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PRZEMYSŁ DRZEWNY
CZASOPISMO CZP LEŚNEGO, CZP DRZEWNEGO, CZP MEBLARSKIEGO i S1TL i D.

ROK II I  WARSZAWA, MAJ 1952 NR 5

Na cześć Prezydenta Bolesława Bieruta 
— Ojczyźnie w darze

■ D O C Z N IC Ę  sześćdziesięciolecia urodzin Prezydenta Rzeczypospolitej, Bolesława Bieruta, oraz święta 1 M aja  
■ *  postanowił naród polski uczcić wzmożoną pracą, zwiększeniem swego rzetelnego w ysiłku produkcyjnego 
i twórczej działalności.

Decyzja natężenia w alk i o wykonanie i przekroczenie planów pracy m iała charakter powszechny: hasło w a l­
ki rzuciła załoga wrocławskiej fabryki wagonów, podchwyciła to hasło z entuzjazmem cala klasa robotnicza, 
masy chłopskie i pracująca inteligencja. Ten ruch ogólnonarodowy, który przybrał formę zobowiązań zespoło­
wych i indywidualnych jest tym  bardziej cenny, iż przede wszystkim w ykazuje zwartość Frontu Narodowego 
wokół Prezydenta Polski Ludowej, będącego zarazem Przewodniczącym Polskiej Zjednoczonej P artii Robotni­
czej, wokół osoby Bolesława Bieruta, którego naród polski' czci nie tylko jako Głowę Państwa, ale jako swego 
nauczyciela i przywódcę, niezachwianie wiodącego k ra j do szczęśliwej, socjalistycznej przyszłości.

Już coraz wyraźniejsze stają się zarysy tej przyszłości: m ają one kształt nowych, pięknych miast, nowych 
kombinatów przemysłowych, nowych niezliczonych zakładów pracy, nowych gałęzi wytwórczości. Wszystko 
to oznacza pracę dla nowych setek tysięcy rąk  mężczyzn i kobiet, coraz potężniejszy potok towarów przemysło­
wych oraz produktów gospodarki rolnej i hodowlanej.

Zobowiązania, jak ie podjął naród polski dla uczczenia Prezydenta Bieruta, są aktem podziękowania za dzieła 
już  dokonane, dzieła przełomowe w  historii państwa polskiego i wiekopomne dla pokoleń przyszłych. Podobnie 
.iak Konstytucja Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej są te zobowiązania aktem potwierdzenia osiągniętych zdo­
byczy w ładzy ludowej, na której czele od chw ili odzyskania niepodległości przez Polskę stoi Bolesław Bierut, 
syn ludu —  z woli ludu jego przywódca.

Jeśli praca jest sprawą honoru człowieka, nie może być szlachetniejszego daru od samej pracy, tego daru, 
ja k i składa naród swemu Prezydentowi. Nowe stosunki społeczne w  Polsce Ludowejl m ają nowy charakter, 
który polega na wspólnocie pracy i powiązaniu w ładzy ludowej z ludem, z masami pracującymi. Dlatego P re­
zydent Rzeczypospolitej jest dostojnikiem państwowym nie za górami i lasami, dzielącymi go od ludu, lecz 
człowiekiem bliskim ludowi, najgłębiej związanym ze wszystkimi ludźm i pracy, między którym i wyrósł 
i walczył. Dlatego Prezydent Bolesław B ierut jest kochany przez naród, przez wszystkich obywateli naszej Rze­
czypospolitej Pracy. \

Składając ów dar Prezydentowi Polski Ludowej jednocześnie przysparzamy ojćzyźnie nowych wartości m a­
terialnych, tak niezbędnych w  okresie dźwigania wzwyż gospodarki narodowej z ru in wojennych, z upadku 
i niemocy w  ustroju kapitalistycznym. Te nowe wartości służą zarazem celom i polityce pokoju —  gorąco uprag­
nionego przez ciężko doświadczony najazdem faszystowskim naród polski. Im  bardziej będziemy zespoleni w  co­
dziennej, burzliw ej, lecz harm onijnej pracy, tym  szybciej nastąpi okres realizacji szczytnych zadań planu bu­
dowy podstaw lepszego jutra.

„Um acniając front narodowy w a lk i o pokój i realizację Planu 6-letniego najskuteczniej wzmacniamy siłę na­
rodu, zapewniamy mu najpomyślniejsze w aru n ki rozkw itu w  oparciu o przebogatą, w ielow iekow ą i chlubną 
jego spuściznę i poprzez nieustanne wzbogacanie naszej skarbnicy narodowej, naszego w kładu do ogólnolu­
dzkiego dziteła pokoju i postępu“ —  uczy nas Bolesław Bierut.

