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PRZEMYSŁ DRZEWNY
C Z A S O P I S M O  C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  D R Z E W N E G O  
C E N T R A L N E G O  Z A R Z Ą D U  P R Z E M Y S Ł U  L E Ś N E G O  i S. I . T .  L. i D.

ROK II  WARSZAWA, G R U D ZIE Ń  1951 NR 12

JE R Z Y  D W O R A K O W S K I

Obliczanie przepustowości suszarń 
materiałów tartych w ZSRR

Z a g a d n ie n iu  suszen ia  d re w n a  p o św ię ca m y  w  „P rz e m y ś le  D rz e w n y m “  w ie le  m ie js c a  z u w a g i na  
znaczen ie  tego p o d s ta w o w e g o  p ro ce su  te ch no lo g iczn e g o  p rz y  p ro d u k c j i  w s z e lk ie g o  ro d z a ju  w y ro b ó w  
d rz e w n y c h .

D o tychczas  p u b lik o w a n e  a r ty k u ły  z a jm o w a ły  s ię  n ie m a l w y łą c z n ie  sam ą is to tą  p ro ce su  suszen ia  
o ra z  m e to d a m i k o n t ro l i  je g o  p rz e b ie g u  i  w y n ik ó w . A r t y k u ł  pon iższy , o p ra c o w a n y  na  p o d s ta w ie  l i t e ­
r a tu r y  ra d z ie c k ie j,  za p e łn ia  p o w a żn ą  lu k ę  z za g a dn ie n ia  s u s z a rn ic tw a , o m a w ia ją c  te o r ię  i  p rz y ta c z a ją c  
p rz y k ła d y  ra c h u n k o w e g o  u s ta le n ia  zd o ln o śc i p rz e p u s to w y c h  su sza rń  m a te r ia łó w  ta r ty c h .

P rzy to czo n e  w z o ry  i  ta b e le  u m o ż liw ia ją  ła tw e  i  s z y b k ie  o b lic z a n ie  p rz e p u s to w o ś c i ró ż n y c h  ty p ó w  
k o m ó r s u s z a rn ia n y c h  d la  ró ż n y c h  g a tu n k ó w  i  ró ż n y c h  w y m ia ró w  d re w n a  ta rte g o .

P R Z E P U S T O W O Ś Ć  suszarń ob licza się w  Z w ią zku  
R adzieckim  w  jednos tkach  um ow nych , co da je  m ożliw ość 
p o rów nan ia  przepustow ości poszczególnych suszarń p rzy  
suszeniu różnych  rod za jó w  m a te r ia łó w  ta rtych .

W ed ług  postanow ień  I I  W szechzw iązkqw ej K o n fe re n c ji 
na tem a t suszenia d rew na  ja k o  jednos tkę  um ow ną  do o b li­
czania przepustow ości suszarń p rz y ję to  sosnowe m a te r ia ły  
ta rte  o g rubośc i 50 m m , szerokości od 75 do 200 m m , 
d ługośc i do 10 m , posiadające w ilgo tność  począ tkow ą 60°/o 
i  końcow ą 12’ /o, przeznaczone do p ro d u k c ji m eb li. M a ­
te r ia ły  te  p rz y  u ło że n iu  na p rzek ładkach  o g rubośc i 
25 m m  w ysych a ją  w  suszam i w  c iągu sześciu dn i. W spó ł­
czyn n ik  zape łn ien ia  stosu d la  m a te r ia łu  um ow nego ró w ­
n y  je s t 0,47.

Pracę ko m ó r suszarn ianych  ob licza się w ychodząc z 345 
d n i roboczych  w  ro k u . B io rą c  pod uw agę czas suszenia 
ró w n y  144 godzin, o trz y m u je  się w  ciągu ro k u  56,6 ła ­
d u n k ó w  w  kom orze. O b liczan ie  przepustow ości suszarń 
p rzeprow adza się w e d łu g  następu jące j ta b e li 1.

Pon iew aż często na ty m  sam ym  zak ładz ie  zn a jd u ją  się 
suszarnie k i lk u  ty p ó w  o różne j pojem ności, przepustowość 
ob licza się d la  każdego ty p u  oddz ie ln ie  w g  następującego 
schematu:
P. 1. Ilość ko m ó r danego typ u .
P. 2. O bjętość je d n e j i  w szys tk ich  ko m ó r w g  w y m ia ró w  

w e w n ę trzn ych  (bez części podz iem ne j).
P. 3. Ilość w ózków  lu b  stosów mieszcząca się w  jedne j 

kom orze  podczas suszenia.
P. 4. O bjętość stosu okreś la  się m nożąc d ługość stcsu 

przez szerokość i  wysokość w  m etrach .
P. 5 O bjętość gabary tow ą  w szys tk ich  stosów w  jedne j 

kom orze  o trz y m u je  się m ncżąc objętość jednego 
stosu przez ilość stosów.

P. 6. K o m o ro d n i w e d łu g  ka lendarza  ob licza się mnożąc 
ilość ko m ó r danego ty p u  przez ilość d n i ka le n d a ­
rzow ych  w  okres ie  p lanow anym . Ilo śc i te  d z ie li 
się na:

a) k o m o ro d n i na rem o n ty  kap ita lne ,
b ) ko m o ro d n i na p ro d u kc ję : suszenie p lus  

różnego rod za ju  posto je  ja k  za ładow anie, 
w y ładow an ie , bieżące re m o n ty  itp .

P. 7. W sp ó łczyn n ik  w yko rzys ta n ia  czasu roboczego.
P. 8. 9. Na podstaw ie  usta lonego w  p. 7 w spó łczynn ika  

w y ko rzys ta n ia  czasu, k o m o ro d n i na p ro d u kc ję  ro z ­
dz ie la  się na ko m o ro d n i suszenia i  ko m o ro d n i p la ­
now anych  postojów .

P rzyk ła d : P rzy  p ra cy  4 ko m ó r podczas ro k u  (365 d n i)  po ­
s iadam y ko m o ro d n i w e d łu g  ka lendarza :

4 X  365 =  1460,
p rz y  ty m  na ka p ita ln e  rem o n ty  4 X  30 =  120 

na p ro d u k c ję  1460 —  120=  1.340

W sp ó łczyn n ik  w yko rzys ta n ia  czasu roboczego p rzy  po ­
s to jach  na za ładow anie  i  w y ła d o w a n ie  4 godz iny  i  p rzy  
pos to ju  na bieżące rem o n ty  10 d n i na ro k  w yn o s i d la  
um ow nego m a te r ia łu  ta rtego  o c y k lu  suszenia 144 godz.—

144 355
144 +  4 X  ges =  0,973 X  0,972 =  0,945

Tablica 1

L 'p . W y szcze g ó ln ie n ie Jedn . T y p y  suszarń
:Razemm ia ry 1

1. I lo ś ć  k o m ó r • • ■ szt.

2. O b ję tość  k o m ó r 
(w g w y m ia ró w  w e ­

w n ę trz n y c h )

je d n e j k o m o ry  
w s z y s tk ic h  k o m ó r

m 3
m 3

3 Ilo ś ć  w ó z k ó w  łu b  
s to só w  w  kom orze szt.

4. O b ję tość  s tosu  (d łu ­
gość, szerokość, 
w ysokość) u 3

5. O b ję tość  (gabary t.) 
w s z y s tk ic h  s tosów  
w  ko m o rze . • • • m :j

6. K o m o ro d n i w g  k a ­
le n d a rza  na k a p it .  
re m o n ty  . . . .  
na  p ro d u k c je  • •

d n i
d n i

7, W s p ó łc z y n n ik  w y ­
k o rz y s ta n ia  czasu 

roboczego

8. K o m o ro d n i susze- 
n i a ........................... d n i

9. K o m o ro d n i p la n  
p o s to jó w  • • ■ ■ d n i

10. I lo ś ć  k o m o ro ła d u n -
k ó w ...........................

k o m /
ob r.

11. P rze p u s to w o ść  ko - 
m o ro ła d u n k u  . • • m 3

12. P rze p u s to w o ść  su- 
sza rn i ....................... m'J

ł
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K o m o ro d n i suszenia w yn iosą
1.340 X  0,945 =  1.304 

K o m o ro d n i p lanow anych  posto jów
1340 —  1304 =  36

P. 10. Ilość ko m o ro ła d u n k ó w  ob licza się przez podz ie le ­
n ie  ko m o ro d n i suszenia przez c y k l suszenia m a ­
te r ia łu  um ow nego t j .  6 dn i.

P. 11. P rzepustowość ko m o ro ła d u n k u  ob licza się mnożąc 
objętość gabary tow ą  w szys tk ich  stosów w  jedne j 
kom orze  przez w sp ó łczyn n ik  w y p e łn ia n ia  stosu t j.  
0,47.

P. 12. Zdo lność p rzepustow ą ca łe j suszarn i d la  każdego 
ty p u  ob licza się mnożąc przepustowość k o m o ro ła ­
d u n k u  przez ilość ko m o ro ła d u nkó w .

Po op racow an iu  p rzepustow ości suszarń w  jed n o s t­
kach  um ow nych  p rzeprow adza się analizę zdo lności p rze ­
pus tow ych  pos ługu jąc  się n iże j zamieszczoną tabe lą  2.

Tablica 2

W y s z c z e g ó ln ie n ie  
za m ó w ień  w y m a ­
g a ją c y c h  sz tucz­

nego suszen ia

C h a ra k te ry s ty k a  
m a t. ta r ty c h D o w ysu sze n ia

g
a

tu
n

e
k

g
ru

b
.

w i lg o tn .

w
 j

e
d

n
. 

fa
kt

.

w
sp

ó
łc

z.
p

rz
e

lic
z.

K

w
 j

e
d

n
. 

ur
n 

ow
n.

po
cz

.

ko
ń

c.

A . N a w ła sn e  p o ­
trz e b y  ■ ■ ■ •

B. D la  in n y c h  za­
k ła d ó w  • • •

O bjętość ta rc ic y  w e d łu g  poszczególnych so rtym en tów , 
przeznaczonych do suszenia w  danym  ro k u , m noży się 
przez ogó lny w s p ó łczyn n ik  p o p ra w ko w y  K .

Q i  =  Qz • K
Qx —  objętość d rew na  podlegającego suszeniu w  p rz e li­

czeniu na je d n o s tk i um ow ne ;
—  objętość tego samego d rew na  w  je dnos tkach  fa k ­

tyczn ych ;
K  —  ogó lny w sp ó łczyn n ik  p o p ra w ko w y , ró w n y  ilo c z y ­

n o w i poszczególnych w sp ó łczyn n ikó w  p o p ra w ko ­
w ych .

O trzym ane  ilo śc i ta rc ic y  w  jednostkach  u m o w nych  p o ­
ró w n u je  się z da n ym i o trzym a n ym i z w y lic ze ń  zdolności 
p rzepustow e j. P rzeprow adzen ie  w  ten  sposób ana lizy  w y ­
k lu cza  m ożliw ość uczyn ien ia  p o m y łe k , k tó re  ta k  często 
w ys tę p u ją  w  naszym  przem yśle , gdzie się b ierze do o b li­
czeń p rze c ię tn y  czas suszenia bez w zg lędu  na rodza je  so r­
tym en tów .

O gó lny  w sp ó łczyn n ik  p o p ra w ko w y  ob licza się w  n a ­
stępu jący sposób:

K  =  K g  ■ K p  ■ K g t  ■ K w  ■ K p r  ■ K d  ■ K k
współcz. p o p ra w ko w y  u w zg lę d n ia jący  grubciść

p rze k ró j
K g
K p
K g t
K m

K p r

K d
K k

ga tunek 
w ilg o t­
ność 
p rzezna­
czenie 
d ługość 
k o n s tru k ­
c je  ko m ó r

W sp ó łczyn n ik i p op raw kow e  obliczone przez L a b o ra to ­
r iu m  C .N .I.I. M ..O .D . i  za tw ie rdzcpe  przez N a rkom les  
ZSR R  przytoczone są w  ta b lic y  3 —  10.
W sp ó łczyn n ik i pop ra w ko w e  K g t  w  zależności od g a tu n k u

W s p ó łczyn n ik i p op raw kow e  K p  w  zależności od p rz e k ro ju  

Tablica 4

M e te r ia ły  ta r te K p

B e lk i (s to su n e k  s ze ro ko śc i do g ru b o ś c i 
ró w n y  1 :1  —  1,5 : 1) 0,8

D e s k i o n o rm . sze ro ko śc i (s tosu n e k  sze ro ko śc i 
do g ru b o ś c i 1,5 :1  — 4 :1) 1,0

D e sk i s ze ro k ie  (s tosunek  s ze ro ko śc i do g ru b o śc i 
ró w n y  4 :1  i  w ię ce j) 1,1

D esk i n ie o b rz y n a n e 1,6

W sp ó łczyn n ik i p o p ra w ko w e  K g t w  zależności od g a tu n ku

Tablica 5

G a tu n e k K g t. G a tu n e k K gt.

Sosna 1,00 Brzoza 1,83
Ś w ie rk 1,00 B u k 2,33
Jo d ła
M o d rze w

1,00
2,67

Dąb 4,67

W s p ó łczyn n ik i pop ra w ko w e  K w  w  zależności 
od w ilg o tn o śc i

Tablica G

W
ilg

.
w

 
%

W
sp

ó
ł­

cz
yn

n
ik

W
ilg

.
w

 
%

W
sp

ó
ł­

cz
yn

n
ik

W
ilg

.
w

 
%

W
sp

ó
ł­

cz
yn

n
ik

W
ilg

.
w

 
%

W
sp

ó
ł­

cz
yn

n
ik

6 1.120 30 2.126 54 2.493 78 2.723
8 1.300 32 2.166 56 2.616 80 2.739

10 1.459 34 2.204 58 2.539 82 2.754
12 1.553 36 2.240 60 2.559 84 2.769
14 1.649 38 2.274 62 2.579 86 2.784
16 1.733 40 2.306 64 2.599 88 2.798
18 1.806 42 2.336 66 2.619 90 2.813
20 1.873 44 2.365 68 2.638 95 2.846
22 1.932 46 2.393 70 2.656 100 2.873
24 1.986 48 2.419 72 2.673 105 2.909
26 2.036 50 2.445 74 2.690 110 2.938
28 2.083 52 2.470 76 2.707 120 2.992

W sp ó łczyn n ik  p o p ra w ko w y  K w  okreś la  się ja k o  ró ż ­
n icę  dw óch w sp ó łczyn n ikó w  począ tkow e j i  końcow e j w i l ­
gotności, np. w s p ó łczyn n ik  p rz y  suszeniu od w ilg o tn o śc i 
60% do w ilg o tn o śc i 12%  w ynos i:

K w  =  2.559 —  1.553 =  1,006

Tablica 7

P rzeznaczen ie  m a te r ia łu K p r.

S t r u g a n ie ..................................................
E le m e n ty  b u d o w la n e .......................
W y ro b y  s to la rs k ie , m eb le , w a g o n y
P rzeznaczen ie  s p e c ja ln e ..................
L o t n i c z e ..................................................

0,83
0,92
1,00
1,33
1,66

Tablica 3

G rub o ść  
(w  m m)

k g
G rubość 
(w  m m )

k g
G rubość 
(w  m m )

kg

16 0,32 35 0,70
0,80

70 1,65
18 0,36 40 75 1,83
20 0,40 45 0,90 80 2,01
22 0,44 50 1,00 85 2,21
25 0,50 55 1,15 90 2,40
28 0,56 60 1,31

1,48
95 2,61

30
32

0,60
0,24

65
i

100 2,81

W sp ó łczyn n ik i p o raw kow e  K d  w  zależności od d łu ­
gości m a te r ia łu .

Tabilca 8

D łu g o ść  m a te r ia łu  
w  m e tra c h

K d D łu g o ść  m a te r ia łu  
w  m e tra c h

K d

0,5 0,81 0,8 0,93

0,6 0,86 0,9 0,97

0,7 0,90 1,0 i  p o w y ż e j 1.0
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W s p ó łczyn n ik i p op raw kow e  w  zależności od k o n s tru k c ji 
ko m ó r

Tablica 9

R odza je  k o m ó r

D la  k o m ó r z re w e rs y jn y m i w e n ty la to ra m i
D la  k o m ó r ty p u  „o p t im u m “ ....................................
D la  in n y c h  ro d z a jó w  k o m ó r ................................

K p
08 3
0,91
1,00

i  końcow e j w ilg o tn o śc i 12°/o, przeznaczenie — d la  m eb li. 
Z a ła d u n e k  m a te r ia łu  na wózkach. Suszarn ia ty p u  —  
G ru m  —  G rż im a jło  o zdolności p rzepustow e j 1303 m s.

P rze liczen ie  d rew na  na je d n o s tk i um ow ne 
D ąb —  O i =  0 2 • K
K  =  K g  ■ K p  ■ K g t  ■ K w  • K p r  ■ K d  ■ K k  =  0,60 • 0,8 • 4,67 •

■ 1,10 • 1,0 • 1,0 • 1,0 =  2,46 
Q l  =  300 • 2,46 =  738 m s je d n . um .

P rz y k ła d : O kreś lić  m ożliw ość w yko n a n ia  p lanu , jeże li 
trzeba  w ysuszyć: 1) m a te r ia ł dębow y —  300 m 3, d ług . 
1,2 m , szerokość 40 m m , grubość 30 m m ; początkow a w i l ­
gotność 709/o, końcow a 12%>, przeznaczenie —  p ro d u k c ja  
m eb li.

