoszony do
gory, podczas gdy watek dolny jest umocowany na stale.
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Fornier wktada sie pomiedzy obracajgce sie waiki,
przy czym gérny watek wywiera nacisk na fornier wtas-
nym ciezarem. Suszarnia zaopatrzona jest w wentylatory
dmuchajgce powietrze przez kanat umieszczony ponad su-
szarnig. Powietrze to wprowadzone jest do suszarni od
strony wyjsciowej fornieru, skad rozchodzi sie po catej
suszarni, optywajac fornier przesuwany przez transpor-
tery rolkowe. Ogrzewanie fornieru nastepuje gtéwnie
przez promieniowanie ciepta od wezownic umieszczonych
wewnatrz suszarni (robwniez pomiedzy transporterami).
Wezownice ogrzewane sa para i promieniuja ciepto bez-
posérednio na fornier oraz na watki transporteréw, ktére
przy zetknieciu z fornierem oddaja cze$¢ ciepta. Poza tym
w kanale, ktérym wttacza sie powietrze, umieszczone sa
baterie grzejne, a wiec i wtltaczane powietrze jest row-
niez nagrzane. Temperatura suszenia wynosi ok. 120°. Wy-
dajno$¢ suszarni zalezna jest od: a) ilosci pieter, b) ilosci
sekcji (dtugosci suszarni), c) szerokosci suszarni, d) gru-
bos$ci suszonego fornieru, e) temperatury suszenia, f) szyb-
kosci posuwu transporteréow.

Zaktadajac, ze temperatura suszenia jest stala, wydaj-
no$é¢ suszarni rolkowej mozna obliczyé ze wzoru:

gdzie v — pojemno$¢ robocza suszarniw m3 -
i3 — wspodtczynnik wykorzystania czasu roboczego
t — czas potrzebny na przej$cie jednego arkusza

dla wysuszenia go do zadanej wilgotnos$ci
w minutach
1) V.= b. u. L a. d. vy
gdzie b — przecietna grubo$¢ suszonego fcjrnieru
u — ilos¢ pieter suszarni
1 — dlugos$¢ robocza suszarni
a — wspotczynnik wykorzystania suszarni na dtu-
gosci
d — robocza szeroko$¢ suszarni
Y — wspoétczynnik wykorzystania suszarni na sze-
rokosci
1
2) t = -
gdzie 1 — dlugo$¢ robocza suszami
s — przecietna szybko$¢ posuwu
3) s = X ér. Ow. 6
gdzie x — 3.14
$r. — S$rednica rolki
Ow — ilos¢ obrotéw rolki na minute
6 — wspodtczynnik redukcyjny poslizgu fornieru
w rolkach
(= 0,98 — 0,99)

Rozchdd pary na wysuszenie 1 m3 fornieru wynosi
Srednio ok. 8S0 kg. Suszarnia taka nadaje sie najlepiej do
suszenia fornieru o grub. od 1 do 2 mm, bowiem przy cien-
szych fornierach powstaje obawa owinigcia sie fornieru
wokét rolki transportowej, natomiast przy grubszych for-
nierach wydajno$¢ suszarni mocno sie obniza.

Il) Suszarnie taémowe — oparte sg na tej samej za-
sadzie co suszarnie rolkowe z tg r6znicg, ze zamiast trans-
porteréw rolkowych posiadajg transportery w postaci siat-
ki o obwodzie zamknietym. Zatem jeden transporter nie-
sie fornier, a drugi go przyciska, przy czym przy czterech
warstwach roboczych i pieciu siatkach fornier utozony
na pietrach (transporterach) parzystych posuwa sie w jed-
nym kierunku, a utozony na pietrach nieparzystych
w przeciwnym kierunku. Wobec tego zatadunek i wyta-
dunek fornieru odbywa sie z obu koncéw suszarni, co
stanowi powaznag niedogodnos$¢. Suszarnie te sg mniej wy-
dajne niz rolkowe.