Z nazwiskiem Prezydenta Bieruta związana jest też nowa Konstytucja, będąca podsumowaniem w alk  i sukce­
sów narodu polskiego, z którym i nierozerwalnie związane jest cale życie Bolesława Bieruta. Prezydent B ierut 
jest głównym autorem Projektu Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludowej, powitanego z powszechnym 
entuzjazmem przez wszystkich patriotów, a ujawnionym  w  dyskusji ogólnonarodowej.

H a rt moralny, bezkompromisowość, prostolinijność, pracowitość, żelazna wierność idei wolności' i postępu 
czynią postać Bolesława Bieruta wzorem dla wszystkich obywateli i dla pokoleń, które będą spadkobierca­
m i naszego socjalistycznego dorobku.

Świadomość charakteru il losów życia Bolesława Bieruta jest źródłem miłości narodu do swego Prezydenta, 
a jego nieskazitelny autorytet wyrósł również z faktu, iż Prezydent Polski Ludowej jest Przewodniczącym  
partii, wokół której skupiły się rzesze ofiarnych budowniczych zrębów socjalizmu w  naszym kraju .

W yrazem uczuć i szacunku dla naszego Prezydenta są zobowiązania ludzi pracy. W  tym  potężnym porywie  
w zięły również udział załogi trzech przemysłów: leśnego, drzewnego i meblarskiego. Wartość zobowiązań n a j­
lepiej świadczy o rzetelnym w ysiłku produkcyjnym naszych załóg. Łączna wartość tych zobowiązań w yraża się 
kwotą: dla CZP-Leśnego —  ponad 10 min. zł, dla CZP-Drzewncgo —  ponad i  min. zł, dla CZP-M eblarskiego  
—  ok. 3 min, zł.

Gdy w dniu święta 1 M a ja  na ulice miast polskich wyruszą w  tradycyjnych pochodach miliony obywateli, ich 
uczucia radości i siły będą pogłębione przez uczucie dumy z dobrze pojmowanego obowiązku patriotycznego 
wobec ludowej ojczyzny i swego ludowego, otoczonego powszechną miłością Prezydenta Bolesława Bieruta.
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JE R Z Y  D W O R A K O W S K I

Celowość wprowadzenia montażu taśmowego 
w przemyśle drzewnym

N ajdoskonalszą fo rm ą  p ro d u k c ji po tokow e j jes t p ro d u kc ja  taśm owa. System  ten zna jd ow a ł dotąd  
w przem yśle d rzew nym  stosunkow o n ie w ie lk ie  zastosowanie z uw a g i na trudn ośc i techniczne spe ł­
n ien ia  w a ru n k ó w  p ro d u k c ji taśm ow ej.

W  osta tn ich  la tach  na s tą p ił je d n a k  pow ażny z w ro t na ty m  od c inku  w  Z w ią z k u  R adzieckim  — 
k ra ju  p rzo du jące j te ch n ik i. Ź ró d ła  radz ieck ie  zaw ie ra ją  ju ż  pow ażny m a te ria ł dotyczący za ró w ­

no ekonom icznych, ja k  techn icznych w a ru n k ó w  i  zasad w p row adzen ia  p ro d u k c ji taśm ow ej w  p rze­
m yśle d rzew nym .

W  Z A K Ł A D A C H  przem ysłu drzewnego sto­
suje się różne m etody w  organ izacji prac mon­
tażowych. Najprostszą, lecz n ie ry tm iczną  jest 
organizacja pracy, p rzy  k tó re j cały montaż za­
czynając od m ontażu elem entów i  kończąc na 
ogólnym  montażu zespołów w ykonyw any  jest 
przez jednego robo tn ika  na jednym  stanow isku 
roboczym  lu b  g rup ie  stanow isk roboczych. 
Oczywiście, że ta k ie  stanow iska robocze nie 
mogą być dobrze przygotowane dla w szystk ich  
w ykonyw anych  na n ich  operacjach montażo­
wych, stosowane zaś na n ich  urządzenia mogą 
być jedyn ie  bardzo p rym ityw n e .