2) m a te r ia ł sosnowy 800 m 3, d łu g . 1,5 m, szerokość 
60 m m , g rub . 25 m m  o począ tkow e j w ilg o tn o śc i 65 ’/o

A . O L G IE R D  K O R C Z E W S K I —  JE R Z Y  M . S Z M IT

Sosna — K  =  0,5 • 1,0 • 1,0 • 1,06 • 1,0 ■ 1,0 • 1,0 • 1,0 =  0,53 
Q l =  800 • 0,59 =  424 m 3 je d n . m m  

Razem 738 +  424 =  1162 
M ożliw ość w y ko rzys ta n ia  zdolności przepustow e j 

1.162
1,303 ' 100 ~  89,1 /°

Przechyłka pił w trakach o zapadkowym 
mechanizmie posuwowym*1

P rz e c h y łk a  p i ł  w y w ie ra  znaczny , czę s to k ro ć  n ie d o c e n ia n y  w p ły w  n a  p rz e b ie g  p ra c y  t ra k a . P i ły  t r a ­
k o w e  p ra c u ją  n a js p ra w n ie j,  je ś ł i  zas tosow ana  p rz e c h y łk a  p o w o d u je  o k o ło  lO^lo s t ra ty  sko ku . W ie łk o ś ć  
p rz e c h y łk i p o w in n a  być  o 1 —  3 m m  w ię k s z a  od w ie łk o ś c i p o s u w u  p rz y p a d a ją c e g o  n a  ja ło w y  ru c h  r a ­
m y  t ra k o w e j.  W  p rz y p a d k u , je ś ł i  m a  s ię  do c z y n ie n ia  z n a łe ż y c ie  u s ta w io n y m  m e ch a n izm e m  p o s u w o ­
w y m , d z ia ła ją c y m  w  czasie roboczego  ru c h u  ra m y , p rz e c h y łk a  p o w in n a  z a w ie ra ć  s ię  w  g ra n ic a c h  
2 +  5 m m . W  p o d a n y m  p rz e d z ia le  p o w in n y  m ieśc ić  się z a ró w n o  n a d m ia r  n a  o d ksz ta łc e n ie  w łó k ie n  i  na  
s tra tę  sk o k u , ja k  też i  sp o w o d o w a n y  w yp rzed ze n ie m + p o su w , p rz y p a d a ją c y  n a  ja ło w y  ru c h  ra m y .

W  W IE L U  ta rta ka ch  zarów no nadan ia  p ionom  p rz e c h y ł­
k i,  ja k  też i  samo us taw ien ie  m echan izm u posuwowego 
je s t w yko n a n e  „n a  oko “ , bez w łaśc iw ego  p rzes tud iow a ­
n i  i  p rzeana lizow an ia  zagadnienia, ta k  ważnego zarów no 
d la  u trzym a n ia  w  spraw ności samej o b ra b ia rk i i  p ra cu ­
jącego w  n ie j narzędzia, ja k  też d la  os iągnięcia w yso k ie j 
w yda jnośc i. R ów n ież n a p o tyka  się w  te ren ie  dość często 
sprzeczne ze sobą zalecenia i  pouczenia, n ie  u w zg lę d n ia ­
jące a n i k o n s tru k c ji m echan izm u posuwowego, an i też 
jego stanu.

O kreś len ie  „p rz e c h y łk a “  oznacza odchy len ie  l in i i  
uzęb ienia  p i ły  tra k o w e j od p ionu . P rze ch y łkę  (p )  podaje 
się ja k o  odchy len ie  lin io w e , w yraż.one  w  m ilim e tra ch , 
przypada jące  na  w ysokość sko ku  (H ) ra m y  tra ko w e j.

W  ce lu  naśw ie tle n ia  is to ty  i  znaczenia stosowania 
p rz e c h y łk i o raz w łaśc iw ego  us taw ien ia  m echan izm u p o ­
suwowego na leży zazna jom ić się w  ogó lnych  zarysach 
z cha rak te rem  p ra cy  traka .

U proszczony schem at m echan izm u poruszającego ram ę 
tra k o w ą  podaje  rys . 1.

K o rb a  O A , obraca jąc się z szybkością ką to w ą  co, za­
k reś la  okręg  o p ro m ie n iu  r  =  O A . D z ię k i po łączen iu  k o r ­
b y  z czopem ra m y  tra k o w e j, p rz y  pom ocy łą czn ika  A B , 
ram a w ra z  z n a p ię ty m i w  n ie j p iła m i w y k o n y w a  ru ch  
p o su w is to -zw ro tn y .

P rz y jm u je  się oznaczenia:
l  —  d ługość łą czn ika  A B ;
a  —  k ą t o b ro tu  k o rb y ;
(3 —  k ą t pom iędzy k ie ru n k ie m  p io n o w ym  i  łą czn ik iem , 

p rz y  kąc ie  o b ro tu  k o rb y  a.
O b ró t k o rb y  o k ą t a p o w odu je  przesun ięc ie  ra m y  tra k o ­
w e j o odc inek „s“ . P rz y  za łożen iu , że łą c z n ik  je s t n ie ­
skończenie d łu g i (1 =  ©o), r z u t  d ro g i p rze b y te j przez 
p u n k t A  ( łu k  C A ) na odc inek OC będzie ró w n y  w ie l­
kości przesun ięc ia  ra m y  tra k o w e j (C E = s ) .  W  ty m  p rz y - _L_ 
p a d ku  pom iędzy ką tem  a i  p rzesun ięc iem  ra m y  tra k o w e j 
m ożna w yp row ad z ić  następu jącą zależność:

r  __ g
--------=  cosa;

r
s =  r — r  • cosa;
s =  r  (1 —  cosa) : . . . (1) *)

W  rzeczyw istośc i, p rz y  skończonej d ługośc i łączn ika , 
przem ieszczenie będzie rów ne  n ie  o d c in k o w i CE lecz od ­
c in k o w i CD. W obec tego w zó r (1) p rz y jm u je  postać 

8 =  r  (1 -  cos «) ±  1 (1 —  cos P).

*) N a  p o d s ta w ie  ź ró d e ł ra d z ie c k ic h  i  c z e s k ic h :
1) W ła s o w  —  L e s o p iln o je  p ro iz w o d s tw o . M o s k w a  1948.
2) O r łó w  —  L e s o p i ln y je  r a m y  i  ic h  e k s p lo a ta c ja . M o s ­

k w a  1950.
31 R u d n ik  —  L e s o p i ln y je  ra m y , K i je w  i  M o s k w a  1950
4) I l ia  — R a m o w a  p ila  a te c h n ik a  re z a n i. P ra h a  1944.

N ie m n ie j jednak , w g  O rło w a  i  R u dn ika , p ie rw sza  p o ­
stać w zo ru  (1) je s t w ysta rcza jąca  d la  ce lów  p ra k tyczn ych .

W  czasie pełnego o b ro tu  
k o rb y  ram a w y k o n y w a  dw a 
ru c h y : z górnego m artw ego  
po łożenia  w  do lne  i  o d w o t- 
n ie. Przem ieszczenie ram y  
tra k o w e j n ie  odbyw a  się 
rów no m ie rn ie . Szybkość r u ­
chu  ram y, rów na  ze ru  w  g ó r-  
w zrasta  do pewnego m a ks i-  
d o ln ym  m a rtw y m  po łożen iu  
m um  i  spada do zera w  je j 
n ym  m a rtw y m  po łoeżniu, 
P rzy  za łożen iu  n ieskończonej 
d ługośc i łą czn ika  —  m a k s i-  
m alną  szybkość ram a tra k o ­
w a  osiągnie w  po ło w ie  d ro g i 
m iędzy je j m a r tw y m i p o ło ­
żeniam i.

Ze zm ienna szybkością 
ra m y  tra k o w e j w iąże się bez­
pośredn io  grubość w ió ra  
zdejm owanego przez zęby p i­
ły .  N a leży dążyć, aby g ru ­
bość w ió ra  b y ła  p ra k tyczn ie  
jednakow a  d la  w szys tk ich  
zębów w zd łu ż  ich  ca łe j d ro g i 
w  d rew n ie . In n y m i s ło w y  
d rew no  pow inno  być p rze ­
cierane wówczas, gdy ram a 
tra k o w a  będzie się porusza­
ła  m n ie j w ięce j z p ra k tyczn ie  
jednakow ą  szybkością. W  
zw ią zku  z ty m  pow sta je  k o ­
nieczność spow odow ania  pe ­
w n e j s ta rty  skoku . W  czasie 
k tó re j ram a tra k o w a  w ra z  z 
p iła m i uzyska ła b y  dostatecz­
ną szybkość. W  p rzypadku , 
g d yb y  d re w n o  sp o tyka ło  się 
z p iłą  na tychm ia s t po u r u ­
chom ien iu  ram y, c z y li p rzy  
m a łe j szybkości ostrza w  s to ­
su n ku  do szybkości ostrza 

zęba w  s tosunku  do szybkości podaw anego m a te r ia ­
łu  —  zam iast w łaściw ego p iło w a n ia  n as tąp iłoby  w g n ia ta -  
n ie. S tra ta  skoku , kon ieczna d la  zapew nienia  zębom p i ły  
na le ży tych  w a ru n k ó w  p racy , n ie  p o w inna  być  je d n a k  
z b y t dużą, m og ła b y  bow iem  spowodow ać n adm ie rne  
zm niejszenie ilo śc i p racu ją cych  zębów p iły ,  a w  zw iązku
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z ty m  —  nadm ie rne  ich  przeciążenie. W ed ług  d r  I l le  p i ły  
trako w e  p ra cu ją  n a jsp ra w n ie j wówczas, gdy s tra ta  skoku  

w yn o s i oko ło  10°/o.

N a rys. 2 p i ły  tra ko w e  rozpoczyna ją  pracę bezpośred­
n io  po p rze jśc iu  górnego m artw ego  po łożenia  ram y  
(s tra ta  skoku  rów na  je s t ze ru ). W  ty m  p rzyp a d ku , ja k

w idać  z ry s u n k u , w  procesie p rzec ie ran ia  b io rą  u d z ia ł 
w szys tk ie  zęby p i ły  rozm ieszczone na o d c in ku  ró w n ym  
sum ie  w ysokośc i sko ku  ra m y  tra k o w e j (H ) i  średn icy  
przecie rane j k ło d y  (d ).

Z  uw ag i na k s z ta łt zębów p i ł  tra k o w y c h  (rys . 3), k tó ­
ry c h  k ą t sk raw an ia  ( 6) je s t m n ie jszy  n iż  90°, p rzec ie ra ­

n ie  d rew na  m oż liw e  je s t je d yn ie  
p rzy  ru c h u  ra m y  w  dó ł. D la tego też 
ru c h  ra m y  tra k o w e j w  d ó ł nazy ­
w any jes t ruchem  roboczym , a ru ch  
ra m y  w  górę —  ruchem  ja ło w ym .

L o g icznym  następstw em  je d n o ­
k ie ru n k o w e j p ra cy  p i ły  tra k o w e j 
jes t konieczność odsunięcia l in i i  
uzęb ienia  od dna szczeliny rzazu 
w  czasie ja łow ego  ru c h u  ram y, o 
ile  w  czasie tego ru c h u  odbyw a się 
podaw anie d rew na  pod p iły .  W  
p rzyp a d ku  n ie  odsunięcia  l in i i  uzę - 
b 'en ia  W ie rzcho łk i zębów u le g a łyb y  
zbytecznem u stęp ien iu , o d p ycha ły ­
b y  d rew no  itp . O dsunięcie l in i i  uzę­
b ien ia  teo re tyczn ie  będzie n a jw ła ­
ściwsze, je ś li w ie lkość  p rz e c h y łk i 
będzie rów na  w ie lko śc i A j p rzyp a ­

dającego na ja ło w y  ru ch  ra m y  tra k o w e j (rys . 2); w  tym  
p rzyp a d ku  p rze ch y łka  n ie  pow odu je  zm nie jszen ia  ilośc i 
p racu ją cych  zębów p iły .  Powyższe stw ie rdzen ie  je s t ogó l­
ną, teo re tyczn ie  uproszczoną zasadą, uza leżn ia jącą p ra w i­
d łow e  w spó łdz ia łan ie  ru c h u  ra m y  tra k o w e j z ruchem  p o ­
dawanego surowca. M ożna ją  w y ra z ić  w zorem :

P O =  A j =  H  tg  y, ............................................................... (2)

gdzie p :0  —  w ie lkość  p rz e c h y łk i (m m ).
A j —  w ie lko ść  posuw u w  czasie ja łow ego  ru ch u  

ra m y  (m m ),
H  —  w y s o k o ś ć  s k o k u  (mm)
Y —  k ą t pochy len ia  l in i i  uzęb ien ia  (p rze ch y łka  

w yrażona  w  s topn iach).
Rzeczyw istość stw arza  je d n a k  szereg odchy leń  od te j 

ta k  p roste j zasady, s łusznej w p raw dz ie  d la  w szys tk ich

rod za jó w  posuw u, lecz n ie  uw zg lędn ia jące j n ie rów nośc i 
dna szczeliny rzazu i odkszta łcen ia  w łó k ie n  d rzew nych . 
W p ły w  g ładkośc i dna szcze liny rzazu  na w ie lko ść  p rze ­
c h y łk i będzie rozpa trzony  p rz y  om ó w ien iu  poszczegól­
n ych  rod za jó w  m echan izm ów  posuw ow ych.

I. Mechanizm  posuwowy jednozapadkowy, działający 
podczas roboczego ruchu ram y trakowej.

Załóżm y, że m echanizm  posuw ow y zaczyna dzia łać 
z ch w ilą  rozpoczęcia ru c h u  roboczego. W  ko n sekw enc ji

dz ia łan ie  m echan izm u zakończy się z c h w ilą  osiągnięcia 
przez ram ę tra k o w ą  dolnego m artw ego  po łożenia. Z god­
n ie  z p rzytoczoną zasadą, w yrażoną  w zorem  (2), na leża­
ło b y  dom niem yw ać, że p rze ch y łka  p i ł  je s t n iepotrzebna, 
pon iew aż c a łk o w ity  posuw  o d b y ł się w  czasie roboczego 
ru c h u  ram y. Jednakże, w  om aw ianym  p rzyp a d ku , każdy 
ząb p iły ,  odbyw szy w  p rzec ie ranym  su row cu  p rzyp a d a ­
jącą na siebie drogę, pózostaw ia w  dn ie  szcze liny rzazu 
w ystęp  o szerokości ró w n e j g rubośc i zdejm owanego w ió ­
ra, c z y li w ie lko śc i posuw u przypadającego na jeden  ząb 
p iły  (rys . 4a).
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W ie lkość posuw u przypadającego na jeden  ząb p i ły  o b li-  
cza się w e d łu g  w zo ru :

A  • t
c = H

(3)
gdzie przypadającego na jeden 

na jeden

t
H

—  w ie lkość  posuw u 
ząb p i ły  (m m );

—  w ie lkość  posuw u przypadającego 
o b ró t k o rb y  (m m );

—  p o dz ia łka  zębów p i ły  (m m );
■ w ie lkość  sko ku  (m m ).

Ja k  w idać z rys. 4, w  c h w ili rozpoczęcia ru c h u  ja ło ­
wego w ie rz c h o łk i zębów m uszą zaczepiać i  zgniatać n ie ­
rów nośc i dna szczeliny rzazu. W  rezu lta c ie  zęby p i ł  u le ­
ga ją  s tęp ien iu . W  ce lu  o trzym a n ia  p ra k tyczn e j g ładkośc i 
dna rzazu, c z y li ścięcia pow s ta łych  w ystępów , należy 
w s trzym ać posuw  surow ca p rzy  ko ń cu  ru c h u  roboczego 
p ił.  W  ty m  p rzyp a d ku , d z ię k i w s trz y m a n iu  posuw u su­
row ca, zęby p i ły  zetną is tn ie jące  w ystępy, n ie  pow odując 
pow stan ia  w ys tępów  now ych . Pon iew aż zarów no ram a 
tra k o w a  ja k  i m echanizm  p o suw ow y są w p raw iane  
w  ru c h  d z ię k i ob ro tow em u  ru c h o w i k o rb y  i p rz e c iw k o r-  
b y  —  w s trzym a n ie  posuw u  p rzed  końcem  ru c h u  ro b o ­
czego pociągnie  za sobą wcześniejsze u ru ch o m ie n ie  po ­
suw u, jeszcze przed ukończen iem  ja łow ego  ru c h u  ram y. 
In n y m i s ło w y  dz ia łan ie  m echan izm u posuwowego w y ­
p rzedz i roboczy ru c h  ra m y  tra k o w e j ( je s t to  t.zw . w y ­
przedzenie) .

Z powyższego w y n ik a , że w s trzym a n ie  posuw u p rzy  
ko ń cu  roboczego ru c h u  ram y, zabezpieczając w ie rz c h o łk i 
zębów p rzed  zaczepianiem  o w ys tę p y  na dn ie  szczeliny 
rzazow ej, s tw arza  now ą trudność. W  c h w ili,  g d y  ram a 
trako w a  dochodzić będzie do górnego m artw ego  położenia, 
rozpoczyna jący swe dza łan ie  posuw  w y w o ła  nac isk  su­
row ca  na zęby podnoszonej do g ó ry  p iły .  D la  u n ikn ię c ia  
te j n iedogodności —  na leży p iło m  nadać p rzechy łkę . P o ­
n iew aż dąży się do m o ż liw ie  pe łnego w yko rzys ta n ia  ro ­
boczego ru c h u  ra m y  tra k o w e j i  rów nom ie rnego  obciąże­
n ia  zębów  p i ły  —  zarów no  w s trzym a n ie  posuw u w  cza­
sie ru c h u  roboczego ram y, ja k  też i  p rze ch y łka  p ił,  n ie  
p o w in n y  b yć  zb y t duże. W strzym an ie  posuw u pow inno  

. nastąpić je d yn ie  na czas p o trzebny  do ścięcia w ystępów  
pow s ta łych  na d n ie  szcze liny rzazu, na czas, w  k tó ry m  
zęby p i ły  p rze jdą  drogę ró w n ą  w ysokości w ystępu .