I11) Prasy oddechowe — konstrukcji nosnej — sktada-
ja sie z ptyt stalowych ogrzewanych parg. Plyty skiadaja
sie niejako z dwéch zespotdw, przy czym parzyste two-
rzg jeden zesp6t, a nieparzyste drugi. Kazda ptyta jednego
zespotu jest oddzielona plyta drugiego zespotlu. Plyty
wprawiane sag w ruch przy pomocy napedu mechaniczne-
go, przy czym w pierwszej fazie ruchu — ptyty parzyste
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schodzg sie i rozchodza, dotykajac zatadowanego pomie-
dzy nimi fornieru. W tym czasie ptyty nieparzyste nie
wykonujg pracy i wéwczas wytadowuje sie z nich for-
nier wysuszony i zatadowuje mokry. Nastepnie zmienia sie
ruch ptyt i prace zaczyna wykonywaé zespdét nieparzysty,
a wytadunek fornieru nastepuje z zespolu parzystego.

Fornier przez zetkniecie sie z dwoéch stron z plytami
gorgcymi nagrzewa sig, a w chwili podniesienia sie ptyt
wydala wilgo¢ w postaci pary i ma moznos$¢ kurczenia sie.
Wydajno$¢ pracy oddechowej jest mniejsza niz suszarni
rolkowej, czy tez tadmowej, a zuzycie pary wieksze.

IV) Suszarnie kanatowe — stuza do suszenia fornie-
réw bardzo cienkich ktére w suszarni rolkowej mogtyby
nawija¢ sie na rolki transportera, albo bardzo grubych,
ktére suszy sie podobnie jak tarcice. Fornier wprowadza
sie do suszarni na wozkach z przektadkami lub (fornier
cienki) zawiesza sie na drutach.

V) Suszarnie kanatowo-komarowe — skladaja sie z ka-
natu podzielonego na szereg komor, zaopatrzonych w od-

dzielne urzadzenia nagrzewcze, wentylacyjne i nawilza-
jace w przeciwienstwie do suszari kanatowych, gdzie
urzadzenia te sga wspélne dla catego kanatu. W kazdej

komorze umieszcza sie tylko jeden wézek z fornierem,
a temperature i wilgotno$¢ reguluje sie dowolnie wedtug
potrzeb dla danej grubos$ci fornieru i gatunku drewna.
Wézek moze przechodzi¢ z jednej komory do drugiej
— w ten sposéb zachowana jest ciggto$¢ dziatania su-
szarni.

M. S

SINIENIE DREWNA SOSNOWEGO?*)

W artykule o sitiiznie inz. W. Szabtowski wprowadza
dwie nazwy tej wady, a mianowicie ,sinizna klodowa"“
i ,sinizna sztaplowa".

Jest to nomenklatura niewtasciwa, mogaca sugerowaé
rozmaite przyczyny powstawania dwoéch wyréznionych
form sinizny. Sinienie drewna powodujg grzyby rodzaju
Ceratostomella, wystepujgce zaréwno na klodach jak i na
tarcicy, niezaleznie od formy — plam i smug, czy tez
drobnych plamek.

Skuteczno$¢ Srodkéw chemicznych do, kgpania tarcicy
dla zapobiezenia siniznie nie jest jeszcze w petni udo-
wodniona.

W mej praktyce zawodowej przeprowadzitem takie do-
Swiadczenie w tartaku panstwowym w Wyszkowie: tar-
cice przeznaczong do badan kapano w roztworze Fungi-
tnérsu (preparat grzybobéjczy produkowany w Niemczech,
o sktadzie: sublimat 33°/o, siarczyn sodu — 52°/0, kwasny
weglan sodu — 10°U, inne skiadniki — 5°/a Po kilku
miesigcach nasycong tarcice poprzecinano na krétsze od-
cinki. przy czym okazato sig, ze 'deski nie miaty $ladoéw
sinizny, natomiast bale byly wewnatrz zasiniale bardzo
silnie, prawie czarne.

Co bylo powodem tego zjawiska? Ot6z ptyn grzybo-
boéjczy byt roztworem soli o znacznej gestosci ,a wiec sole
te z trudem dyfundowaly w gtagb drewna. Dlaczego przy
cienkich deskach przenikanie roztworu siegato do $rodka
nasycanej deski, przy grubych balach natomiast juz nie;
w zewnetrznych warstwach drewna tworzyta sie bowiem

;pewnego rodzaju nie przenikliwa skorupa, ktéra uniemoz-

liwiata odptyw wilgoci z zewnatrz ku powierzchni i prze-
nikanie impregnatu w giab.