M ontaż powyższy może być w ykonyw any 
ty lk o  przez stosunkowo w ysoko w y k w a lif ik o ­
wanych robo tn ików , podczas gdy wydajność 
pracy jest bardzo niska. Z na jdu je  on uzasa­
dnienie jedyn ie  p rzy  d robnosery jne j p ro d u kc ji 
lu b  p rzy  jednostkow ym  w yko n yw a n iu  modeli. 
B ardzie j w yda jną  jest organizacja pracy w ów ­
czas, gdy montaż zespołów w yro b u  przeprowa­
dzony jest indyw idua ln ie , t j .  przez jednego ro­
bo tn ika  (lub zespół robo tn ików ), montaż zaś 
elem entów i obróbka ich  rozczłonkowana jest 
na różnych przystosowanych do tego celu sta­
now iskach roboczych. Ten rodzaj organizacji 
spotyka się zw yk le  w  p ro d u kc ji drotanoseryj- 
nej. W ydajność prac na operacjach montażu 
elem entów  jest tu ta j w iększa (zastosowanie 
specja ln ie  uzbro jonych stanow isk oraz urzą­
dzeń), ogólny zaś montaż pozostaje mało w y ­
da jny, ponieważ b rak  jest na leżyte j specja li­
zacji robo tn ików  i  stanow isk roboczych.

Trzecim  rodzajem  organ izacji montażu jest 
rozczłonkowanie jego na szereg poszczególnych 
operacji i  to  nie tylko> jako montażu elementów, 
ale i  m ontażu całości w yrobu . Np. montaż szafy 
do b ie lizn y  rozb ija  się na montaż w ieńców  i  
bocznych ścianek, założenie pleców, półek i  
drążka, wpasowanie i  zawieszanie d rzw i, szuf­
lad  itp . Tego rodza ju  organizacja, zwana w  
przem yśle potokowością, zwiększa wydajność 
pracy drogą spec ja lizac ji robo tn ików  na okre­
ślonych operacjach. M ożliw e  są dw ie  fo rm y  ta­
kiego procesu.

Pierwsza form a —  z przechodzeniem m onto­
wanego w yrobu  w  m iarę jego m ontażu z jedne­
go stanow iska roboczego na drugie.

D ruga form a —  w ykonan ie  całego procesu 
m ontażu na jednym  stanow isku ze zm ienia ją­
cym i się ko le jno  robo tn ikam i. D rugą form ę o r­
gan izacji stosuje się w  tych  wypadkach, gdy 
w y ro b y  montowane są bardzo duże i  przenosze­
n ie  ich  Wzdłuż stanow isk jest uc iążliw e (np. p rzy  
budow ie wagonów). P rzy te j jednak fo rm ie  za­
le ty  rozczłonkowania procesu na poszczególne 
operacje zm niejszają się, ponieważ u trudn iona  
jest n ie  ty lk o  specjalizacja stanowisk, ale ró w ­
n ież zastosowanie specjalnych urządzeń mon­
tażowych.

Cechą charakterystyczną potoku p ro d u kcy j­
nego jest dążność do stosowania urządzeń tra n ­
sportow ych m iędzy operacyjnych. Posługując się 
najogóln ie jszą k lasy fikac ją  urządzeń transpor­
tow ych  można w yodrębn ić  w  potoku p ro d u kcy j­
n ym  następujące ty p y  montażu:

a) bez specja lnych urządzeń transportow ych,
b) zaopatrzone w  transpo rt c iąg ły  bez napędu,
c) zaopatrzone w  przenośn ik i mechaniczne 

(w przem yśle zwane montażem taśmowym).
W arunk i określające możliwość i  efektywność 

wprowadzenia taśm y w  procesach m ontażowych 
mogą być podzielone na trz y  g rupy:

1. techniczne,
2. organizacyjne,
3. ekonomiczne.
1. W arunkam i określa jącym i techniczną 

możliwość i  celowość w prowadzenia taśm y są:
a) technologiczne przygotow an ie (technologicz- 

ność) k o n s tru k c ji w yrobu ,
b) pracochłonność procesu montażowego,
c) pow ierzchnia p rodukcy jna  potrzebna d la  ro ­

zmieszczenia przenośnika.