Ja k  w id a ć  z rys . 4, p rz y  zębach zg ru b ia n ych  w yso ­
kość w ys tę p u  rów na  je s t podzia łce  zębów p i ły  (rys . 4a), 
p rz y  zębach rozw odzonych  —  dw om  podz ia łkom  (rys . 4b). 
Z  powyższego w y n ik a , że, w  ce lu  ścięcia w ys tępów  dna 
szczeliny rzazu, ram a tra k o w a  m u s i w ykonać  p rz y  w s trz y ­
m anym  posuw ie  drogę „s “ , ró w n ą  podzia łce zębów bądź 
też dw om  podz ia łkom  (s =  t ;  s =  2 t). Poniew aż posu­
w is to -z w ro tn y  ru c h  ra m y  tra k o w e j pow odow any jes t 
o b ro to w ym  ruchem  k o rb y , na leży w  te n  sposób ustaw ić  
p rzec iw korb ę  posuw u w  stosunku  do po łożen ia  k o rb y , 
aby m echan izm  posuw ow y rozpoczą ł dz ia łan ie  w  c h w ili,  
gdy ram a tra k o w a  zn a jd u je  się w  od leg łośc i „s "  od 
swego górnego m artw ego  położenia, to  je s t w  c h w ili,  
gdy ko rb a  będzie oddalona od górnego po łożenia  o t.zw . 
k ą t w yprzedzen ia  „a “ . P odstaw ia jąc  do w z o ru  (1) w ie l­
kość s =  2t (w  p rzy p a d k u  zębów rozw odzonych) o trz y ­
m a się:

2 • t  =  r  (1 — cosa),

skąd  cosa =
2t

(4)

gdzie a  —  k ą t w yprzedzen ia  (w  s topn iach ); 
r  —  p ro m ie ń  k o rb y  (m m ); 
t  —  podz ia łka  zębów p i ły  (m m );

Ponieważ, w  p rz y p a d k u  zębów zg rub ianych , p rze m ie ­
szczeniu ra m y  tra k o w e j o w ie lko ść  s =  t  odpow iada 
w ie lko ść  posuw u ró w n a  g rubośc i zdejm owanego w ió ra , 
c z y li w ie lkość  posuw u przypadającego na jeden  ząb p iły ,  
oznaczona sym bo lem  „c “  —  w ie lko ść  zastosowanej p rze ­
c h y łk i pow in n a  b yć  ró w n a  w a rto śc i „ c “  (p a trz  w zó r 
(3 ) ) .  W  p rzy p a d k u  p i ł  o zębach rozw iedz ionych  s =  2t, 
w obec czego w artość „c “ , ob liczona w zorem  (3 ), p o w in ­
na być podw o jona  (rys . 4b.). W ziąw szy pod uwagę, że 
w  tra k a c h  szybkob ieżnych  w ie lkość  posuw u p rzypada ­
jąca  na jeden  ząb p i ły  (p a trz  w zó r (3 )) n ie  p rzekracza 
1,2 m m  —  teo re tyczn ie  w ie lko ść  p rz e c h y łk i, p rz y  na leży­
cie u s ta w io n ym  kąc ie  w yprzedzen ia , n ie  pow inna  byc 
w iększą  n iż  2,4 m m . N ie m n ie j jednak , b io rąc  pod uwagę 
n ie u n ikn io n e  odkszta łcen ie  w łó k ie n  w  d n ie  szczeliny rz a ­

zu oraz n  edok ładnośri d z a ła n ia  m ech a ń zm u  posuw ow e­
go, można p rzy jąć , że p rze ch y łka  pow in n a  być zaw arta  
w  g ran icach  2 ^ - 5  m m.

P rz y  za łożen iu  w łaściw ego us taw ień1 a ką ta  w y p rz e ­
dzenia stosowanie p rze ch y łe k  w iększych , n iż  podane, n ie  
je s t wskazane, pon 'ew aż pow odu je  zbyteczną stra tę  sko ­
ku , w ynoszącą n ie raz 30 -b 45 °/o. P rz y  ta k  dużej s trac ie  
skoku  pracę p rzec ie ran ia  w yko n a  je d yn ie  część zębów 
p iły .  Poniew aż na każdy ząb p rzypadn ie  zb y t duża g ru ­
bość w ió ra , zęby u legną przedwcześnie stęp ien iu , może 
nastąpić zb ieganie p ił,  odpychan ie  surow ca itp . i  w  k o n ­
se kw enc ji pogorszenie jakośc i p rze ta rc ia  oraz zm nie jsze- 
n :e w yda jnośc i.

I I .  Mechanizm  posuwowy jednozapadkowy, działający  
podczas jałowego ruchu ram y trakow ej.

P rzy  ty m  sposobie podaw an ia  d re w n a  pod  p  ły ,  p rze ­
c h y łk a  p :ł.  rów na  w ie lko śc i posuw u, kon ieczna je s t w  ce­
lu  u m o ż liw 1 enia p racy zębom p iły ,  rozm ieszczonym  na 
o d c in ku  o d ługośc i ró w n e j sum ie w ysokości skoku  ra m y  
i  ś redn icy  p rzec ie rane j k ło d y  (rys . 2). B ra k  p rz e c h y ł­
k i  spow odow ałby p rzec ie ran ie  d rew na  je d yn ie  jedną  pa ­
rą  zębów rozw iedz ionych  lu b  też je d n ym  zębem —  
w  p rzyp a d ku  zębów zg ru b ia ły c h  (rys . 4a; rys. 4b).

Pon iew aż m echanizm  posuw ow y dz;a ła  w  okresie  ja ­
łow ego ru c h u  ra m y  —  w ystępy, u tw o rzone  w  d n :e szcze­
l in y  rzazu przez zęby p i ły  w  czasie ru c h u  roboczego, n ie  
u legną ścięciu. W  p rzy p a d k u  w łączen ia  posuw u w  c h w ili 
rozpoczęcia ru c h u  ja łow ego, pom im o is tn ie n ia  p rze ­
c h y łk i,  w ie rz c h o łk i zębów m u s ia ły b y  p ie rw o tn ie  zgn ia ­
tać n ie rów nośc i dna szczeliny rzazu. W  ce lu  u n ikn ię c ia  
powyższego stosu je  się t.zw . opóźnienie posuw u, u m o ż li­
w ia ją ce  zębom nachy lone j p i ły  w y jśc ie  ponad w ystępy. 
Poniew aż w ysokość is tn ie jącego w ys tę p u  ró w n a  jes t 
w  p rz y b iż e n iu  (w  p rzy p a d k u  zębów rozw iedz ionych ) 
p o dw ó jne j podzia łce  — kon ieczny d la  spraw ne j p racy  
tra k a  k ą t opóźnien ia  ob licza się, podobnie  ja k  i  k ą t w y ­
przedzenia, w e d łu g  w z o ru  (4). W  p rzyp a d ku  stosowania 
p i ł  o zębach zg ru b ia n ych  w e  w zorze (4) zam iast w a rto śc i 
„2 t“  na leży podstaw ić w artość „ t “ .
W ie lkość p rz e c h y łk i pow in n a  teo re tyczn ie  rów nać się 
w ie lko śc i posuw u stosowanego w  czasie ja łow ego  ru c h u  
ram y. B io rąc  je d n a k  pod uwagę odkszta łcen ie  w łó k ie n  
w  dn ie  szczeliny rzazu, is tn ie jące  lu z y  m echan izm u oraz 
fa k t, że m echanizm  posuw u, z pow odu  zastosowania 
opóźnienia, dz ia łać będzie jeszcze w  począ tkow ym  o k re ­
sie roboczego ru c h u  ra m y  —  p rze ch y łkę  na leży zw iększyć 
doda tkow o  o 1 - r  3 m m .

D użą w adą  om aw ianego rod za ju  m echan izm u posu­
w ow ego je s t konieczność uza leżn ien ia  p rz e c h y łk i od 
każdorazow o stosowanej w ie lko śc i posuw u oraz o g ra n i­
czenie w ie lk o ś c i posuw u m oż liw ą  do os iągn ięcia  w ie l­
kością p rz e c h y łk i.

I I I .  Mechanizm  posuwowy dwuzapadkowy.
P rzy  om aw ianym  m echanizm ie posuw ow ym  podsuw a­

n e  p rzecie rane j k ło d y  pod p iły  następu je  zarów no w  cza­
sie ja łow ego  ja k  też i  roboczego ru c h u  ra m y  tra ko w e j. 
W  zw ią zku  z ty m  p rz e c h y łk a  p i ł  pow in n a  być rów na  
(ana log iczn ie  ja k  w  p rzy p a d k u  poprzedn im ) w ie lko ść  p o ­
suw u  przypadającego na ja ło w y  ru c h  ra m y  tra ko w e j, 
zw iększonej o 1 H- 3 m m . W  p ra k tyce  p rzew ażn ie  m echa­
n izm  posuw ow y je s t us ta w io n y  w  ten  sposób, ażeby V 3 
część posuw u przypadającego na jeden  o b ró t k o rb y  m ia ła  
m  ejsce w  czasie ru c h u  ja łow ego, a 2/3 —  w  czasie ro b o ­
czego ru c h u  ra m y  tra k o w e j. Tego ro d za ju  us taw ien ie  m e­
chan izm u posuwowego u m o ż liw ia  stosowanie m nie jsze j 
p rz e c h y łk i p ił,  co zapewnia jednocześnie lepsze w y k o rz y ­
stanie skoku  ra m y  w  czasie ru c h u  roboczego.

*
* *

R easum ując powyższe m ożna s tw ie rdz ić , że:
1. p rze ch y łką  będzie us taw iona  n a jk o rz y s tn ie j wówczas, 

gdy spowodow ana przez n ią  s tra ta  sko ku  w yn ies ie  
oko ło  10Vc;

2. p rzech y la  p i ł  (p ) pow in n a  być ró w n a  w ie lko śc i posu­
w u  przypadającego na ja ło w y  ru c h  ra m y  tra k o w e j 
(A j) ,  pow iększonej o l- i-3  m m ; powyższe m ożna w y ­
raz ić  w zorem :

P =  A j -h  ^  , ................................................... (5)
gdzie a =  2 — 3 m m ;

3 w  p rzyp a d ku  m echanizm u posuw ow ego jednozapadko- 
wego dz ia ła jącego w  czasie roboczego ru c h u  ram y, 
p rze ch y łka  p ił,  p rzy  za łożen iu  na leżytego ustaw ien ia



Str. 270 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12

ką ta  w yprzedzen ia , pow in n a  zaw ierać się w  g ran icach 
2— 5 m m ; w  padanym  p rzyd z ia le  m ieśc i się zarów no 
spow odow any w yprzedzen iem  posuw  p rzypada jący  na 
ja ło w y  ru c h  ram y, ja k  też na d m ia r na odkszta łcen ie  
w łó k ie n  oraz n a d m ia r zw iązany ze s tra tą  skoku ;

4. w  p rzyp a d ku  m echan izm u posuwowego jednozapadko- 
wego dzia ła jącego w  czasie ja łow ego  ru c h u  ra m y  oraz 
w  p rzyp a d ku  m echan izm u dw uzapadkow ego p rz e c h y ł­
ka  p o w inna  być rów na  w ie lk o ś c i okreś lone j w zo ­
rem  (5.)

N a leży jeszcze raz  podkreś lić , że przytoczone w skaza­
n ia  są słuszne je d y n ie  w  odn ies ien iu  do tra k ó w  z dobrze 
u s ta w io n ym i i  na leżyc ie  fu n k c jo n u ją c y m i m echan izm am i 
posuw ow ym i.

W  ce lu  spraw dzenia  dz ia łan ia  m echan izm u posuw ow e­
go i  jego  w łaściw ego us taw ien ia  na leży p rzeprow adz ić  
in d yko w a n ie  traka . A n a liza  o trzym anego w y k re s u  in d y ­
ka to row ego  u w id o czn i rodza j i  sposób dz ia łan ia  m echa­
n izm u  posuwowego, zob razu je  w sze lk ie  jego n ie d o k ła dn o ­
ści oraz wskaże, czy stosowane w ie lko śc i p rze ch y łe k  są 
w łaśc iw e , czy też p o w in n y  u lec zm ianie.

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

Użytkowanie odpadów przemysłu sklejkowego
Je d n ą  z d ró g  w io d ą c y c h  do ra c jo n a ln e g o  w y k o rz y s ta n ia  d re w n a  je s t w y k o rz y s ta n ie  o d p a d k ó w  p o w ­

s ta ją c y c h  w  t ra k c ie  w ię kszo śc i zab ie g ów  te ch n o lo g iczn ych  w  p rz e m y ś le  d rz e w n y m , a zw łaszcza  
w  p rz e m y ś le  s k le jk o w y m . P o n iższy  a r t y k u ł  o m a w ia  p rze b ie g  d o tych cza so w e j w a lk i  o w ła ś c iw e  w y k o ­
rz y s ta n ie  o d p ad ó w  i  w s k a z u je  k o n k re tn e  m e to d y  p o s tę p o w a n ia , ja k ie  p rz e m y s ł s k le jk o w y  p o w in ie n  s to ­
sow ać, a b y  za g a dn ie n ie  w y k o rz y s ta n ia  o d p ad ó w  p ch n ąć  n a  w ła ś c iw e , re a ln e  to ry . O szczędność b o w ie m  
su ro w c a  je s t je d n y m  z p o d s ta w o w y c h  zadań  g o s p o d a rk i s o c ja lis ty c z n e j.

P  R Z E M Y S Ł  s k le jk o w y  odrzuca w  poszczególnych e ta­
pach p ro d u k c y jn y c h  pokaźne ilo śc i różno rodnych  od ­
padków  d rzew nych , k tó re  w  ko le jn o śc i ich  pow staw ania  
ch a ra k te ryzu je  b liż e j ta b lica  N r  1. P og lądow y w yk re s  
N r  1 (zacze rpn ię ty  częściowo z p racy : „R ac jona lizac ja  
U życ ia  D re w n a “ *) w skazu je  ponadto  g łów ne  sposoby 
u ży tko w a n ia  w spom n ianych  odpadów, stosowane ju ż  
obecnie w  k ra jo w y c h  fa b ry k a c h  sk le jek .

Ja k  w y n ik a  zarów no z ta b e li ( ja k  i  z w y k re s u ), zagad­
n ie n ie  rac jona lnego  u ży tko w a n ia  pokaźnych  ilo śc i odpa­
dów  p rze m ys łu  sk le jkow ego  na leży do rzędu  ty c h  zagad­
n ie ń  d rze w n ic tw a , k tó re  m im o  swTej ka p ita ln e j w p ro s t d o ­
n ios łośc i n ie  zna laz ły  do tąd  choćby ja k o  tako  zadow a la ­
jącego rozw iązan ia . L iczne  i  różnorodne  p rzyczyn y  ta ­
k iego  stanu  rzeczy m ożna podz ie lić  na d w ie  zasadnicze 
g ru p y : G r u p ę  I  p rzyczyn  s tanow ią  rzeczyw iste
t r u d n o ś c i  t e c h n i c z n e ,  k tó re  nastręcza ra c jo n a l­
ne u ży tko w a n ie  odpadów w  przeciążonych  p ro d u k c ją  fa ­
b ry k a c h  sk le je k . G r u p ę  I I  p rzyczyn  na tom ias t s ta­
n o w ią  o p o r y  p s y c h i c z n e  w ie lu  p roducen tów
sk le je k , k tó rz y  n iedocenia jąc w a rto śc i d rew na, uzna ją  za 
rea ln ą  ty lk o  tę  n a jm n ie j k ło p o tliw ą  drogę odpadów, k tó ­
ra  w iedz ie  w p ro s t do pa len iska  k o tło w n i.

P rz y  u w zg lę d n ien iu  n ie  ty lk o  p ie rw sze j lecz przede 
w szys tk im  także  d ru g ie j g ru p y  p rzyczyn  na leży zagadnie­
n ie  rac jona lnego u ży tko w a n ia  odpadów  w  fa b ry k a c h  s k le ­
je k  rozp a tryw a ć  rów nocześnie na obu odcinkach,

A. Zagadnienie racjonalnego użytkowania odpadków  
przem ysłu sklejkowego rozpatrzone pod kątem  technicz- 
nym.

Zadanie N r  1, ja k ie  na leży w yko n a ć  d la  z rac jona lizo ­
w a n ia  użyc ia  odpadów w  fa b ry k a c h  sk le je k , s tanow i s k ru ­
p u la tn ie  usystem atyzow an ie  w szys tk ich , w  ta b e li N r  1 
zestaw ionych  odpadów w e d łu g  ic h  rzędu  w ie lko śc i i  w e ­
d łu g  s topnia  ic h  podatności na rac jona lne  u ży tko w a n ie  
bezpośrednio w  fa b ry k a c h  sk le je k . P róbę ta k ie j system a­
t y k i  p rze d s ta w ia  tabe la  N r  2, w  k tó re j w szys tk ie  odpady 
p rze m ys łu  sk le jkow ego  podzie lono  na t rz y  rzędy w ie l­
kości oraz na cz te ry  s topnie  podatności.

Zadanie N r  2 p o w in n o  polegać na sporządzeniu k o n ­
k re tnego, rea lnego p la n u  u ży tko w a n ia  odpadów, k tó ry  
m ias t baw ić  się w  ogó ln ikow e, przez w szys tk ich  p o w ta rza ­
ne a przez n iko g o  n ie  rea lizow ane  w ezw an ia  „o  k o n ie ­
czności u ży tko w a n ia  każdego, na jd robn ie jszego  na-wet od ­
p a d k u “ , ra to w a łb y  p rzed  spa lan iem  w  k o t ło w n i pew ną, 
szczegółowo w y typ o w a n ą , choćby na raz ie  bardzo  s k ro m ­
ną  ilość na jcenn ie jszych  odpadków , a resztę św iadom ie, 
i  ty m  sam ym  bez zbytecznego lam en tow an ia  k ie ro w a ł do 
k o tło w n i.

W ychodząc —  in n y m i s ło w y  —  z założenia, że lep ie j 
je s t w  p oczą tkow ym  etapie  w a lk i z m a rn o tra w s tw e m  
d re w n a  sku p ić  c a ły  w y s iłe k  na je d n ym , na raz ie  w ąsk im  
odc in ku , a n iże li snuć fan tastyczne  p la n y  a takow an ia  za 
je d n y m  zamachem  całości zadania, na leży w  ta b e li N r  2 
pociągnąć w yra źną  lin ię  oddzie la jącą  te g ru p y  odpadów.

*) P u b lik a c ja  z b io ro w a  In s ty t u t u  B a d a w c z e g o  L e ś n ic tw a  
„R a c jo n a liz a c ja  U ż y c ia  D re w n a “* R o z d z ia ł 3.
M . K w ia tk ie w ic z :  R a c jo n a ln e  w y k o rz y s ta n ie  d re w n a  w  p rz e ­
m y ś le  s k le jk o w y m . S tr .  270—282 W a rs z a w a  1951.

k tó re  m u s z ą  być  ra tow ane  przed spalaniem , od tych , 
k tó re  mogą jeszcze w ędrow ać do pa len iska  k o tło w n i.

Z dan iem  naszym  lin ia  ta  leży w  c h w ili obecnej p o ­
m iędzy d ru g im  a trzec im  stopniem  podatności odpadów, 
ta k  że p rzedm io tem  da lszych rozw ażań pozosta ją ty lk o  
odpady oznaczone w  ta b lic y  1 sygna tu rą : 5, 4a, 8, 3b 
i  2c, a w sze lk ie  pozosta łe m ogą b yć  spalane p rz y n a jm n ie j 
ta k  d łu g o , ja k  d łu g o  spala się choć jeden  odpad g ru p y  
poprzedn ie j. N a leży uśw iadom ić  sobie p rz y  ty m , że n a ­
w e t w  odn ies ien iu  do w yo d rę b n io n e j g ru p y  p ie rw sze j 
rac jon a liza c ja  u ży tko w a n ia  n ie  może jeszcze w  na jb liższe j 
p rzysz łośc i ob jąć 100Vo rzeczyw iśc ie  od rzucanych  odpa­
dów , lecz może ob jąć n ie k ie d y  ty lk o  z n iko m y  ic h  p ro ­
cent, co także p rzem aw ia  za ty m , b y  n ie  rozpraszać is tn ie ­
ją cych  m oż liw ośc i techn icznych  na u ży tko w a n ie  odpadów  
m n ie j do tego podatnych .