Ta wilgo¢ wewnetrzna i ciepto w porze letniej, kiedy
odbywaly sie badania, stworzyly idealne $rodowisko dla
rozwoju sinizny.

Wynikatoby z tego, ze sprawa nasycania tarcicy roz-
tworami rzekomo zabezpieczajgcymi od rozwoju sinizny
jeszcze nie jest nalezycie rozwigzana i na skuteczno$¢
podobnych zabiegéw nie zawsze mozna liczy¢.

J. W)

i) Na marginesie artykutu
.Zwalczanie sinizny $rodkami
Drzewnym*® Nr. 2 z r. 1950.

Wactawa Szabtowskiego —
chemicznymi" w ,Przemys$le

PKO 1-19886/110
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FABRYKA SKLEJEK W BIALYMSTOKU WALCZY
O PRZEDTERMINOWE WYKONANIE
PLANU 6-LETNIEGO

W wyniku zniszczen spowodowanych przez ostatnig
wojne ilos¢ zaktadéw przemystowych w Polsce, produku-
jacych sklejke znacznie zmalata. Jednak dzieki stusznej
polityce wtadz ludowych stan ten po odzyskaniu niepo-
dlegtos$ci powaznie sie poprawit. M. i. odbudowano znisz-
czong gruntownie przez okupanta Fabryke Sklejek w Bia-
tymstoku.

Od chwili uruchomienia tego zaktadu (22 lipca 1948 r.)
mineto zaledwie trzy lata. Zatoga fabryki $§miato wykonuje
wyznaczone sobie zadania Planu G-letniego. Zrozumienie
tych tak waznych obowigzkéw zmobilizowato catg zato-
ge biatostockiej fabryki sklejek.

Udato sie skompletowa¢ obrabiarki, maszyny i urza-
dzenia, by fabryka mogta ruszyé¢. Lecz na tej bazie nie
inozna, wytagcznie opiera¢ wykonia Planu .Uruchomiono
wiec akcje, na ktéra sktadajg sie:

1) zobowigzania produkcyjne. 2) usprawnienia i racjo-
nalizacja, 3) socjalistyczne wspétzawodnictwo pracy.

Po tej tez linii poszta zaloga fabryki wraz z kierow-
nictwem. Na wyniki nie trzeba byto diugo czekaé¢. Plany
produkcyjne sa systematycznie 'wykonywane i przekra-
czane.

Do chwili obecnej dokonano i zastosowano dziewiet-
nascie usprawnien, ktére dadza dziesiatki tysiecy ztotych
oszczednos$ci, utatwig prace i przy$Spiesza wykonania pla-
now.’

W okolicznosciowych zobowigzaniach produkcyjnych
b-erze udziat cata zatcga i personel biurowy. Ostatnie zo-
bowigzania podjete dla wuczczenia rocznicy Manifestu
PKWN zostaty wykonane z nadwyzka i daly dodatkowa
produkcje o ogdlnej wartoéci okoto 140.000 zt.

Fabryka rozwija réwniez wspoOtzawodnictwo pracy.
13 lipca br. zatloga fabryki zebrana na maséwce zadekla-
rowata swoéj udziat we wspoétzawodnictwie miedzyzakta-
dowym na okres 1951 r. i jednocze$nie wezwatla pozostate
Fabryki Sklejek Przemystu Le$nego do przystapienia do
akcji wspoétzawodnictwa.

W ramach wspoéizawodnictwa postawiono sobie naste-
pujace zadania:

1) wykonywac iloSciowe kwartalne plany produkcyjne
z nadwyzka stale wzrastajaca o conajmniej 0,5°/0
(w poréwnaniu z kwartatem poprzednim).

2) Wartosciowe kwartalne plany wykonywaé ze stale
wzrastajagca, przynajmniej O”~/o nadwyzka ( w po-
réwnaniu z kwartatem poprzednim).

3) Fabryczne koszty wtasne produkcji sklejki sucho-
klejonej zmniejszy¢ conajmniej o 2°/0 w poréwna-

niu z planem na rok 1951.