Zadan'e N r  3, k tó re  z k o le i się nasuwa, to  uśw ia d o m ie ­
n ie  sobie ty c h  w szys tk ich  (w ażn ie jszych) sposobów 
u ży tko w a n ia  odpadów, ja k ie  się ju ż  stosu je  lu b  ja k ie  
w  na jb liższe j p rzysz łośc i m ożna b y  stosować bezpośrednio 
w  fa b ry k a c h  sk le jek .

P róbę  w yko n a n ia  tego zadania w  sposób m o ż liw ie  
zw ię z ły  i  pog lądow y s tanow i w y k re s  2, k tó ry  p rzedstaw ia  
całość zabiegów  techno log icznych , p o trzebnych  do p rz e ­
ro b ie ń ’ a p ię c iu  om aw ianych  ty p ó w  odpadów na osiem 
różn ych  p ro d u k tó w . W  w yk re s ie  ty m  uderza  na p ie rw szy  
rz u t oka n ieoczek iw an ie  w ie lk a  ilość zabiegów. B liższe 
rozpa trzen ie  w y k re s u  p ro w a d z i je d n a k  do w n io sku , że 
p rzy tłacza jącą  w iększość zabiegów pośw ięconych p rze ­
róbce odpadów  s tanow ią  stare, codzienne, n o rm a ln e  za­
b ie g i p ro d u k c y jn e  fa b ry k  sk le je k , i  że w  ca łym  schema­
cie u ży tko w a n ia  odpadów  za ledw ie  10 (g ru b o  —  obram o­
w a n ych ) zab iegów  je s t n o w ych  i  do tąd  n ie  p ra k ty k o w a ­
nych .

K ró tk ą  ch a ra k te ry s ty k ę  ty c h  w ła śn ie  dz ies ięc iu  n o ­
w y c h  zabiegów, k tó re  narzuca  p rze m ys ło w i sk le jko w e m u  
konieczność rac jona lnego u ży tko w a n ia  odpadów  zaw iera  
ta b lica  3.

Szczupłe ra m y  a r ty k u łu  n ie  pozw a la ją  na szczegółowe 
scha rak te ryzow an ie  podanych  w  ta b e li zabiegów, na leży 
w ię c  ty lk o  s tw ie rdz ić  w  sposób ogó lny, że żaden z w y ­
m ie n io n ych  w  ta b e li zab iegów  a n i pod w zg lędem  p raco ­
ch łonności, a n i też pod w zg lędem  zapotrzebow ania  na 
urządzen ia  techniczne  n ie  w yk ra cza  w  sposób rażący p o ­
za ra m y  w ie lu  in n ych , ju ż  obecnie stosow anych zabiegów 
p rze m ys łu  s k le j owego.

Zadanie N r  4 p o w in n o  z k o le i polegać na b liższym  
p rzeana lizow an iu  ce low ości i  techn iczne j p rzyda tnośc i ty c h  
w szys tk ich  p ro d u k tó w , ja k ie  p rz y  zastosow aniu p rzed ­
s ta w io n ych  na w yk re s ie  N r  2 zabiegów, m ogą być b ie ­
żąco p rodukow ane  z odpadów  p rze m ys łu  sk le j owego. 
P róbę ta k ie j an a lizy  zaw ie ra  tabe la  N r  4, k tó ra  w szyst­
k ie  p ro d u k ty  p rz e ró b k i odpadów i  ich  liczne  pochodne 
stara  się scha rakte ryzow ać pod ką tem  ich  znaczenia gos­
podarczego.

Zadanie N r  5 w reszcie, to  sko n fro n to w a n ie  obecnego 
stanu  u ży tko w a n ia  odpadów  (w y k re s  N r  1) z is tn ie ją c y ­
m i m oż liw ośc iam i (w y k re s  N r  2, ta b lica  3, i  4) oraz spo­
rządzenie konkre tn e g o  p la n u  u ży tko w a n ia  odpadów  na 
na jb liższą  przyszłość.
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Tablica 1
W ykaz odpadów drzewnych, powstających przy poszczególnych zabiegach 

technologicznych przem ysłu sklejkowego

Nabieg te c h n o lo ­
g ic z n y  p rz e m y s łu  
s k le jk o w e g o  p rz y  
k tó ry m  p o w s ta ją  
o d p a d y  d rzew ne .

T y p  o d p a d ó w
K s z ta łt  i  ja k o ś c io w a  

c h a ra k te ry s ty k a  
odp ad ó w

P rz y b liż o n e  w y m ia ry  
o d p a d ó w

P rz y b li­
żona w i l ­
go tność 

o d p a d ó w
w  %

P rz y b liż o n a  
ilo ś ć  o d p a ­

d ó w  w y ra ż o ­
na  w  %  m asy  
w y jś c io w e g o  

su ro w ca  
s k le jk o w e g o

1

2

R o zc in a n ie  
k łó d  na 
w y rz y n k i

a M o k re
g ru b e  t r o c in y

40 do 200 0,3

b K o ń c ó w k i k łó d K rą ż k i
Ś re d n ica  od 18 cm  w zw yż  

D ługość  do ca 30 cm
40 do 200 2,5

c

O ba rczone  w a ­
d a m i o d c in k i 
w y m a n ip u lo -  
w a n e  z k łó d

K ró tk ie  w y rz y n k i,  sę­
k a te , k rz y w e , spękane  
lu b  obarczone  in n y m i 

w a d a m i

Ś re d n ica  od 18 cm  w z w y ż  
D łu g o ść  od 30 cm  do 

ca 100 cm
40 do 200 0,5

Ł u szcze n ie
w y rz y n k ó w

a
P ła ty  m o k re g o  

fo rn ie ru

N ie re g u la rn ie  o b ry s o ­
w a n e  p ła ty  m o k re g o  
fo rn ie ru ,  za n ie czysz ­
czone ły k ie m  i  ko rą .

G rubość  od 3 do 4 m m , 
p rze w a żn ie  n ie ró w n o m . 
D łu g o ść  do ca 200 cm 
S zerokość do 50 cm

100 do 200 10,0

b

S k ra w k i m o k ­
rego  fo rn ie ru  
o b c in a n e  p rzez 

noże boczne

P op rzeczno  - w łó k n is te  
s k ra w k i m o k re g o  fo r ­
n ie ru  o je d n e j p ro s te j 
a d ru g ie j fa l is te j k r a ­

w ę d z i

G rubość 0,4 do 3 m m  
D łu g o ś ć  2 do 4 cm 
S ze rokość  k i lk a  m e tró w

40 do 200 2,0

c W a łk i po łu sz - 
cza rsk ie

O k rą g łe  tw a rd z ie lo w e  
w a łk i,  n ie k ie d y  zm ursza łe

Ś re d n ica  11 do 14 cm 
D łu g o ść  130 do 230 -m

40 do 100 20,0

3
P rz y c in a n ie  

n o ż y c a m i m o k ­
rego  fo rn ie ru

a P ła ty  m o k re g o  
fo rn ie ru

N ie re g u la rn ie  o b ry s o ­
w ane  p ła ty  m o kre g o  
fo rn ie ru  o je d n e j p ro ­

s te j k ra w ę d z i

G rubość 0,4 do 3 m m  
p rze w a żn ie  n ie ró w n o m . 
D ługość  do 230 cm 
S zerokość do 20 cm

40 do 200 1,0

b Pasm a m o k re ­
go fo rn ie ru

P ro s to k ą tn e  pasm a 
m o k re g o  fo rn ie ru

G rubość  0,4 do 3 m m  
D ługość 130 do 230 cm 
S zerokość d> 50 cm

40 do 200 4,0

4

M a n ip u la c ja  
su ch ym  ła tw o  
łu p l iw y m  fo r-  
n ie re m  i  spa ­
ja n ie  k a w a ł­
k ó w  w  a rkusze

a Pasm a suchego 
fo rn ie ru

P ro s to k ą tn e  pasm a su ­
chego fo rn ie ru ,  p rz e ­

w a żn ie  bezsęczne

G rub o ść  0,4 do 3 m m  
D łu g o ść  130 do 230 cm  
S zerokość do 20 cm

3 do 10 2,0

b Suche d ro b n e  
w ió r y  i  t r z a s k i

3 do 10 0,1

5

M a n ip u la c ja  
a rk u s z a m i ju ż  
p o k ry ty m i za ­
su szonym  k le ­
je m  syn te ty c z .

—

Pasm a suche- 
chego fo rn ie ­
ru  ju ż  p o k ry ­
te  zasuszo­
n y m  k le je m  
b a k e lito w y m

P ro s to k ą tn e  pasm a su ­
chego fo rn ie ru  p o k ry ­

te g o  k le je m

G rubość  0,4 do 3 m m  
D łu g o ść  130 do 230 cm 
S zerokość do 20 cm

8 do 12 0,1

6

O b rz y n a n ie  
p e łn o w y m ia ­
ro w y c h  a rk u ­
szy s k le je k  i  
n ie d o m ia rk ó w

a
O b rz y n k i

s k le je k

D łu g ie , w ą s k ie  o b rz y n ­
k i  s k le je k  o je d n e j p ro ­
s te j a d ru g ie j p o fa łd o ­

w a n e j k ra w ę d z i

G rubość  3 do 20 m m  
D łu g o ść  130 do 220 cm 
S zerokość 1 do 5 cm

8 do 15 3,0

b Suche t ro c in y  
zan iecz. k le je m

8 do 15 0,1

7

8

S z lifo w a n ie
s k le je k

— S uchy p y ł 
d rz e w n y

6 do 10 1,0

S o rto w a n ie
s k le je k —

B ra k i
s k le jk o w e

' A rku sze  lu b  k a w a łk i 
s k le je k  w y k a z u ją c e  p ę ­
cherze  lu b  z b y t  s łabe  

s k le je n ie

G rub o ść  3 do 20 cm 
D łu g o ść  do 220 cm 
S zerokość do 220 cm

8 do 15 0,4

R azem  o d p a d y  d rzew ne 47,0
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Tablica 2. Podział odpadów przem ysłu sklejkowego według ich rzędu wielkości i stopn a podatności 
na racjonalne użytkowanie w  fabryce sklejek.

S to p ie ń  p o d a tn o ś c i 
na ra c jo n a ln e  u ż y t ­
k o w a n ie  w  fa b ry c e  

s k le je k

Rząd w ie lk o ś c i o d p a d ó w

P rz y b liż o n a  ilo ś ć  
o d p a d ó w  w y ra ż o n a  

w  %  m a sy  w y jś c io ­
w ego  s u ro w ca  s k le j­

ko w e g o .

A
o d p a d y  g ru b e

B
o d p a d y  p ła s k ie

C
o d p a d y  m ia łk ie

JJ3
£ -

cc
T y p  i  ilo ś ć

sy
gn

. 
w

g
 

ta
b

l.

T y p  i  ilo ś ć

sy
g

n
. 

w
g

 
ta

b
l. 

1

T y p  i  ilo ś ć

I
ba rd zo  p o d a tn e —

5

Pasma suchego  
fo rn ie ru  ju ż  p o ­
k ry te  k le je m  b a ­
k e lito w y m  0,1% — — 2,1

26 5
4a Pasm a suchego 

fo rn ie ru  2,0%

11
p o d a tn e

2c
W a lk i po łusz- 

cza rsk ie  
20,0%

8 B ra k i s k le j­
ko w e  0 ,4 %

— 24,4

3b
Pasm a m o k re g o  
fo rn ie ru  4 ,0 %

I I I
m a ło  p o d a tn e

lc O d c :n k i k łó d

0 ,5 %

3a
P ła ty  m o kre g o  
fo rn ie ru  spod 
n o życ  1,0%

7 S uchy  p y ł 
d rz e w n y  1,0%

12,6

20,5

2a
P ła ty  m o k re g o  

fo rn ie ru  spod 
łu s z c z a rk i 10,0%

4b
Suche d ro b n e  

w ió r y  0,1%

IV
n ie p o d a tn e lb

K o ń c ó w k i k łó d  
2,5 %

2b

S k ra w k i m o k re ­
go fo  n ie ru  o b ­

c in a n e  przez 
noże boczne  

łu s z c z a re k 2,0o/o

6 b
Suche tro c in y  
zan ieczyszczo ­
ne k le je m  0,1

7,9

6a O b rz y n k i s k le ­
je k  3 .0 % la M o k re  g rube  

t r o c in y  0 ,3 %

Charakterystyka 10 nowych, dotąd nie stosowanych zauiegów  technologicznych w chodzących w  o rb itę  
zainteresow ań przem ysłu  sk lejkow ego w  zw iązku  z koniecznością racjonalnego użytkowania odpadów.

R odza j now ego , d o tą d  n ie  
s tosow anego  z a b ie g u  lech - 

n o lo g ic z n e g o

P ro d u k t k o ń c o w y  do 
k tó re g o  zm ie rza  za ­
b ie g  te c h n o lo g ic z n y

W y m a g a n ia  o d n o śn ie  u rządzeń  
te c h n ic z n y c h

W y m a g a n ia  odnośn ie  
ro b o c iz n y

C h a ra k te ry s ty k a
u rzą d ze n ia

ko sz t C h a ra k te ry s ­
ty k a  p ra c y

P ra c o c h ło n ­
ność

1

Układanie k ró tk ich , wąskich 
pasków  fo rn ie ru  na zakładkę 
w  w ie low arstw ow e paczki we­
d ług  szablonów.

D ow oln ie  k rzyw e  beleczk i 
drewna rów no leg ło-w ars- 
tu  owego i  obrzeża k ó ł

Z w y k ły  stó ł. P roste sza­
b lony wykonane z desek 
i  sk le jk i

koszt zn ikom y
Lekka , ręczna p ra ­
ca kob ie t n iekw a- 
lifiko w an ych

Pracochłon­
ność duża2

U kładanie d ług ich  w ąskich pas­
ków  fo rn ie ru  i  b raków  sk le j­
kow ych  obok siebie w  ram ie 
i  pok ryw an ie  ich obłogam i.

P ły ty  s to la rsk ie  z środkiem  
z n iesk le janych pasków 
fo rn ie ru  typ u  P /ND—97000 
F.

P rosta  ram a drew niana 
z okuciam i b laszanym i 
(p ro je k t IB L )

3

4

Posypywanie w ió ram i sk le jek  
k lasy  BBB i  zaopatryw anie  je 
w dodatkowe^ lewe obłog i.

S k le jk i powleczone ,,T ro - 
te x “

Stół d rew n iany, z b io rn ik i 
ze sk le jk i, w alec drew n ia ­
ny do rozprow adzania w ió ­
ró w  itp . (p ro je k t IB L )

Obrzynanie^krzyw ych beleczek 
drewna ró w no leg ło-w a rs tw o- 
wego i  obrzeży kó ł.

D ow oln ie  k rzyw e  beleczk i 
drew na rów no leg ło-w ars- 
(wowego i obrzeża kó ł

P iła  taśmowa koszt m ały
Lekka  praca męż­
czyzn k w a lif ik o -  
wanych

P racochłon­
ność średnia

5

6

7

Czterostronne s truganie  w a ł­
ków  połuszczarskich.

Suszenie m okrych w ió rów

M ieszanie suchych w ió rów  
ig las tych  z suchym i w ió ram i 
liśc ia s tym i T u le jk i powleczone 

,,T ro te x “

D w ustronna s tru g a rka  z sa­
m oczynnym  podsuwem w al­
cowym

koszt średn i

Obracający się bęben za­
opatrzony w  urządzenie do 
suszenia, m ieszania i 
sp rysk iw an ia  w ió rów  za 
pomocą rozpylacza (p ro ­
je k t IB L )

koszt duży z 
uw ag i na ko ­
nieczność w y ­
konan ia  p ro ­
to typ u

Praca kob ie t lub 
mężczyzn k w a lif i­
kowanych

Pracochłon­
ność mała

8 Rozpylanie k le ju  bakelitowego 
na m ieszankę suchych w ió rów

9 Dosuszanie p okry te j kle jem  
m ieszanki w ió rów

10
Cięcie odpadów suchego fo r ­
n ie ru  i b raków  sk le jkow ych  
na paski rów ne j szerokości

P ły ty  s to la rsk ie  z środkiem  
z n iesk le jonych  pasków 
fo rn ie ru . Typu PN/D — 
97000 F.

P iła  w ie lo ta rczow a z mech. 
podsuwem i w zgl. mecha­
niczne nożyce (p ro je k t IB L )
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N aszk icow an ie  choćby w  p rz y b liż e n iu  tak iego  p la n u  
p rzekracza  oczyw iśc ie  nasze kom pe tenc je  i  ra m y  n in ie j­
szego a r ty k u łu .  N a leży w ięc  je d yn ie  s tw ie rdź  ć, że po 
p e w nych  n iezbędnych  pracach  p rzygo tow aw czych  i po 
i o z yn ie n iu  p e w nych  n  ezbednych in w e s ty c ji bodaj w szy ­
s tk ie  w  w yk re s ie  N r  2 p rzedstaw ione  sposoby u ż y tk o w a ­
n ia  odpadów m ogą być  w  fa b ry k a c h  naszych z rea lizo ­
wane.

N ie p o p ra w n ych  scepytków  p o w in ie n  o słuszności po- 
wyszego tw ie rd ze n ia  p rzekonać choćby ta k i jeden  fa k t, 
że w ła śn ie  n a j b a r d z i e j  p r a c o c h ł o n n y  —  bo 
ja k  w y n ik a  z w y k re s u  N r  2 —  na jw iększą  ilość zab ie­
gów  ob e jm u ją cy  sposób p rze robu  m o k ry c h  odpadów 
fo rn ie ro w y c h  na ś ro d k i p ły t  s to la rsk ich  ty p u  B  je s t ju ż  
rea lizow an y  na dość dużą skalę.

B. Zagadnienie użytkow ania odpadów przem ysłu  
sklejkowego rozpatrzone od strony przeciwdziałających  

oporów psychicznych
W  znaczenie w yższym  s to p n iu , naszkicow ane w  po ­

p rze d n im  rozdzia le  tru d n o śc i t e c h n i c z n e  p rzec iw dz ia ­
ła ją  rac jon a ln e m u  u ż y tk o w a n iu  odpadów d rze w nych  
w spom niane  ju ż  na w stęp ie  o p o r y  p s y c h i c z n e  
w śród  w ie lu  p rze d s ta w ic ie li p rze m ys łu  drzewnego, k tó re  
w yw odząc się jeszcze z czasów (rze ko m e j!)  „w ie lk ie j“  
lesistości i  słabego u p rzem ys łow ien ia  K ra ju ,  sk łonne są 
każdą now ą  ro b o tn iko -g o d z in ę  i  każdy  n o w ym  k ilo g ra m  
s ta li oceniać w yże j a n iże li tonę“  przez p rzy ro d ę “  n ib y  
„b e zp ła tn ie  darow anego“  surow ca drzewnego.

O s topn iow ej l ik w id a c ji ty c h  g łęboko  zakorzen ionych , 
p rzew ażn ie  bezw iednych  opo rów  psych icznych  pow inna  
—  zdaniem  naszym  —  zasygnalizow ać rea lizac ja  zasadni­
czych po s tu la tó w  z zakresu  rac jona lnego  u ży tko w a n ia  
odpadów:

M A R IA .N  S Z Y D Ł O W S K I

1. Zw alczen ie  b łędnego m niem an ia , ze poważna, szerzeń 
za k ro jona  a kc ja  u ży tko w a n ia  odpadów  w  fa b ry k a - , i 
s k le je k  może b yć  zapoczątkowana i  p row adzona 
„m im ochodem “ , t. j.  bez zw iększen ia  za łog i fa b ry c z ­
ne j, bez za ins ta low an ia  n o w ycn  urządzeń, bez do ­
b u dow an ia  pomieszczeń- oraz bez uszczerbku  d la  
n o rm a ln e j, p lanow e j p ro d u k c ji sk le jek .

2. Zw iększen ie  ak tyw n o śc i w  zdo b yw a n iu  in w e s ty c y j­
n ych  i  budże tow ych  k re d y tó w  na cele zw iązane 
z rac jon a liza c ją  u ży tko w a n ia  odpadów  p rze m ys łu  
sk le jkow ego , t. j.  na  rozbudow ę h a l fa b rycznych , za­
k u p  urządzeń i  p o k ry c ie  zw iększonych  kosztów  ro ­
bocizny.

3. U a k ty w n ie n ie  dz ia ła lnośc i na o d c in ku  pozysk iw an ia  
d la  p rze m ys łu  sk le jkow ego  n iezbędnych  s i ł  ro b o ­
czych, zwłaszcza kob ie t.

4. O rgan izow an ie  p rz y  fa b ry k a c h  sk le je k  na leżycie  
w  pomieszczenia, sprzęt i  lu d z i w yposażonych 
„ o d d z i a ł ó w  s p e c j a l n y c h “  przeznaczonych 
w y łą czn ie  do p rze robu  odpadów  p ro d u k c ji g łów ne j 
na cenne (w  ta b e li N r  4 scha rakte ryzow ane) p ro ­
d u k ty  uboczne.

5. U a k ty w n ie n ie  ra c jon a liza to rs tw a  na o d c in ku  u ż y t­
ko w a n ia  odpadów przez m o ż liw ie  szybk ie  i  ż y c z li­
w e  ro zp a tryw a n ie  w n io skó w  rac jon a liza to rsk ich .

6. Z w alczan ie  w sze lk ich  o b jaw ów  obo ję tności lu b  z b y t­
n iego scep tycyzm u w  odn ies ien iu  do zgłaszanych 
p ro je k tó w  u ży tko w a n ia  odpadów, t j.  u a k ty w n ie n ie  
dz ia ła lnośc i na o d c in ku  o rgan izow an ia  p ró b  z a k ro jo ­
n ych  na n a jsk rom n ie jszą  choćby ska lę  fabryczną, 
bez za ryzykow an ia  k tó ry c h  w sze lka  droga do p o ­
stępu w  ta k  ważnej gospodarczo dz iedz in ie  u ż y tk o ­
w a n ia  odpadów pozostaje zam knię ta .

Normalizacja produkcji mebli
W a ru n k ie m  w p ro w a d z e n ia  p o s tęp u  te ch n iczne g o  w  z a k ła d a c h  p rz e m y s łu  m e b lo w e g o  są śc is łe  p rz e p is y  

do tyczące  w y k o n a n ia  p ro d u k c ji,  a w  szczególności o b e jm u ją c e  p ro ce sy  te c h n o lo g iczn e  i  zu życ ie  m a ­
te r ia ło w e , ja k o  d w a  g łó w n e  c z y n n ik i w p ły w a ją c e  n a  ko sz ty  w ła s n e  i  ja k o ś ć  p ro d u k c ji.

P ow yższe  p rz e p is y  p o w in n y  b yć  u ję te  n o rm a m i w e w n ę trz n y m i lu b  p o ls k im i (P N ) i  p o d d a w a n e  co 
p e w ie n  okre s  czasu r e w iz j i ,  w  m ia rę  w p ro w a d z a n ia  n o w e j te c h n ik i lu b  u s p ra w n ie ń  o rg a n iz a c y jn o - te c h ­
n ic z n y c h .

A ż E B Y  podz ie lić  znaczenie i  ko rzyśc i d la  p rzem ys łu  m e­
b low ego, na leży sięgnąć do p rz y k ła d u  z n ie d a le k ie j p rze ­
szłości.

W  ro k u  1948, k ie d y  p rzystąp iono  do n o rm a liz a c ji m e b li 
b iu ro w y c h , p rze m ys ł p ro d u k o w a ł k ilka d z ie s ią t ty p ó w  róż ­
n ych  b iu re k  i  in n y c h  m e b li b iu ro w y c h . K ażda fa b ry k a  
p rodukc iw a ła  w łasne  ty p y  m eb li, w y m ia ry  ic h  b y ły  różne, 
m eb le  o ty m  sam ym  przeznaczeniu ró ż n iły  się fo rm ą  od 
siebie, w  w ie lu  razach funkc jo na ln o ść  ich  sta ła  pod zna­
k ie m  zapytan ia , zużycie  m a te r ia łó w  b y ło  różne no i  oczy­
w iśc ie  cena m us ia ła  być  ka lk u lo w a n a  w  zależności od 
w szys tk ich  w yże j w y m ie n io n y c h  elem entów .

W  te j s y tu a c ji n ie  m ożna b y ło  m ów ić  o w ła śc iw ym  p la ­
n o w a n iu  p ro d u k c ji,  o je j k o n tro li,  an i o oszczędności m a ­
te r ia ło w e j, a n i w reszcie o podn ies ien iu  w yd a jn o śc i p racy. 
N ie  b y ło  żadnego p o rów nyw a lnego  w skaźn ika  k o n tro ln e ­
go, bez k tó re g o  w  gospodarce soc ja lis tyczne j n ie  można 
p lanow ać. O pracow an ie  i  w yd a n ie  p ie rw szych  12 n o rm  
na podstaw ow e m eble  b iu ro w e , s tw o rzy ło  rea lne  podsta ­
w y  p lanow e j p ra cy  zak ładów  p ro d u k c y jn y c h  i  u m o ż liw i­
ło  nadzór i  k o n tro lę  k ie ro w n ic tw u  przem ysłu.^

D ośw iadczenia osta tn ich  la t. a zwłaszcza dośw iadczenia 
radz ieck ie  d o w io d ły  jednak , że no rm a lizac ja , aby s p e łn i­
ła  sw oje  zadania, n ie  może ograniczać się je d yn ie  do w y ­
rob u . lecz zakres je j p o w in ie n  być znacznie rozszerzony 
i  poza sam ym  w y ro b e m  p o w in ie n  ob jąć no rm a lizac ję  p ro ­
cesów p ro d u k c y jn y c h , czynności, zużycia  m ate ria łow ego  
oraz narzędzi u ż y ty c h  do o b ró b k i d la  znorm alizow anego1 
w y ro b u .

K o rz y ś c i ta k  p o ję te j n o rm a liz a c ji zw anej no rm a liza c ją  
p ro d u k c ji t j .  samego w y ro b u  i  w szys tk ich  podstaw ow ych 
z ja w isk , tow arzyszących  jego  w y k o n a n iu  będą następu­
jące:

1) rea lne  p lanow an ie  p ro d u k c ji i  zaopatrzenia,
2) u je d n o licen ie  procesów p ro d u k c y jn y c h ,
3) rac jona lne  w y ko rzys ta n ie  tw o rzyw a .
4) podn esienie w yda jnośc i p racy,
5) zm niejszenie kosztów  w ła sn ych  p ro d u k c ji.

P ro d u k c ja  m e b li z u w a g i na to , iż  tw o rzyw e m  u żyw a ­
n y m  są cenne p ó łfa b ry k a ty  w  postac i sk le jek , p ły t  s to la r­
sk ich, o k le in  itp ., p o w inna  być ob ję ta  ja k  na jb a rd z ie j 
szeroko po ję tą  no rm a lizac ją .

P ie rw szym  etapem  n o rm a liz a c ji p ro d u k c ji m eb li, po ­
w in n a  być no rm a liza c ja  sam ych w y ro b ó w  w  nas tępu ją ­
cym  zakresie:

1) us ta len ie  je d n a kow ych  w y m ia ró w  ga b a ry to w ych  
(g łó w n ych ) d la  różn ych  sprzę tów  tego samego przezna­
czenia,

2) usta len ie  je d n a kow ych  w y m ia ró w  fu n k c jo n a ln y c h
d la  sprzę tów  tego samego przeznaczenia, lecz o różnych  
w ym ia ra ch  g łó w n ych  i  d la  sp rzę tów  o podobnym  przez­
naczeniu, _

3) zno rm a lizow an ie  w y m ia ró w  części sk ładow ych  m e b li 
(e lem en tów ) stanow iących  o ga b a ry to w ych  (g łó w n ych ) 
w ym ia ra ch  m eb li,

4) zno rm a lizow an ie  e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h ,
5) u jęc ie  n o rm ą  ro d za ju  stosow anych p ó łfa b ry k a tó w , 

ich  ty p ó w  w y m ia ró w  i  k la sy  jakośc i.
U sta len ie  je d n a kow ych  w y m ia ró w  g łó w n ych  d la  sprzę­

tó w  tego samego przeznaczenia z jedne j s tro n y  u m o ż liw ia  
u trzym a n ie  na r y n k u  m e b li o ty m  sam ym  przeznaczeniu 
lecz odm iennych  od siebie fo rm ą , sposobem u ży tko w a n ia  
i  rod za ju  użytego  m a te r ia łu , z d ru g ie j s tro n y  u m o ż liw ia  
nadanie  je d n a kow ych  w y m ia ró w  w szys tk im  p o w ta rza ją ­
cym  się częściom sk ła d o w ym  różnych  ty p ó w  i  m eb li, co ma 
duży w p ły w  na oszczędność m a te r ia ło w ą  i  zw iększa m oż­
liw o ś c i w yko n a n ia  ich  p rzem ysłe jw yuu m etodam i z zasto­
sow aniem  dużych  s e rii i  po tokow e j p ro d u k c ji.  D o tyczyć 
to  będzie szczególnie ta k ic h  części sk ła d o w ych  m eb li, ja k : 
d rz w i, b o k i, w ieńce i  ty ły .

To samo do tyczy  w y m ia ró w  fu n k c jo n a ln y c h  sprzętów  
o podobnym  przeznaczeniu.

N o rm a liza c ja  w y m ia ró w  części sk ładow ych , s tanow ią ­
cych o g łó w n ych  w y m ia ra c h  m e b li m a p row adz ić  do _ za­
stosowania je d n a kow ych  w y m ia ró w  w  ty c h  częściach
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sk ładow ych  m eb li, k tó re  po w ta rza ją  się w  sprzętach n a ­
w e t o różn ym  przeznaczeniu.

O pracow anie  g a b a ry to w ych  (g łó w n ych ) w y m ia ró w  m e­
b li i  ich  g łó w n ych  części sk ła d o w ych  p rzyczyn ia  się p rze ­
de w szys tk im  do znacznego ogran iczen ia  w y m ia ró w  t y ­
pow ych  p ó łfa b ry k a tó w , ja k  p ły ty  i  s k le jk i, a zatem  um oż­
l iw i  ic h  w yko n a n ie  na zam ów ien ie  przez fa b ry k i sk le je k  
i  p ły t  oraz pozw o li na ic h  w yko rzys ta n ie  bez pow staw a­
n ia  odpadów; w  dalszej ko n se kw e nc ji s tanow ić  będzie 
podstaw ę do scen tra lizow an ia  p ro d u k c ji' go tow ych, o k le ­
ja n ych , g łó w n ych  części sk ła d o w ych  m e b li w  fa b ryka ch  
p ły t  i  s k le je k  oraz w  dużych  fa b ry k a c h  m e b li d la  za k ła ­
dów  m eb lo w ych  m n ie jszych  o ogran iczonych  m o ż liw o ­
ściach p ro d u k c y jn y c h , co zatem  idz ie  dc zw iększen ia  m o ­
cy p ro d u k c y jn e j zak ładów  m ałych .

T ak  p o ję ta  no rm a liza c ja  m e b li p rzyczyn i się rów n ież  
dc| przyspieszenia re a liza c ji zam ierzeń p rze m ys łu  odnoś­
n ie  ce n tra ln ych  p rz y k ra w a ln i ok le in .

Ja k  na jd a le j idąca no rm a lizac ja  e lem entów  k o n s tru k c y j­
n ych  w  zakresie w y m ia ró w  p rz e k ro ju , b io rąc  za podsta ­
w ą  n ie  tk n ię ty  dotychczas w  p rzem yśle  i  w śród  p ro je k ­
ta n tó w  trad yc jo n a lizm , lecz u trzym a łość  tw o rzyw a , bę ­
dzie m ia ła  duży w p ły w  na zw iększen ie  oszczędności 
d rew na  p rz y  m a n ip u la c ji ta rc ic y  na e lem en ty  m eb li, ja k  
i  w  dalszych fazach p ro d u k c ji.

N o rm a liza c ja  w y m ia ró w  p rz e k ro ju  e lem entów  k o n ­
s tru k c y jn y c h  p rzyczyn i się rów n ież  do lepszego w y k o ­
rzys tan ia  w yposażenia technicznego zak ładów  p ro d u k c y j­
nych.

P e łna  rea lizac ja  pierw szego e tapu n o rm a liz a c ji ob e jm u ­
jąca w y ro b y , s tw o rzy  podstaw ę do dalszych p rac n o rm a ­
liza c y jn y c h , z k tó ry c h  d rugą  z k o le i je s t no rm a lizac ja  
procesów p ro d u kcy jn ych .

Proces p ro d u k c y jn y , podczas k tó rego  tw o rzyw o  zm ienia  
sw ój ksz ta łt, w y m ia ry  lu b  w łaśc iw ośc i techniczne w y m a ­
ga d o k ła d n ych  p rzep isów , dotyczących ope rac ji w y k o n y ­
w anych  na drodze m echaniczne j, hyg ro te rm iezne j lu b  też 
chem icznej.

Z  u w a g i na to, że w łaśc iw e  w yko n a n ie  procesu techno­
logicznego ma zasadniczy w p ły w  przede w szys tk im  na ja ­
kość p ro d u k c ji i  zużycie  m ate ria łow e , d latego spraw a 
n o rm a liza c ji procesów techno log icznych  nab ie ra  szczegól­
nego znaczenia. D la  p rz y k ła d u  m ożna p rzy toczyć jeden  
z procesów  najczęściej pow ta rza jących  się w  p rzem yśle  
m eb lo w ym  t j .  po le row an ie . W  p rzem yśle  obow iązu je  
in s tru k c ja , dotycząca po le row an ia  m etodą ręczną p rzy  
użyc iu  ż yw ic  n a tu ra ln y c h  i  sztucznych oraz sposobem n a ­

trysko w ym . In s tru k c ja  ta  podaje  w ycze rpu jąco  zasady 
i  sposoby po le row an ia  lecz przede w szys tk im  d la  po w ie rz ­
ch n i m e b li sk rzym ow ych . In s tru k c ja  ta, je d n a k  ty lk o

w  n ie w ie lk im  zakresie może być w yko rzys ta n a  p rz y  p ro ­
d u k c ji k rzese ł s to la rsk ich  lu b  m e b li g ię tych , gdzie poza 
sam ym i zasadam i p o le row an ia  m uszą być stosowane 
szczególne m e tody  i  to  odrębne d la  każdego rod za ju  e le ­
m e n tu  i  używ anego p rz y  p o le ro w a n iu  urządzenia.

B ra k  szczegółowych p rzep isów  odnośnie m etod p o le ro ­
w an ia  w  p rzem yśle  m e b li g ię tych  pow odu je  duże s tra ty  
m a te ria ło w e  i  w  w ie lu  p rzypadkach  niższą, a w  każdym  
raz ie  n ie  jednakow ą  jakość p ro d u k c ji.

N o rm a liza c ja  procesów  pow in n a  ob jąć przede w szyst­
k im  w szystk ie  w ęzłow e p u n k ty  p ro d u k c y jn e  lu b  p roce ­
sy, w  czasie k tó ry c h  w prow adzane zosta ją dodatkow e  m a ­
te r ia ły  lu b  tw o rzyw a , ja k  np. k le je n ie , tap ice row an ie , p o ­
le row an ie  itd . w  p rzem yśle  m eb lo w ym  oraz prasow anie, 
tłuszczen ie  itd . w  przem yśle  s k le jko w ym .

N o rm a liza c ja  czynności łączy  się ściśle z no rm a lizac ją  
procesów i  pow inna  być op racow yw ana w  oparc iu  o z n o r­
m alizow ane ju ż  procesy technologiczne. K a żd y  proces 
sk łada  się z m n ie j lu b  w ięce j sko m p likow an ych  czynno­
ści d la  ty c h  sam ych procesów  w y k o n y w a n y c h  na w ie lu  
stanow iskach  w  te j samej fab ryce  lu b  p rz y  ty c h  sam ych 
procesach w  różnych  zakładach  i u jęc ie  ich  w  fo rm ę  n o r ­
m y  p rzyczyn i się n ie w ą tp liw ie  do zw iększen ia  w y d a jn o ­
ści pracy.