-

4) Pozyskiwac¢ sklejki lepszych klas jakos$ci, w ilosci
nie mniejszej niz 99°/0 ogdlnej produkecji.
5) Zmniejszy¢ zuzycie surowcéw klejarskich w roku

1951 o 0,02 kg/m3 w poréwnaniu z rokiem 1950.

6) Zmniejszy¢ zuzycie roboczogodzin na 1 m3 sklejki
suchoklejonej o 1,1 rob/godz. w poréwnaniu z wy-
nikiem za rok 1950 .

Wszystkie powyzsze osiagniecia i zobowigzania budza
przeSwiadczenie, ze Fabryka Sklejek w Biatymstoku wy-
kona z honorem Plan 6-letni na swoim odcinku.

W. N.

ROBOTNICY PORZADKUJA MIEJSCA SWEJ PRACY

W Piotrkowskich Zaktadach Przemystu Drzewnego du-
70 jest jeszcze do zrobienia w kierunku wtasciwej lokali-
zacji urzadzen i ustalenia prawidlowego przebiegu proce-
s6w produkcyjnych. Zaloga i kierownictwo wiedzg o tych
niedociggnieciach i daza do szybkiego usuniecia btedéw
organizacyjnych.

Przyktadem, jak nalezy zorganizowaé¢ prace w komorce
produkcyjnej jest zesp6t robotnikéw tuszczarni obtogéw,
a przede wszystkim: wysuniety na kierownika tuszczarni
ob. Ludwik Marecki, manipulant surowca ob. Jan Katu-
zynski, brygadzista ob. Wtadystaw Sojecki i tuszczarz ob.
Jan Banaszyk. Zesp6t ten uporzadkowat i wtasciwie urza-
dzit stanowsko tuszczarki tacznie ze stanowskami pomoc-
niczymi. Pomieszczenie, w ktrérym zainstalowana jest tu-
szczarka oczyszczono, oprézniono ze wszystkich niepotrze-
bnych resztek materiatu. Obok tuszczarki ustawiono spe-
cjalny wézek do odktadania watkéow, drugi — do odkta-
dania odpadéw obtogéw. Wszelkie potrzebne narzedzia
i urzadzenia pomocnicze majg wyznaczone miejsca, znaj-
duja sie zawsze pod reka bez straty czasu na szukanie
wtedy, gdy sa potrzebne. Zespdt stosuje zasade natych-
miastowego odktadania odpadéw z pozyskanego obtogu
na wyznaczone wézki. W rezultacie w czasie ruchu tusz-
czarki utrzymany jest idealny porzadek.

Przyktad robotnikéw Piotrkowskich ZPD powinien by¢
bodZcem dla ich towarzyszy z innych dziatéw zaktadu jak
rowniez i z innych zaktadéw przemystu drzewnego, w da-
zeniu do lepszej organizacji pracy na stanowiskach pro-
dukcyjnych.

M. P.

EGZAMINY KWALIFIKACYJNE MAJSTROW
W PRZEMYSLE DRZEWNYM

W zaktadach podlegtych Centralnemu Zarzadowi Prze-
mystu Drzewnego odbyly sie w okresie 27 — 29 sierpnia
b.- r. egzaminy kwalifikacyjne majstrow — zgodnie z za-
rzadzeniem Ministra Przemystu Lekkiego.

Egzaminy przeprowadzono na zaktadach pracy przez
64 komisje kwalifikacyjnee w oparciu o katalog warunkéw
i sprawnoéci opracowany przez C. Z. P. D. dla majstrow
r6znych specjalnosci przemystu drzewnego.

Kandydaci, ktérzy ztozyli egzaminy z wynikiem po-
mys$inym nabyli prawa, wynikajace z uchwaly Prezydium
Rzadu Nr. 111 z dnia 21 lutego 1951 r. o roli i zadaniach
i uprawnieniach majstra w uspotecznionych przemysto-
wych zaktadach pracy.