^Ujęcia n o rm ą  zużycia  m ate ria łow ego  n ie  w ym aga szcze­
gólnego uzasadnienia; sp raw a ważności no rm ow an ia  z u ­
życia  b y ła  ju ż  na tem a t „P rze m ys łu  D rzew nego“  p o ru ­
szana. N ależy je d y n ie  dodać, że dośw iadczenia uzyskane 
na podstaw ie  osta tn io  w yd a n ych  w  p rzem yśle  d rzew nym  
n o rm  techn icznych  na p ły ty  s to la rsk ie , o k le jn y , sk le jka , 
P o tw ie rdza ją , iż  je d yn ą  d rogą  osiągnięcia w yso k ie j w y ­
da jnośc i m a te r ia ło w e j je s t norm a, k tó ra  zaw ie ra jąc  w szy ­
s tk ie  e lem en ty  sk łada jące się na pow staw anie  s tra t m a ­
te r ia ło w y c h  u m o ż liw ia  s ta łą  ic h  ana lizę  i  pozw ala  na k o ­
re k tę  zauw ażonych b łędów , a ty m  sam ym  p rzyczyn ia  się 
do stałego w z ro s tu  w yd a jn o śc i m a te ria ło w e j.

N o rm a liza c ja  narzędzi obe jm u jąca  dotąd ty lk o  podsta ­
w ow e narzędzia, ja k  p iły ,  noże, itd . i  op racow yw ana 
w  zakresie dość ogó lnym , pow in n a  być po tra k to w a n a  in a ­
czej i  op racow yw ana w  dostosow aniu  do w y ro b u , p rzy  
p ro d u k c ji k tó rego  po trzebne są narzędzia.

W yd a je  się, iż  p rz y  w y ro b a ch  p ro d u ko w a n ych  w  dużych  
seriach i  k i lk u  fa b ry k a c h  naraz, ja k  to  m a często m ie jsce 
w  p rzem yśle  m eb low ym , na leży opracować n o rm y  na 
w szystk ie  specja lne narzędzia, ja k  np. frezy , ta k  aby 
w szystk ie  fa b ry k i w y k o n y w a ły  pew ne operacje ty m i sa­
m ym i narzędziam i.

P rzyczyn i się to  do duże j oszczędności m a te ria ło w e j 
i  będzie podstaw ą u je d n o licen ia  procesów  p ro d u k c y jn y c h , 
u m o ż liw ia ją c  jednakow e  w yko rzys ta n ie  urządzeń w  ka ż ­
de j fabryce .

M A R IA N  P L U C IŃ S K I

Produkcja giętych płyt stolarskich}
w P IE R W S Z E J części a r ty k u łu  o m ó w iliśm y  sposób p ro ­
d u k c ji g ię tych  p ły t  s to la rsk ich  o ła godnym  w y g ię c iu  na 
całe j szerokości.

Z  k o le i o m ó w im y  sposoby w yko n a n ia  p ły t  o łagodnym  
w y g ię c iu  szerokości i  os trych  w yg ięc iach  jedne j lu b  o b y ­
d w u  k ra w ę d z i pod łużnych . Rys. 3 w  N r  10 „P rzem ys łu  
D rzew nego“ .

W  ogó lnych  zasadach sposób p ro d u k c ji je s t ten  sam co 
p rz y  p ły ta c h  om aw ianych  w  pop rzedn im  a rty k u le . N a leży 
zachować tę samą ko le jność w yko n a n ia  poszczególnych 
op e ra c ji p rz y  u ż y c iu  ty c h  sam ych urządzeń. D la  pew ności 
p rzypom inam y, że lis te w k i na środek p ły ty  p o w in n y  być 
dobrane  z m a te r ia łu  o podobnej s tru k tu rz e . P rzebieg s ło ­
jó w  na p rz e k ro ju  czo łow ym  p o w in ie n  być p ros topad ły  
lu b  p o chy lony  do 45°, ale ró w n o le g ły  (pochy len ie  s ło jó w  
w  je d n ym  k ie ru n k u  na ca łe j szerokości środka  p ły ty ) .  
P rzyg o tow an y  w  te n  sposób środek nac inam y na całej 
szerokości p rzed n a k le je n ie m  ob łogu  na s tronę  praw ą.

Ja k  nacinać na części p ły ty  o ła g o d nym  w yg ię c iu  — 
o m ó w iliśm y  ró w n ież  w  pop rzedn im  a rty k u le . O ddz ie ln ie  
na leży w y lic z y ć  nacięcia na os trych  w yg ięc iach  k ra w ę d z i 
pod łużnych . N a leży pam iętać, że p ły ta  będzie się dobrze 
w yg in a ć  ty lk o  w te d y , gdy nacięcia będą ta k  w y liczone , by  
p rzy  w yg ię c iu  n ie  pow s ta w a ły  żadne naprężen ia  d o d a tko ­
w e  na zew nę trzne j s tron ie  w yg ięc ia .

D alszy ciąg f a r ty k u łu  zamieszczonego w  N r  10 „P rze ­
m ys łu  D rzew nego“ .

P ra k tyczn ie  nap ięcia  na o s trym  w yg ię c iu  p o w in n y  być 
w ykonane  w  odstępach co 5 — 7 m m , z ta k im  w y lic z e ­
n ie m  b y  po w y g ię c iu  n ie  nastąp iło  na w e w n ę trzn ym  łu k u  
żadne ścisłe zejście się w yg inane j p łaszczyzny środka  p ły ­
ty . Rys. 1 b.
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N acięcia  środka  p ły ty  na o s trym  w y g ię c iu  k raw ęd z i 
p o w in n y  być w yko n a n e  w  odstępach 5 —  7 m m  i  z ta ­
k im  w y liczen iem , b y  po w y g ię c iu  n ie  nastąp iło , ści­
słe zejście się od s tro n y  lu k u  w ew nętrznego, a —  środek 
p ły ty  nacię te j p rzed  w yg ięc iem , b  —  środek p ły ty  z n a ­
k le jo n y m i w a rs ta w a m i ob łogów  i  z o k le in  —  po w yg ię c iu . 
1 —  dodatkow e  nacięcie w y ró w n u ją ce , 2 —  n a d m ia r sze­
rokośc i na ob róbkę  k ra w ę d z i po w y g ię ic iu  p ły ty  =  1 cm.

O b liczen ie  ilo ś c i i  szerokości nacięć w y k o n u je m y  przez 
a ry tm e tyczne  w y lic ze n ie  obw odu  1/4 k o ła  zaokrąg len ia  
zewnętrznego i  w ew nętrznego o w ie lko śc i p rom ien ia  

r l  i  r2, podanego na ry s u n k u  roboczym  elem entu. Od w ie l­
kości obw odu  w ew nę trznego  o d e jm u je m y  10°/o d la  za­
pew n ien ia  luzów , k tó re  u n ie m o ż liw ia ją  ścisłe zejście się 
w yg in a n e j p łaszczyzny. Pozyskaną z ob liczen ia  w ie lkość, 
k tó ra  s tanow i sum ę szerokości m a te r ia łu  m iędzy nacięc ia ­
m i, o d e jm u je m y  od w ie lko śc i obw odu zewnętrznego 
i  o trz y m u je m y  sumę szerokości nacięć, k tó rą  d z ie lim y  n a ­
stępnie przez ilość nacięć, ja k a  w y n ik a  z załączonej ta ­
b e li d la  ty p o w y c h  najczęście j spo tykanych  zaokrąg leń  w y ­
g ię tych  k ra w ę d z i i  o trz y m u je m y  szerokość rzazu  nacięć.

W  w y p a d k u  podanego p rz y k ła d u  na rys . 1. ob liczen ia  
ro b im y  następująco:

o b w ó d  ze w n ę trzn e g o  w y g ię c ia  =
_  r l -314 60 • 314
----------s----- = ------ n----- =  94,20 m /m

o b w ó d  w e w n ę trz n e g o  w y g ię c ia  =
r l  • 314 

2
44 ■ 314
-----  ----- _  69;80 m /m

o d e jm u jm y  10°/o 69.80 —  10"/o - -  62,82 m /m
Sum a szerokości, nacięć =  94.20 —  62,82 =  31.38 m /m  
szerokość po jedyńczego nacięc ia  (szerokość rzazu) 

=  3 l, 3d: , 0 =  3 ,i. Jeże li zastosujem y —  zgodnie z o b li­
czeniem  10 nacięć, co odpow iada ilo śc i nacięć w g  tabe li, to  
rzaz p i ły  p o w in ie n  w ynos ić  3,1 m /m .

Tabela  ilość nacięć d la  typ o w ych  w yg ięć  k ra w ę d z i p ły t  
g rubośc i od 18 do 24 m /m .

P ro m ie ń  ze w n ę trzn e g o  z a o k rą g le n ia  
w y g ię c ia  w  m /m

ilo ś ć  nac ięć

od 50 do 65 10
„  65 „  80 11
,, 80 „  95 12
„  95 „  110 13
„  HO  „  115 14

W  ce lu  u trz y m a n ia  rów nego  p rze jśc ia  z w yg ię c ia  ła g o ­
dnego p łaszczyzny na ostre w yg ięc ie  k ra w ę d z i doda jem y 
dodatkow e nac;ęcia m iedzy p u n k te m  połączenia obyd w u  
łu k ó w  a p ie rw szym  nacięc iem  dużego łu k u  Rys. 1. p k t . l .

W szystk ie  nacięcia na ca łe j szerokości w yg in a n e j p ły ­
ty  muszą być w ykonane  idea ln ie  na jedne j g łobokości 
i  m o ż liw ie  ja k  n a jg łę b ie j. N a  końcach  szerokości p ły ty  d o ­
da jem y po 1 cm na ob róbkę  ostateczną po w y g ię c iu  —  
p k t. 2 na rys u n k u .

W yko n a n ie  tego ro d za ju  p ły ty  n ie  je s t p racoch łonne 
je ż e li w szys tk ie  operacje, ja k : ob łogow an ie  z p ra w e j s tro ­
ny, oddzie lne sk le ja n ie  lewego ob łogu  z le w ą  o k le in ą  ■— 
w yko n a m y  w  z w y k łe j p ras ie  h yd ra u lic zn e j. Samo w y g ię ­
cie p o w in n o  nastąpić w  czasie w y k o n y w a n ia  ope rac ji n a ­
k le ja n ia  w ie rzch n ie j o k le in y  i  lewego ob łogu  w  prasie 
m echaniczne j na spec ja lnym  m odelu.

Jeże li s tosu jem y k le j g lu ty n o w y , to  u żyw a m y  do tego 
ce lu  m od e li d re w n ia n ych  z b lach a m i cyn ko w ym i. S tosując 
k le j m oczn iko w y  na gorąco po s łu g u jem y  się m ode lam i 
be tonow ym i.

B e tonow e m odele do w yg in a n ia  p ły t  i  jednoczesnego 
k ry c ia  ok le iną

N owoczesny sposób fa b ry k a c ji różnych  g ię tych  e le ­
m en tów  z p ły t  s to la rsk ich  je s t n a jpew n ie jszy  i  szybki, 
je ż e li zastosujem y do tego ce lu  k le j m o czn iko w y  na  go­
rąco. W iązan ie  spo iny p rz y  u ż y c iu  k le ju  m oczn ikow ego 
następu je  po 8 m in . w  tem pe ra tu rze  80° i  c iśn ien iu  
300 kg /m 2. Odpada p rz y  ty m  ca łko w ic ie  okres sezonowa­
n ia , og ran iczam y się ty lk o  do od łożen ia  e lem en tów  po 
w y ję c iu  z p rasy  na specja lne s to ja k i przez okres 10 —  20 
m in . d la  ostatecznego odparow an ia  w ody.

W szystk ie  e lem en ty  p roste  k ry je m y  o k le in ą  p rz y  u ż y ­
c iu  k le ju  m oczn ikow ego w  z w y k ły c h  prasach h y d ra u lic z ­
nych . D o k ry c ia  o k le in ą  i  jednoczesnego w y g in a n ia  pły*- 
na gorąco stosu jem y m odele  betonowe.

M ode le  be tonow e w y k o n u je m y  sam i system em  g o ­
spodarczym . D o tego ce lu  używ a m y szybko w iążącego 
cem entu. B lo k  cem entow y fo rm u je m y  na z b ro je n iu  żelaz­
n y m  z p rę tó w  grubośc i 3—5 m m  m iędzy zb ro jen ie  m on ­
tu je m y  w ężow nice z r u r  d la  p rzeprow adzen ia  pa ry . Zasada 
ta sama, co w  system ie nagrzew an ia  p ły t  p rasy  h y d ra u ­
liczne j. Jeże li p ro d u k u je m y  e lem en ty  w  grubościach 
do 14 m m . s tosu jem y wówczas ty lk o  jeden  m ode l be to ­
now y, zm on tow any z w y k le  na d o ln ym  b e lk o w a n iu  prasy. 
M ode l doc iska jący w y k o n u je m y  z d re w n a  pod k ła da ją c  1 
m m  b lachę  cynkow ą. W  czasie sk le ja n ia  c ienk iego  e le ­
m en tu  m ode l d o ln y  dostatecznie przegrzew a ca łą  jego 
grubość. D o p ro d u k c ji p ły t  g rubszych  n iż  14 m /m  m u s i­
m y  zastosować rów n ież  i  m odel doc iska jący z be tonu .

M qde le  be tonow e na leży w m o n to w yw a ć  w  s iln e  k o n ­
s tru k c y jn ie  p rasy m echaniczne, pod łączając doprow adze­
n ie  i  odprow adzenie  pa ry . Część do lna  m ode lu  spoczywa 
na b e lko w a n iu , a część górna  m u s i być  zawieszona na 
p łaszczyznach doc iskow ych  prasy, p rz y  pom ocy ła p  z p ła ­
s ko w n ika  żelaznego, zag ię tych  w  o tw o ry  w yko n a n e  d la  
tego ce lu  w  m ode lu  be tonow ym .

Zastosowanie tego ro d za ju  m o d e li b e tonow ych  w  fa ­
b ry k a c h  p ro d u k u ją c y c h  m eble  z p ły t  w y g in a n ych  p o zw o li 
na usp ra w n ie n ie  procesów  k ry c ia  o k le in ą  p ły t  i  u m o ż liw i 
se ry jną  p ro d u k c ję  m e b li o zaokrąg lonych  kszta łtach.

B IU L E T Y N  IN S T Y T U T U  W Z O R N IC T W A  PR ZEM YSŁO W EG O

T a p cza n  ro zsu w a n y
K w e s t ia  za o p a trz e n ia  m ie s z k a ń  p ra c o w n ic z y c h  w  m e b le  dostosow ane  do ic h  w ie lk o ś c i,  a o d p o w ia ­

d a ją ce  w y m o g o m  w y g o d y , e s te ty k i, h ig ie n y , je s t c ią g le  o tw a r ta ;  je d n y m  z zadań  In s ty tu tu  W z o rn ic tw a  
P rze m ys ło w e g o  je s t p rz y c z y n ie n ie  s ię  do ro z w ią z a n ia  tego p ro b le m u ; p o n iż e j p o d a je m y  k r ó t k i  op is  
d w u osobow ego  ta p cza n u  rozsu w a n e g o  ja k o  je d n o  z ro z w ią z a ń  s p rz ę tu  w y p o c z y n k o w e g o , za jm u ją c e g o  
m in im u m  p o w ie rz c h n i i  n ie  p o s iada jącego  w  s w e j k o n s t ru k c ji części m e ta lo w y c h .

O  P R A C O W A N Y  m odel tapczana rozsuwanego posiada 
d w ie  cechy szczególne:

1) je s t typ e m  m eb la  w ypoczynkow ego, za jm ującego 
m in im u m  p rzestrzen i rozsuw anego i  dzie lonego na 2 
części, da jąc po rozsun ięc iu  m ie jsce  do spania d la  d w u  
osób bądź to  obok siebie, bądź też w  rożn ych  m ie jscach 
poko ju ,

2) je s t m eblem , w  k tó ry m  nap ię ta  s ia tka  sprężynow a 
żelazna zosta ła  w ye lim in o w a n a  i  zastąpiona in n y m  m ate ­
ria łe m , ba rd z ie j e lastycznym , a n ie  posiadającym  w ad  
urządzen ia  sprężynowego.

Tapczan rozsuw any sk łada  się z dw óch części d re w n ia ­
nych , w suw anych  jedna  w  d ru g ą  (rys . 1). Z łożo n y  ta p ­
czan posiada w y m ia ry : d ługość 2 m , szerokość 88 cm, w y ­
sokość b o kó w  (oparc ie  boczne) 47 cm  i  sporządzony je s t 
z sosny fo m ie ro w a n e j w zg lędn ie  może być p ro d u ko w a n y  
z sosny n a tu ra ln e j.

W e w n ą trz  tapczana z n a jd u je  się pomieszczenie na p o ­
ście l o w ym ia ra ch : d ługość 188 cm, szerokość 65 cm, g łę ­
bokość 19 cm, w  k tó ry m  zupe łn ie  w ygodn ie  m ieszczą się 
dw a k o m p le ty  poście li.

G órną  część tapczana s tanow ią  d w ie  iden tyczne  ram y  
sonowe, są to  s ia tk i do spania d la  o b yd w u  części tapcza­
na (rys . 2).

S ia tk i rozsuwanego tapczana są w yko n a n e  z węża g um o­
wego ca 18 m m  (używ anego do ogum ien ia  w ózkó w  dz ie ­
c ięcych ), sznura, k tó ry m  w ąż p rzym ocow any je s t do b o ­
k ó w  ra m y  oraz pasa parcianego (pas le jo w y )  o re g u lo w a ­
n ym  nap ięc iu ; po łączenie  ty c h  trzech  e lem entów  da je  p o ­
s ła n iu  dużą elastyczność.

Szczególną zaletą te j k o n s tru k c ji je s t rozw iązan ie  p ro ­
b le m u  rów nom ie rnego  w yp o czyn ku  d la  całego c ia ła , za­
pew n ia jąc  w  te n  sposób rów no m ie rne  oparcie w e  w szys t­
k ic h  p u n k ta ch  s ty k u  c ia ła  z s ia tką, w  p rze c iw ie ńs tw ie  do 
s ia tk i m e ta low e j, da jącej różny opór w  częściach p rz y le -
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Rys. 2.

g ły c h  do ram  s ia tk i. Ponadto  p le c io n k i zastosowane 
w  om aw ianym  m ode lu  m a ją  te  za le ty , że n ie  d rą , w  w y  ­
p a d ku  ic h  uszkodzenia, m a te racy w zg lędn ie  poście li 
i  w  raz ie  uszkodzenia są b. ła tw e  do n a p ra w y  przez sa­
mego u ż y tk o w n ik a ; ponadto  n ie  rdze w ie ją  i  n ie  sk rzyp ią  
p rz y  użyc iu . N a leży zaznaczyć, że rów n ież  ra m y  d re w ­
n iane  są elastyczne i  p rzyczyn ia ją  się także do spręży­
now ania .

Tapczan ko m b in o w a n y  posiada 2 m aterace, z k tó ry c h  
jeden  m a wysokość 8 cm  a d ru g i je s t —  3 cm niższy. Ta 
różn ica  w ysokośc i m ateraca po trzebna  je s t d la  zanuloW a­
n ia  ró żn icy  poziom u obu  części tapczana, ta k  b y  w  w y ­
p a d ku  zestaw ien ia  uzyskać ró w n y  poziom  d la  obu jego 
części (rys . 3).

Racjonalizacja
P R Z Y K Ł A D  ZESP O ŁO W EG O  R A C JO N A L IZ A T O R S T W A

Z  A K Ł A D  N r  9 W ie lko p o lsk ich  Z P D  stale zw iększa ł p ro ­
d u k c ję  k rzese ł s to la rsk ich , k tó ra  je s t specja lnością za k ła ­
du. Jednak w  p e w n ym  okres ie  dalsze zw iększen ie  p la ­
n ó w  p ro d u k c y jn y c h  sta ło  się n iem ożliw e . W ie lkość p ro ­
d u k c ji w y ra źn ie  l im ito w a ły  suszarnie, k tó ry c h  w yda jnośc i 
n ie  m ożna b y ło  ju ż  zw iększyć, budow a  n o w ych  suszarń 
też n ie  je s t ak tua lna , gdyż k o tło w n ia  zak ła d u  n ie  m og łaby  
dostarczyć po trzebne j, zw iększonej ilo śc i p a ry  bez za­
ins ta lo w a n ia  dodatkow ego ko tła .

P rzed załogą i  k ie ro w n ic tw e m  za k ła d u  stanęło  zagad­
n ien ie  dostarczenia do h a l p ro d u k c y jn y c h  dalszej z w ię k ­
szonej ilo śc i suchych  e lem entów  do p ro d u k c ji krzese ł.

D y re k to r  zak ła d u  p rze d s ta w ił na naradz ie  w y tw ó rcze j 
pom ys ł u rządzenia  k lim a to r iu m  do suszenia e lem entów . 
P om ysł inż. W ereszczyńskiego p rz e w id y w a ł w y k o rz y s ta ­
nie do tego ce lu  pom ieszczenia p rz y  k o tło w n i, przez k tó re  
Przechodzi ko m in  fa b ryczny . K o m in  og rzew a ł pomieszcze­
n ie  do te m p e ra tu ry  20° .

Rys. 4.

T a k  pom yś lany  tapczan może oddać duże us łu g i, z w ła ­
szcza w  m ieszkan iach  liczn ie jszych  rodz in , gdzie p rzyczyn i 
się do rozw iązan ia  trudnego  p ro b le m u  w ygodnego ro z lo ­
ko w a n ia  na spoczynek nocny w iększe j ilo śc i osób n ie  
zagradzając bezużytecznie zbędnym i sp rzę tam i m ieszka­
nia.

Tapczan ko m b in o w a n y  ro zw ią zu je  rów n ież  k ło p o ty  
ew. lo ko w a n ia  gości w  sposób da jący im  m ax im u m  w y ­
gody p rz y  m in im u m  k ło p o tó w  d la  gospodarza.

N a zakończenie n ie  od rzeczy będzie uwaga, że cena 
jednego tapczana rozsuw anego będzie w  każdym  w yp a d ku  
niższą od kosztu  nabyc ia  d w u  tapczanów  z w y k ły c h , co 
s tanow i dodatkow a  b y n a jm n ie j n ie  poślednią  zaletę tego 
nowego sprzę tu  domowego.

T.

i nowatorstwo
R ealizac ją  p o m ys łu  za ję ła  się g rupa  20 ro b o tn ik ó w  

i  m a js tró w  pod k ie ro w n ic tw e m  g łów nego m echan ika , ś lu ­
sarza N ow aka. R ac jona liza to rzy  u rz ą d z ili początkow o 
m a łe  k ilm a to r iu m , w y k o rz y s tu ją c  ty lk o  c iep ło tę  kom ina . 
W k ró tce  je d n a k  k lim a to r iu m  rozszerzono do w ie lko śc i 
całego b u d y n k u  przy lega jącego do k o tło w n i. Z a in s ta lo w a ­
no nagrzew nicę, w p row adza jącą  c iep łe  p o w ie trze  do spe­
c ja ln e j k o m o ry  w ysokośc i 50 m m , zm ontow anej na ca łe j 
p o w ie rzch n i pom ieszczenia. N a w ie rzch u  k o m o ry  zastoso­
w ano  żeberkow ą podłogę d la  u m o ż liw ie n ia  p ionow e j c y r ­
k u la c ji  c iepłego pow ie trza .

Bezpośrednio na lis tw a ch  żeberkow an ia  u k ła d a  się w y ­
sokie  do 4 m  stosy e lem entów , a m ie jsca  w o ln e  m iędzy 
stosam i zasłania się k a w a łk a m i s k le jk i. W  te n  sposób 
c iep łe  pow ie trze  p rzechodzi p ionow o przez ka żd y  stos e le ­
m en tów . W  dachu b u d y n k u  za insta low ano odpow iedn ią  
ilość w y w ie trz n ik ó w  w  ce lu  odprow adzen ia  n a d m ia ru  w i l ­
goci.



Str. 280 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 12

Proces suszenia je s t p o w o lny , ale odbyw a się bez żad­
n ych  uszkodzeń m a te ria łu .

D la  dalszego u sp raw n ien ia  p racy  urządzono obok k i i -  
m a to r iu m  p rz y rz y n a ln ie  i  so rtow n ie  e lem entów , co s k ró ­
c iło  tra n s p o rt i  u m o ż liw iło  suszenie ty lk o  e lem entów  do ­
b rych .

T em pera tu ra  w  k lim a to r iu m  dochodzi do 30° p rz y  do ­
b re j c y rk u la c ji pow ie trza . Spadek w ilg o tn o śc i suszonego 
m a te r ia łu  w yn o s i od 1 do 2°/o na dobę.

P ro d u k c ja  za k ła d u  po u ru ch o m ie n iu  k lim a to r iu m  
w zros ła  o 100°/o, g rupa  rac jo n a liza to ró w  o trzym a ła  w y s o ­
k ie  prem ie.

Ś ladem  zak ła d u  N r  9 podobne k lim a to r ia  urządzono 
w  in n y c h  zakładach  pod le g łych  C ZP D . Tego ro d za ju  spo­
sób suszenia e lem entów  stosu ją  zak ła d y  w  M osin ie , K o -  
s trzyn iu , O p a tów ku  i  Ja roc in ie . W  ro k u  1952 k lim a to r ia  
będą urządzone w  da lszych zakładach  C Z P D  szczególnie 
w  ty c h  zakładach, k tó re  m a ją  n iew ysta rcza jącą  ilość su ­
szarń i b ra k  odpow iedn ich  w a ru n k ó w  do ic h  urządzenia.

M . P.

Skrzynka porad
K L E J E N IE  S K L E J K I „N A  Z IM N O “

Ob. A  S. zapytu je , w  ja k i sposób odbyw a  się sk le jan ie  
sk le je k  na „z im n o “ .

Odpowiedź. T a k  zwane „z im ne  k le je n ie “  polega na 
s k le ja n iu  bez dz ia łan ia  te m p e ra tu ry , a ty lk o  przez w y w ie ­
ra n ie  nacisku.

P rzy  op isyw anym  sposobie s k le jk i sk le ja  się ca łym i 
b lo ka m i, k tó ry c h  grubość w yn o s i od 400 do 600 m m — np. 
100 sz tuk  sk le je k  g rub . 4 m m . D o sk le ja n ia  używ a  się 
przew ażn ie  k le ju  kazeinowego, a przeb ieg  sk le jan ia  o dby­
w a  się następująco: s k le jk ę  u k ła d a  się na m ocnym  po­
moście um ieszczonym  na w ózku , a po u ło że n iu  całego 
b lo k u  n a k ry w a  się go d ru g im  pomostem , po czym  oba 
pom osty łączy się ściągam i ś rub o w ym i. U ło żo n y  w  te n  
sposób b lo k  w p row adza  się do prasy, w  k tó re j n ie  m a 
p ły t ,  lecz ty lk o  dw a  s to ły  (g ó rn y  i  d o ln y ) i  ściska się 
pod c iśn ien iem , k tó re  w yn o s i 5 —  15 kg /cm 2. Po śc iśn ięc iu  
b lo k u  ściąga się obydw a  pom osty przez skręcen ie  ściągów 
śrub o w ych  ta k , aby c iśn ien ie  p rasy  u trzym a ć  ściągami. 
N astępnie  zw a ln ia  się c iśn ien ie  p rasy i  w yc iąga  w ózek 
w ra z  z b lo k ie m . Ś c iśn ię ty  pom ostam i b lo k  zde jm u je  się 
p rz y  pom ocy d źw ig u  z w ózka  i us taw ia  w  h a li fab ryczne j 
na przeciąg ok. 24 godzin. Po u p ły w ie  tego czasu k le je n ie  
je s t skończone. B lo k , po z w o ln ie n iu  ściągów rozb ie ra  się, 
a s k le jk i dosusza w  kom orach , w  ce lu  usun ięc ia  w ilg o c i, 
k tó ra  p rze n ikn ę ła  z k le ju  do drew na.

N a leży dodać, ze p rz y  z im n ym  k le je n iu  fo rn ie r  p o w i­
n ien  być  up rzedn io  wysuszony.

S k le jk i k le jo n e  na z im no  w y ró ż n ia ją  się n a tu ra ln ą  
b a rw ą  drew na. Sposób zim nego k le je n ia  w ym aga dużych  
p o w ie rzch n i h a l fab rycznych , a p ro d u k c ja  p rz y  jego sto­
sow an iu  je s t droższa, n iż  p rz y  k le je n iu  na gorąco.

M. S.
E K S P E D Y C JA  T A R C IC Y  EK S PO R TO W EJ

Ob. S. B. z G dańska za p y tu je : Ja k ie  są zasadnicze p rze ­
p isy  p rz y  ekspedyc ji ta rc ic y  eksportow e j?

O dpow iedź:
N a leżyte  w yko n a n ie  w szys tk ich  p rac ekspedycy jnych , 

s taranne w yko n a n ie  z a ła d u n ku  ta rc ic y  zapew nia  d o s ta r­
czenie nabyw com  to w a ru  takiego,, ja k i zosta ł zam ów iony. 
N a tom iast b ra k  staranności w  p racach ekspedycy jnych  
może spowodow ać poważne i  uzasadnione rek lam a c je  n a ­
b yw ców , naw e t p rz y  zupe łn ie  p ra w id ło w o  prow adzone j 
p ro d u k c ji.

W ysy łać  na eksp o rt m ożna ty lk o  m a te r ia ł na leżycie  
p rzeschn ię ty  do tzw . stanu załadow czo-suchego, t j .  p o ­
n iże j 20°/o w ilg o tn o śc i drew na.

Po roze b ra n iu  sztapla na leży ta rc icę  p o w tó rn ie  d o k ła d ­
n ie  p rzesortow ać, części przeznaczone do odcięcia ozna­
czyć lu b ry k ą , a następnie s ta rann ie  p rzyc iąć  na obu czo­
łach , ściśle w  d ługościach  p e łn ych  stóp

Rzaz na czołach m us i b yć  ja k  na jg ładszy, a p łaszczy­
zny rów ne  i  p rostopad łe  do osi pod łużne j oraz do p ła ­
szczyzn i  boków  ta rc icy . W ąsy pow sta łe  po p ile  na leży 
usunąć przez po ta rc ie  k a w a łk ie m  drew na.

T arc icę  p rzed ekspedycją  na leży —  je ś li ta r ta k  posia ­
da stem ple  —  oznakow ać na czołach, p rz y  czym  w y ­
m ia r  stem pla  p o w in ie n  odpow iadać w y m ia ro w i p rz e k ro ­
ju  ta rc icy . S ta ranne p rzyc ięc ie , w yra źne  odb ic ie  stem pla  
i  w ła ś c iw y  k o lo r  u ży te j fa rb y  podnosi w yg lą d  zew nę trzny  
ta rc ic y , co m a duże znaczenie w  sprzedaży na eksport.

P rz y  p rz y c in a n iu  na leży zw racać uwagę, b y  o flis y  na 
końcach  u trzym a ć  w  g ran icach  dopuszcza lnych w a ru n k a ­
m i te ch n icznym i d la  danego so rtym en tu .

P i ły  ta rczow e do p rzyc in a n ia  m uszą b yć  specja ln ie  
ostrzone, o bardzo m a ły m  rozw iedzen iu  i  o s tosunkow o 
duże j ilo śc i obro tów .

P rzyc ię tą  ta rc icę  u k ła d a  się d ługośc iam i w  s topk i, a na ­
stępnie d o ko nu je  się pom ia ru .

P rzyc in a  s ie  ró w n ież  d ługośc i 6, 7 i  8 stóp, pow sta łe  
z p rzem a n ip u low an ia  d łu g ie j ta rc ic y , p rz y  czym  d ługośc i 
ty c h  n ie  za licza się do ob liczen ia  ś redn ich  d ługośc i danej 
p a rt ii.  Ilość k ró c ia k ó w  w  ła d u n k u  w agonow ym  może w y ­
nosić 5fl/o

W ażne p rz y  ekspedyc ji je s t u trz y m a n ie  p rzec ię tne j d łu ­
gości. P rz y  ty m  w za jem ne u s tosunkow an ie  się poszcze­
gó ln ych  d ługośc i pow in n o  uk ła d a ć  się ta k , b y  m a te r ia łu  
d ługośc i p rzec ię tne j b y ło  na jw ię ce j, a w  m ia rę  posuw a­
n ia  się w  k ie ru n k u  w yższych  lu b  n iższych d ługośc i -— 
ilość ta  p ro p o rc jo n a ln ie  spadała. In n y m i s ło w y  d ługośc i 
na jw ię kszych  i  na jm n ie jszych  pow in n o  być ja k  n a jm n ie j, 
a w  k ie ru n k u  zb liżan ia  się do p rzec ię tne j ilo ś c i sz tu k  po ­
w in n a  rosnąć, osiągając w  p rzec ię tne j sw o je  m aks im um . 
Pojedyńcze b ra k i poszczególnych d ługośc i n ie  zak łóca ją  
h a rm o n ijn e go  u k ła d u  ca łe j p a rt ii.

W agony z ta rc icą  eksportow ą  p o w in n y  b yć  sta rann ie  
p o k ry te  dachem  d la  och rony  d rew na  od zm okn ięc ia  w  cza- 
się d ro g i do p o rtu . T a rc icę  na leży u łożyć  ściśle, dobrze 
opakow ać k ło n ic a m i i  d ru te m , okap dachów  w ypuśc ić  
poza k ło n ice , czoła od g ó ry  zabezpieczyć p rzed  k ra d z ie ­
żą i  w ysu w a n ie m  się po jedyńczych  sztuk, dachy so lidn ie  
umocować.

W agony p rzed za ła d u nk iem  na leży oczyścić, aby ta rc i­
ca się n ie  zab rudz iła .

W  je d n ym  w agon ie  w o ln o  ładow ać jeden, a n a jw yże j 
dw a  so rtym en ty . W  zasadzie n ie  na leży łączyć m a te r ia łu  
na dw ie  u m o w y  w  je d n y m  w agonie. W  raz ie  je d n a k  k o ­
nieczności na leży ta rc icę  oddz ie lić  p rze k ła d k a m i i  na  za­
łączonej do w agonu tab liczce  w ykazać m a te r ia ł z każdej 
u m o w y  oddziehde.

Pam iętać rów n ież  na leży o w ła ś c iw y m  w y k o rz y s ta n iu  
w agonu i  śc is łym  przestrzegan iu  te rm in ó w  ekspedycji.

K a żd y  so rtym e n t w  w agon ie  m u s i posiadać cechy p rze ­
ciętnego s ta n da rtu  ta rc ic y  eksportow e j.

Polecenie p ro d u k c ji m us i być w ykonane  te rm inow o , 
w  ilo śc i nakazanej w  każdym  sortymencie. U m nie jszan ie  
je d n ych  so rty m e n tó w  i  pow iększan ie  ilo śc i d ru g ic h  je s t 
niedopuszczalne. K ażda po jedyńcza  dym ensja  s tanow i d la  
siebie całość i  m us i być dosłana w  zleconej całości.

D o każdego w agonu m us i b yć  p rz y b ita  tab liczka ,, d w o ­
m a gw oździam i, do tego samego ba ła  lu b  deski. N a ta ­
b liczce ta k ie j na leży podać następu jące dane: nazwę ta r ­
ta ku , k ra j,  n u m e r um ow y, w y m ia r  ta rc ic y , je j jakość 
oraz ilość sz tuk  i  masę każdego so rtym en tu .

S pecy fikac ja  m us i b yć  w ys łana  w  ty m  sam ym  dn iu . 
a na jpóźn ie j następnego po za ładow an iu  w agonu. Specy­
f ik a c ja  m us i być bezw g lędn ie  zgodna ilośc iow o  i  ja ko  
ściowo ze stanem  ta rc ic y  na wagonie.

Po w y k o n a n iu  danego zlecenia ta r ta k  p o w in ie n  o ty m  
zaw iadom ić p isem nie  C .Z.P .L. i  „P aged“ .

W  roz lic ze n iu  na leży poza nazw ą ta rta k u , k ra ju  i  n u m e ­
ru  u m o w y  (um ieszczonym i u  g ó ry )  podać po le w e j s tro ­
n ie  w szys tk ie  so rtym e n ty  i  odpow iada jące im  ilo śc i m a ­
te r ia łó w  zadysponow anych, po s tron ie  p ra w e j ilo śc i w y ­
ekspediow ane, odpow iada jące w yszczegó ln ionym  ilośc iom  
zadysponowanym .

Należy tu  również przypominać o obowiązku odwrotne­
go po tw ie rd ze n ia  o trzym a n ia  ro zd z ie ln ikó w  na m a te r ia ły  
przeznaczone do ekspedyc ji, oraz po tw ie rdzen ia , że s o rty ­
m e n ty  ta m  w ym ie n io ne  is to tn ie  ta r ta k  w  podanej ilośc i 
posiada.