R. P.

Zawiadamiamy wszystkich prenumeratorOw naszego
pisma, ze urzedy pocztowe oraz listonosze wiejscy i miejscy
przyjmowa¢ beda wptaty na prenumerate w terminie do

dnia 15-go kazdego miesigca na m-c nastepny

diuzsze.

i okresy

Prenumerate ulgowg wptaca¢ nalezy wytacznie za
pomocg blankietow PKO na witasciwe konto.
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Notatnik bibliograficzny

A. t. Rudnickij. Winodielczeskaja boczkowaja tara
(Beczki do wina), Piszczepromizdat, Moskwa 1950, str. 74.

Praca ta jest pierwszym specjalnym technicznym pod-
recznikiem omawiajgcym produkcje beczek do wina. Za-
gadnienie zwiazane z przygotowaniem klepek, technolo-
gia produkcji beczek i ich eksploatacja opracowane sa
przez autora w sposéb jasny i przystepny, ze znajomos-
cig techniki produkcji opakowan.

W ksigzce podane sa opisy nowych urzadzen do pro-
dukcji beczek, przy ktérych pcjmocy mozna w znacznym
stopniu zmechanizowac¢ produkcje. Omdéwione sa takze za-
gadnienia rozszerzenia produkcji zelazobetonowych opa-
kowan pzry zastosowaniu systemu cystern specjalnej kon-
strukcji oraz rodzaje innych opakowan do wina, jak beczki
z drewna uszlachetnionego itp. Zastosowanie tych rodza-
jow opakowan, jak podaje autor, posiada duze znaczenie
dla przemystu winnego w obecnych warunkach zwigeksze-
nia produkcja win. Autor przytacza dane o bazie surow-
cowej dla produkcji klepek, o wtasnosciach i jakoécidrew-
na debowego, stosowanego do produkcji tupanej i promie-
niowo wyrzynanej klepki, oraz o cechach charakterysty-
cznych opakcwan do koniaku i kadzi fermentacyjnych.

Dane przytoczone w ksigzce se bardzo cenne dla pra-
cownikéw, zatrudnionych bezposrednio przy produkcji
oraz projektantow zaktadéw obrébki mechanicznej drew-
na.

Nalezy nadmieni¢, ze w istniejgcej literaturze zagad-
nienie beczek do wina, posiadajacych specyficzne wtasnos-
ci, nie znalazto dotad dostatecznego oswietlenia.

Omawiana ksigzka wypetnia w znacznym stopniu te
luke.

J. D.

I. P. Jegorienkow. Modielszczik po dieriewu (Drzewiarz
modelarzem). Maszgiz 1948, str. 280

Autor podrecznika omawia wszelkie zagadnienia zwig-
zane z produkcjg modeli, ich uzytkowaniem i konser-
wacja.

Ksigzka sktada sie z trzech rozdziatéw.

W pierwszym rozdziale oméwione sg wtasnosci drewna,
mechaniczna obrébka drewna oraz sposoby potaczen i kle-
jenia. W rozdziale drugim podane sa krétkie wiadomoséci
o produkcji odlewéw. W trzecim rozdziale doktadnie
omawiane sg sposoby konstruowania i produkcji modeli
drewnianych.

Ksigzka opracowana jest wedlug programu zatwier-
dzonego przez Ministerstwo Rezerw Pracy i przeznaczona
jako podrecznik dla przygotowania modelarzy w szko-
tach rzemies$lniczych i kolejowych.

W zwigzku z wielkim rozwojem przemysiu metalo-
wego z jednej strony, z drugiej za$ brakiem w jezyku
polskim literatury z tej dziedziny, ksigzka ta jest cennym
zré6dtem wiadomosci niezbednych dla kazdego modelarza.

J. D.

Biuro tiechniczeskoj informacji. ,Uniwersalnyj stanok
podieriewu NDP* — 1 (Uniwersalna pita tarczowa do dre-
wna typu UDP — 1), Ugleziechizdat 1950, str; 62.

W ksigzce przytoczone sg opisy konstrukcji uniwer-
salnej pity tarczowej oraz gtéwne techniczne wskazdéwki
o montazu, konserwacji, przygotowaniu do pracy i zasa-
dach bezpieczenstwa pracy.