(d. c. na I I I  str. okładki)



Dlaczego paczą się p ły ty  s to łów  ku chennych

Ob. N . S. z B ędz ina  zapy tu je , dlaczego p ły ty  s to łów  
ku chennych  w yko n yw a n e  z l i te j ta rc ic y  ig las te j, bardzo 
często w y g in a ją  się i  paczą na p łaszczyznach po zm on to ­
w a n iu  s to łów , p rzy  czym  najczęście j w ys tę p u ją  w y g ię ­
cia na k raw ędz iach  pod łu żnych  p ły ty .  W yg ięc ia  te  po ­
w o d u ją  pow staw anie  n ie ró w n o śc i i  czasami bardzo  d u ­
że odstaw anie  p ły ty  od skrzvn-

O dpow iedź: D obrze  w yko n a n a  p ły ta  l i ta  do s to łu  k u ­
chennego lu b  innego sprzę tu  n ie  będzie pod lega ła  żad­
n y m  odkszta łcen iom  w  red za ju  podanych  przez O b yw a ­
te la , n ie  będzie się paczy ła  i  odstaw ała  na kraw ędz iach . 
B y  dobrze w ykonać  p ły tę  litą , na leży przestrzegać n a ­
s tępu jących  w a ru n k ó w : . .
1. ta rc ica  m us i być dobrze wysuszona, w ilgo tność d re w ­

na n ie  może b yć  wyższa ja k  10°/o.
2. K ażda  deska bez w zg lędu  na  szerokość p o w in n a  b yć  

p rzecię ta  przez środek. B łędem  zasadniczym  je s t n ie -  
rozc inan ie  k ró c ia k ó w  lu b  w ąsk ich  desek bocznych 
używ a n ych  do tego celu.

3 . N a leży składać poszczególne k le p k i w  czasie p rzyg o ­
to w yw a n ia  do sk le ja n ia  p ra w ą  s troną  na zew nętrzną

u ży tko w ą  s tronę  p łaszczyzny p ły ty .
4. G otow a p ły ta  pow in n a  być p ra w id ło w o  p rzykręcona  

do osk rzyń  s to łu .
J a k k o lw ie k  każdy  z w yże j podanych  czterech w a ru n ­

k ó w  je s t w ażnym  i  p o w in ie n  być przestrzegany, to  w a ­
ru n e k  trzec i i  czw a rty  je s t decydu jącym  d la  u trzym a n ia  
dob re j ja ko śc i p ły ty .

Ja k  w iadom e, p ra w ą  s troną  deski nazyw am y stronę 
p rzyrdzen iow ą . S trona  p rzy rd ze n io w ą  n ie  pęka, co m a 
zasadnicze znacznie d la  p o w ie rzch n i la k ie row an ych , ja k  
rów n ież  d la  pow ie rzch n i su row ych , dostosow anych do 
szorow ania, ja k  tc t m a m ie jsce  w  w y p a d k u  s to łów  k u ­
chennych.

N a leży pam iętać, że szczególnie p ły ty  s to łó w  k u c h e n ­
nych  w  czasie codziennego używ an ia  narażone są na c ią ­
g łą  zm ianę w ilgo tnośc i, co po tęgu je  m oż liw ośc i paczenia 
się p ły ty .

Jeże li zachow am y w  czasie p ro d u k c ji w a ru n e k  trzec i, 
t° i w  m om encie paczenia p ły ta  będzie p rz y jm o w a ła  k s z ta łt 
w y p u k ły , a w ięc nastąp i napór p o d łu żnych  k ra w ę d z i na 
oskrzyn ię  s to łu , t j.  p ły ta  n ie  będzie odstaw ała, lecz bę ­
dzie m ocn ie j p rzy leg a ła  do pod łu żnych  oskrzyń .

Przykręcenie^ p ły ty  do o skrzyń  s to łu  w y k o n y w a  się 
w  rożn y  sposób, pope łn ia jąc  p rz y  ty m  szereg b łędów . 
Is tn ie ją  dw a sposoby p ra w id łow e g o  p rzyk rę ce n ia  p ły t.
1. P ły ta  na lis tw a c h  p łe tw o w ych , p rzyk rę co n a  w k rę ta ­

m i poprzez l is tw y  p łe tw o w e  do poorzecznych o skrzyń  
s to łu .

2. P ły ta  bez lis te w  p rz y k le jo n a  z f ro n tu  s to łu  do l is tw y
podszufladow e j z d o d a tko w ym  w zm ocnien iem  od spo­
d u  w k rę ta m i. Na p rze c iw le g łe j o sk rzyn i 3 k lo c k i ta k  
zwane „b a k i i  po 2 k lo c k i na poprzecznych o s k rz y -  
n iach  um ie jscow ione  w  od leg łośc i ró w n e j 1/3 szero­
kości p ły ty ,  licząc od każde j z k ra w ę d z i pod łużnych .

M . P.

Notatnik bibliograficzny
C. D . W łasow  —  M e to d y  rasczeta postaw ów  (M e to d y  

ob liczan ia  sprzęgów p i ł) ,  G oslesbum izdat 1950, s tr. 80.
A u to r  om aw ia  d o k ła d n ie  różne m e tody  ob liczan ia  sprzę­

gów, p ił,  p rzy tacza jąc na  w stęp ie  podstaw ow e w iadom ośc i
0 surow cach  i  p ro d u k c ji ta rta k ó w  era  z podstaw ow e o k re ­
ś len ia  i  po jęc ia  sprzęgów p ił.

M  da lszych rozdz ia łach  om ow iona  je s t te chn ika  ob licza ­
n ia  w y m ia ró w  m a te r ia łó w  ta rty c h  w  sprzęgach, g łów ne  
zadania, rac jona lnego  w yko rzys ta n ia  d rew na  oraz om ó­
w ie n ie  i  ocena is tn ie ją cych  typ ó w  sprzęgów p ił.  Podane 
są w ska zó w k i najlepszego w yko rzys ta n ia  jakościow ego
1 ilośc iow ego surow ca tartacznego.

Całość ks ią ż k i je s t w ażnym  zb io rem  w iadom ośc i n ie ­
zbędnych  d la  każdego ta rtaczn ika . A u to r  dąży do w y k a ­
zania, że p ra w id ło w o  ustaw ione  sprzęgi p i ł  zapew n ia ją  
ekonom iczne zużycie  surow ca, da jąc rów nocześn ie  z w ię k ­
szenie w yd a jn o śc i p racy, oraz zm nie jszen ie  kosztów  w ła s ­
n ych  p rze ta rc ia .

P rzyk ła d o w o  a u to r podaje, że d la  jedne j i  te j "samej 
ś redn icy  k ło d y  p rz y  różnych  sprzęgach w yda jność desek 
ob rzynanych  w aha się w  g ran icach  58 — 62°/o. W  p ie rw ­
szym  p rzyp a d ku  na każde 1000 m 3 ob rzynanych  m a te r ia ­
łó w  ta rty c h  trzeba  zużyć 1724 m 3 surow ca, w  d ru g im  zaś 
1615 m 3, co da je  111 m 3 oszczędności su row ca na każde 
1000 m 3 p ro d u ko w a n ych  so rtym en tów .

A . M . P ie ry ły g in  —  R ukow odstw o  k  ła b o ra to rn y m  za- 
n ia t ija m  po d rie w ie s in o w ie d ie n iju  (W ska zów k i do zajęć 
la b o ra to ry jn y c h  z n a u k i o d re w n ie ). Goslesbum izdat, 
M oskw a  1948, s tr. 131.

P odręczn ik  zaw ie ra  p ro g ra m  p ra c  la b o ra to ry jn y c h  
z n a u k i o d rew n ie . P od ręczn ik  uw zg lędn ia  te  ro zd z ia ły  
n a u k i o d rew n ie , d la  k tó ry c h  za jęcia  la b o ra to ry jn e  są k o ­
nieczne. P rog ram  o b ę jm u je  następu jące prace z n a u k i 
o d re w n ie : 1) okreś lan ie  g a tu n kó w  d rzew  w g  cech ze w - 
n ę trzn ych ; 2) m ik roskopow e  badania ana logiczne j b u d o ­
wy' d rew na ; 3) ok reś lan ie  w ad  d re w n a ; 4) ok reś lan ie  f i ­
zycznych  w łasności d re w n a ; 5) okreś lan ie  m echan icznych  
w ad  drew na.

W  rozdzia le  p ie rw szym  podane są m e tody  okreś lan ia  
g a tu n kó w  d rew na  w ed ług  cech zew nętrznych , w  rozdz ia ­
le tym  czy te ln ik  zapoznaje się z m akroskopow ą budow ą 
d rew na , ch a ra k te rys tyczn ym i w łaśc iw ośc iam i d rew na  po ­
szczególnych g a tu n kó w  d rzew  oraz sposobam i ich  rozpoz­
naw ania .

Celem  dok ładnego  poznania b u d ow y  d re w n a  p rz y to ­
czono w  rozdz ia le  d ru g im  m ik ro sko p o w ą  budow ę d re w ­
na oraz m etodyczne w ska zó w k i do p rzeprow adzen ia  b a - 

> d a n  w  te j dziedzin ie. W  rozdzia le  trzec im  om ów ione są 
w a d y  d re w n a  i  sposób ich  określen ia .

P rzy  ro z p a try w a n iu  fizyczn ych  i  m echanicznych w ła s ­
ności d rew na  w  rozdzia le  czw a rtym , prace la b o ra to ry jn e  
da ją  m ożliw ość zazna jom ien ia  się z dz ia łan iem  i  budow ą 
m aszyn p rob ie rczych  oraz z m e todam i badań fizyczn ych  

, 1 m echan icznych  w łasności drew na,
/o ó n °d ln CZnik obei m u ie  p ro g ra m  zajęć la b o ra to ry jn y c h  
u -u f • j  ) Przew ldz lanych  na ka tedrze  m echaniczne j 

o b ro b k i d re w n a  w  techn icznych  szko łach  leśnych  ZSRR.
J. D .

Kronika
P O L S K IE  N O R M Y  Z  D Z IE D Z IN Y  P R Z E M Y S Ł U  

D R Z E W N E G O  I  LEŚ N EG O
W  m iesiącach m a ju , czerw cu i lip c u  1951 r. zosta ły  

przez P K N  w ydane  d ru k ie m  następu jące n o rm y  z zakresu: 
O pakow ań d re w n ia n ych
P N /D  —  79037 —  s k rzyn ka  i  ko m p le t s k rz y n k o w y  do m a ­
sła.
P ro je k ty  n o rm
W  zeszytach 5 —  7/51 „W iadom ośc i P K N “  zosta ły  op u ­
b liko w a n e  następujące p ro je k ty  n o rm  z zakresu:
D re w n a
P N /D  — 01001 — M a te r ia ły  ta rte : N o rm y  i okreś len ia . 
P N /D  94004 —  Ig laste  p ó łfa b ry k a ty  s to la rk i bud ow la ne j 
P N /D  —  94005 —  T arc ica  ig lasta  strugana.
P N /D  —  94011 —  T arc ica  ig lasta  szorstka do strugan ia . 
P N /D  —  94003 -r- B u k o w e  p ó łfa b ry k a ty  ta rte  do w y ro b u  
m e b li g ię tych .

S to la rk i b udow lane j
P N /B  — 94071 — B u d o w n ic tw o  m ieszkan iow e. D rz w i 
d re w n iane  ba lkonow e  zespolone.
N P /D  - 94053 —  O ku c ia  budow lane . Z aw iasy  w b ija n e  
O pakow ań d re w n ia n ych
P N /D  —  79626 — S k rzyn ka  i  k o m p le t s k rz y n k o w y  do ja j
-G  ia r tk a  ra jo w a " .2 a rk .) .
P N /D  —  79649 — S k rz y n k i i  k o m p le ty  sk rzyn ko w e  do 
d ro b iu  b itego  (2 a rk ) .
P N /D  —  79625 —  S k rz y n k a  do ry b  do pośpiesznej p rze ­
s y łk i.  •»
N arzędzi rzem ieś liczych
P N /O  —  54300 —  N arzędzia  tap ice rsk ie . M ło tk i.
p N /0  _ — 54301 —  N arzędzia  tap ice rsk ie . T rzonek  d o  
rr.ło tko w .
PN/O  — 54302 —  N arzędzia  tap ice rsk ie . O kuc ia  trzon ka  
do m to tko w .



Cena zeszytu zł. 4,50

PAŃSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Prace Instytu tu  Techniki Budowlanej

C Z E C H O W IC Z  J.: Dokładność obliczenia w yników  ba­
dania technicznych własności drewna, 1951, str. 6, 
z ł 2.60

K O T A R S K I Z.: W ykorzystanie strużyn przy., produkcji 
pustaków D M S , 1951, str. 7, z ł 1.60

Ł Ą C K I T.: W y n ik i konkursu na elem enty konstrukcyjne  
domów prefabrykowanych, 1951, str. 19, z ł 5.60

W A Ż N Y  J.: G rzyby domowe (k ró tk i przewodnik do roz­
poznawania grzybów w  budynkach), 1951, str. 10, 
z ł 1—

I N S T R U K C J E
Instrukcja  o oszczędnej gospodarce drewnem  na placu  

budowy, 1951, str. 40, z ł 1.75 (Ins tru kc ja  wydana na 
zlecenie Instytu tu  Techn. Budowlanej

S Ł U P Y  E L E K T R O E N E R G E T Y C Z N E  D R E W N IA N E . Z a ­
sady i  wytyczne^ gospodarki drewnem , 1951, str. 23, 
zł 3.—  (Instrukcja  wydana na zlecenie Centralnego 
Zarządu Energetyki)

K S IĄ Ż K I Z  Z A K R E S U  A R C H IT E K T U R Y  
I  B U D O W N IC T W A

A D A M S K I W.: Kuchnie w  mieszkaniach, 1951, str. 60, 
zł 6—

A R C H IT E K T U R A  R A D Z IE C K A  1946-1949 (zb iór re fera­
tów i artyku łów  z prasy i fachowych czasopism ra ­
dzieckich w  oprać. J. M inorskiego), 1951, str. 288, 
z ł 21—

B A S Z Y Ń S K I S.: Ustalanie wzorców technicznych i  norm  
pracy w  budownictwie, tłum . z ros. W . Podrecki, 1950, 
str. 187, z ł 12—

B Ł O C H IN  P„ G E LB E R G  L „ K U Ź N IE C O W  G.: Technicz­
ne i  ekonomiczne zagadnienia budownictwa m ieszka- 
niowgo ZSRR, tłum . z ros. J. G uttm an i  W . Grot 
Gisges, 1950, str. 84, z ł 9.30

Cieśla, stolarz, dekarz (praca zbiorowa pod redakcją  
F. P iaścika). 1950, str. 288, z ł 17.50

D R E C K I A.: O kna żelbetowe, 1951, str. 138, z ł 12—

G O Ł U B O W IC Z  A., J E R U Z A L IM C Z IK  A., Ż A R E N O W  A : 
Technologia smołowych i  bitumicznych m ateriałów  
dachowych, tłum . z ros. I .  Płoński, 1951, str. 325, 
zł 60—

K ie ru n k i i  założenia współczesnego budownictwa miesz­
kaniowego ZS R R  (zbiór artyku łów  z fachowych cza­
sopism radzieckich w  oprać. W . Skoczka), 1951, 
str. 192, zł 18—

N E C H A Y  J. W ypraw y szlachetne i  kam ień sztuczny, 1951, 
str. 155, z ł 22—

O polską arch itekturę socjalistyczną (praca zbiorow a), 
1950 str. 216, z ł 13. 50

P A S Z K O W S K I W.: Technologia betonu, wyd. I I ,  1950, 
str. 235, z ł 16—

R U C K I R.: Spycharki i  ich zastosowanie w  budownictwie, 
1951, str. 79, z ł 15—

R U C K I R.: Zasady i  metoda projektowania mechanizacji 
budowy, 1951, str. 130, z ł 15—

R U C K I R.: Zgarn iark i przewoźne i  ich zastosowanie w  bu­
downictwie. 1951, str. 130, z ł 17.50

S IE D L A N O W S K I M „  Z A W IS T O W S K I M .: Metoda pro­
jektow ania zakładów przemysłowych, 1951, str. 184, 
zł 14.—

SZR A JB E R  K .: Nowoczesne piece mieszkaniowe, 1951, 
str. 392, z ł 28—

B IB L IO T E K A  P L A N U  S ZE Ś C IO LE TN IE G O

B A R T O S Z E W IC Z  S .:M ateria ły  budowlane w  Planie Sześ­
cioletnim, 1951, str. 71, z ł 5.50

B R Y J A K  E., Z A C H A R Z E W S K I B.: M etalurgia  proszków  
w  Planie Sześcioletnim. 1951, str. 109, z ł 8.—

F R O M E R  R.: Leśnictwo w  Planie Sześcioletnim, 1951, 
str. 72, z ł 6—

K A M IE N N Y  M .: Przem ysł rybny w  Planie Sześcioletnim, 
1951, str. 72, z ł 10—

K R Z Y W IC K I E.: Przem ysł skórzany w  Planie Sześciolet­
nim , 1951, str. 80, z ł 4.50

M IN O R S K I S.: K om unikacja lotnicza w  Planie Sześciolet­
nim , 1951, str. 44, zł 3—

R A B S Z T Y N  J.: Przemysł węglowy w  P lanie Sześciolet­
nim , 1951, str. 95, z ł 6.50

S C H A B IŃ S K I S.: Przem ysł drzewny w  Planie Sześciolet­
nim , 1951, str. 80, z ł 7.50

S E C O M S K I K .: Inwestycje w  Planie Sześcioletnim, 1951, 
str. 78, z ł 4—

W O JN A R  J.: Przem ysł naftow y w  Planie Sześcioletnim. 
1951, str. 67, zł 4.50

K S IĄ Ż K I F O F U L A R N O  —  N A U K O W E

C H M IE L E W S K I H .: Logarytm iczny suwak rachunkowy, 
wyd. I I ,  1951, str. 46, z ł 3.60

D O B R O W O L S K I .Z .: Każdy może i powinien korzystać 
z dokum entacji naukowo-technicznej. 1951, str. Cl, 
zł 3—

L IS IE C K I L.: Doraźna pomoc wypadkowa, 1951, str. 168, 
zł 8—

S Z A R G U T  J.: Racjonalne spalanie węgla, 1951, str. 28, 
z ł 2—

R Ó ŻN E

C IE G IE L N IC K I B.: Produkcja opakowań skrzynkowych, 
tłum . z ros. B. K oral, 1951, str. 108, z ł 16.—

C Z U B IŃ S K I Z„ H E L L W IG  Z., Z IE L O N K O  A.: Dobory 
drzew, krzewów i byl'n  (m ateria ły  dla potrzeb plano­
w ania i  realizacji z :eleni w  krajobrazie otwartym  
i  zurbanizowanym ), 1951, str. 167, z ł 30.— .

S K IB IC K I W.: S łow nik techniczny rosyjsko-polski (za ­
w iera około 27 C00 pojęć z najważniejszych dziedzin 
techniki), 1951, str. 450, zł 41.—

Do nabycia w  księgarniach technicznych D O M U  K S IĄ Ż K I