Uniwersalna obrabiarka do drewna UDP — produko-
wana przez fabryki podlegte Ministerstwu Przemysiu We-
glowego ZSRR jest nowoczesnym urzadzeniem, zapewnia-
jacym duzg wydajnos¢ i doktadno$¢é obrobki przy pro-

dukcji roznych elementéw konstrukcji drewnianych, sto-
sowanych w budownictwie przemystowym i mieszkanio-
wym.

Na obrabiarce tej mozna przeprowadzac¢ nastepujace
operacje: przerzynanie i wyrabianie wpustéw, narzyna-
nie czopéw réznego rodzaju, gryzowanie i szereg innych.
Obrabiarka przeznaczona jest dla zaktadéw obrabiarki
drewna, jak stolarnie, modelarnie qraz dla budownictwa.
Wszelkie operacje, ktére mozna wykonaé¢ na obrabiarce
tego typu, oraz zasady pracy szczegélowo omoéwione sg
w ksigzce i zilustrowane wielu fotografiami.

Ze wzgledu na szerokie zastosowanie obrabiarki wska-
zanym bytoby ksiazke te przettomaczy¢ na jezyk polski.
Leonard Lisiecki

Dr. med. ,Dorazna pomoc wypad-

kowa"“.

W ksigzce zawierajacej 168 str. tekstu ilustrowanego
111 rysunkami podano praktyczne wskazéwki niesienia
pierwszej pomocy poszkodowanemu przy nieszczes$liwym
wypadku.

Autor na wstepie wskazéwek dla ratujgcych podaje du-
z0 mOwiace ostrzezenie ,nie szkodzi¢“. Z powyzszego wy-
ptywa logiczny wniosek, ze chcac da¢ wtasciwag pierwsza
pomoc dotknietemu wypadkiem nalezy zaznajomié¢ sie
przed tym z elementarnymi zasadami ratownictwa, oraz
posigaé¢ choéby w minimalnym zakresie wiadomos$ci o bu-
dowie i czynnoéci ciata ludzkiego.

W czeSci pierwszej autor opisuje budowe ciata ludz-
kiego, uktad kostny, budowe gtowy, klatki piersiowej, ser-
ca, ptuc, uktad krazenia krwi, jame brzuszna, konczyny
gérne i dolne.

W rozdziale o opatrunkach i bandazowaniu podano,
jakie Srodki opatrunkowe nalezy stosowaé, oraz opisano
technike zaktadania opasek na rany poszczegdlnych czesci
ciata ludzkiego. Nastepnie omoéwiono doktadnie, jak na-
lezy ratowa¢ rannego przy krwanieniu i krwotokach, kiedy
ratunek musi by¢ natychmiastowy i skuteczny.

W nastepnym rozdziale autor omawia obrazenia ukta-
du kostnego oraz zaktadanie opatrunku unieruchamia-
jacego przy ztamaniu poszczegdlnych kosci.

W rozdziale ,Obrazenia narzadéw wewnetrznych® i
.Nagte zagrazajgce zyciu stany“ podano sposoby niesie-
nia pierwszej pomocy oraz obiawy jakie wystepuja u po-
szkodowanego wskutek wypadku pozwalajgce orientowac
sie, ktéory narzad zostat uszkodzony.

W rozdziale ,Sztuczne oddychanie® omoéwiono sposoby
prawidtlowego wykonania sztucznego oddychania, ponie-
waz w niektérych wypadkach, jak utoniecie tub pora-
zenie pradem elektrycznym mozna poszkodowanego ura-
towa¢ od $mierci przez nierzadko kilkogodzinne stosowanie
sztucznego oddychania.

W ostatnim rozdziale podano, jak nalezy przenosi¢ i
transportowac¢ chorych.

Autor ,Doraznej Pomocy Wypadkowej* podat tresci-
we, ajednoczesnie wyczerpujace wskazoéwkiniesienia po-
mocy dotknietemu wypadkiem. Juz ze spisu rzeczy do-
wiadujemy sie, ze ksigzka zawiera wskazéwki niesienia
pomocy w 120 wypadkach uszkodzen ciata oraz nagtych
stanéw zagrazajgcych zyciu cztowieka. Ksigzka jest zaopa-
trzona w trzy tablice oraz 111 rysunkéw czes$ciowo kolo-
rowych.

Ksigzka wyzej wymieniona powinna znalezé sie nie
tylko w reku kazdego kierownika bezpieczenstwa i higie-
ny pracy, ale takze w kazdym domu. Jest ona takze nie-
zbedna dla sanitariuszy, jako dopetnienie wiadomos$ci osia-
gnietych przez nich na kursach sanitarnych.

W. R.
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Biatymstoku Gdansku Katowicach Krakowie todzi Ptocku Szczecinie
Bydgoszczy Gliwicach Kielcach Lublinie Olsztynie Poznaniu Wroctawiu

Sg zaopatrzone
w najnowszg literatura techniczng polska i zagraniczng, posiadajg ksiegozbiory, obejmujgce wy-
dawnictwa techniczno-gospodarcze, ogolno-techniczne i branzowe, oraz literaturg marksistowska;
sg dobrze zaopatrzone w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne w szczegélnosci radzieckie.

KSIEGARNIE SPECJALIZUJACE SIE W SPRZEDAZY KSIAZEK
I CZASOPISM TECHNICZNYCH

W porozumieniu z ,,Domem Ksigzki“ ustalona zostata sie¢ ksiegarn w kraju, specjalizujaca sie w sprze-
dazy ksigzek i czasopism technicznych.
Wszystkich zainteresowanych prosimy o korzystanie z ustug wymienionych ponizej

stang sie cenng komdrka upowszechnienia ksigzek i czasopism technicznych.

ksiegarn, ktoére

Biatystok — Rynek Kosciuszki 12/14 Olsztyn — ul. Mickiewicza 9
Biatystok ?— ul. Kilinskiego 10 Opole — ul. Ozimska 8

Bielsko — ul. Jagiellonska 10 Ostrow Wielk. — ul. Rynek 9

Bydgoszcz — ul. Czerwonej Armii 2 Poznan — ul. Paderewskiego 6
Bydgoszcz — ul. Dworcowa 14 Poznan — ul. 27 Grudnia 23
Bytom — ul. Stalina 10 Przemys$l ul. Franciszkanska 19
Chorzow — ul. Wolnosci 2 Radom ul. Zeromskiego 24
Cieszyn — PI. Stalina 6 Rybnik — ul. Zamkowa 8
Czestochowa — AL N.M.P. 14 Rzeszow — ul. 3 Maja 2

Elblag — ul. 1-go Maja 9 Sandomierz — ul. Opatowska 4
Gdansk-Wrzeszcz — Ul. Grunwaldzka 8 Sosnowiec — ul. 3 Maja 26
Gdansk-Wrzeszcz — ul. Grunwaldzka 76/78 Stargard — ul. Swierczewskiego 25
Gdynia — ul. 10-go Lutego 9 Suw atki — PIl. Wolnosci 10
Gliwice — ul. Zwyciestwa 31 Szczecin — ul. Wojska Polskiego 14
Jelenia Goéra — ul. 1-go Maja 10 Szczecin — ul. Sikorskiego 7
Katowice — ul. Mitynska 2 Tczew — ul. Dworcowa 29
Kielce — ul. Kilinskiego 10 Tomaszoéw Maz. - ul. $w. Antoniego 16
Krakow — ulL Pijarska 17 Torun — ul. Stalingradzka 10/12
Krakoéw — ul. Podwale 5 Watbrzych — ul. Gdanska 9

Kutno — ul. 19-go Stycznia 1 Warszawa ®- ul. Czackiego 3/5
Leszno — ul. Rynek 28 Warszawa — ul. Targowa 15

Lublin — ul. Krakowskie Przedm. 36 Warszawa — ul. Poznanhska 12
Lublin — ul. Krakowskie Przedm. 29 Warszawa — ul. Krakowskie Frzedmii
tomza — ul. Gietczyniska 8 Wroctaw — ul. Rynek 14

Lodz — ul. Piotrkowska 45 W roctaw — ul. Kuznicza 29

Lodz — ul. Narutowicza 34 Zabrze - ul. Wolnosci 288
Olszty-i t- ul. Pienieznego 12 Zamosé _ ul. Zeromskiego 3