Pod pojęciem  „technologiczność k o n s tru k c ji“  
w  stosunku do p ro d u kc ji taśmowej rozum ie się 
taką ko n tra kc ję  elementów, w ęzłów  lu b  całych 
w yrobów , k tó ra  pozwala zastosować proces te ­
chnologiczny montażu p rzy  ja k  na jm nie jszych 
kosztach w łasnych p rodukc ji.
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Pod kons trukc ją  technologiczną w  stosunku 
do montażu taśmowego należy rozum ieć w a run ­
k i kons trukc ji, k tó re  pozwalają:

a) rozczłonkować cały proces montażu na- sze­
reg ko le jnych  etapów, z k tó rych  każdy znowu 
może być rozdzie lony na operacje. K onstrukc ja  
pow inna składać się z oddzielnie, m ożliw ie  zam­
kn ię tych  elementów, węzłów, zespołów. Pozwa­
la  to rozczłonkować proces montażu i w  w ypad­
k u  konieczności przeprowadzić prace montażo­
we na w ie lu  stanow iskach roboczych;

b) dopuszczać m ontaż bez konieczności d ług ie ­
go p rze trzym yw an ia  elem entów i  w ęzłów  m ię­
dzy sąsiednim i operacjam i (np. d la  wysychania 
i  w iązania k le ju ), ponieważ p rze trzym yw an ie  
pociąga za sobą konieczność posiadania zapasów 
m iędzyoperacyjnyeh. W arunek ten może być 
zachowany, jeże li ko n s tru k to r w y ro b u  p rzew i­
dzia ł tak ie  połączenia, w  k tó rych  dobre ściska­
nie połączeń k le jo w ych  może być osiągnięte 
przez zastosowanie prostych ścisków, śrub itp . ;

c) stosować wzajem ną zamienność zespołów, 
w ęzłów  i  elementów, co jest koniecznym  w a ru n ­
k iem  montażu potokowego. Ponieważ p rzy  or­
ganizacji potokowej czas na poszczególnych 
operacjach na w szystk ich  stanowiskach robo­
czych pow in ien  być zsynchronizowany —  prace 
nieprzew idziane, ja k  np. pasowanie, dokoń cza­
ru6 itp . pow iny  być wyłączone drogą przygo­
tow ania  wzajem nie zam iennych elementów i 
węzłów.

D rug im  w arunk iem  określa jącym  techniczną 
możliwość i  celowość m ontażu taśmowego- jest 
pracochłonność m ontażu w yrobu . Praktycznie, 
je ś li pracochłonność w yrobu  potrzebuje ty lk o  
dwóch operacji w  procesie montażowym, 
wprowadzenie potoku z mechanicznym  przeno­
szeniem w yro b u  może być celowe w  stosunku 
do danej ilości p rodukc ji, jedyn ie  p rzy  dużym  
ciężarze i  znacznych w ym ia rach  w yrobu . W  
przem yśle d rzew nym  w g danych radzieckich, 
począwszy od 5 robo tn ików  w  potoku, w prow a­
dzenie taśm y jest celowe jako środek nie ty lk o  
zm niejszający pracochłonność, ale rów nież o r­
ganizu jący produkcję . P rzy is tn ien iu  „w ąsk ich  
m ie jsc“ w  procesie montażu przejście na pracę 
taśmową w  szeregu w ypadku  lik w id u je  je, da­
jąc możliwość zwiększenia p rodukc ji.

Trzecim  w arunk iem  określa jącym  techniczną 
możliwość i  celowość wprowadzenia taśmy jest 
pow ierzchnia produkcy jna . W  is tn ie jących  za­
kładach, gdzie taśmę można wprowadzać w  dro­
dze zamierzeń rac jona liza to rsk ich , dostosowując 
ją  do w a runków  danego zakładu, w y m ia ry  
i  ksz ta łt pow ierzchn i poszczególnych w ydz ia łów  
ograniczają często możliwość stosowania pe ł­
nych l in i  taśmowych. W  w ie lu  przypadkach 
form a i  w y m ia ry  pow ierzchn i narzucają także

uk ład  taśmy, ja k  rozmieszczenie poszczególnych 
odcinków  pod pew nym  kątem, rozmieszczenie 
w  postaci kó ł, elips itp .

2. Druga grupa w arunków  określających moż­
liwość wprowadzenia taśm y została nazwana o r­
ganizacyjną. Do te j g rupy  należy zaliczyć za­
chowanie na pew ien m in im a ln y  okres czasu te j 
samej ko n s tru kc ji w y ro b u  oraz u trzym an ie  p la­
nowanej ilości w yrobów .

Te dwa w a ru n k i określa ją główne param etry  
taśmy: konstrukc ję  urządzenia, w ym ia ry , s tru k ­
tu rę  procesu technologicznego i  uzbro jen ie  sta­
now isk roboczych.

Zm iana ko n s tru kc ji w y robu  i ilości w yrobów  
pociąga za sobą przeprowadzenie na nowo o b li­
czeń i  wprowadzenie now ych param etrów  taś­
m y. Okres p ro d u kc ji w y ro b u  pow in ien  być w  
każdym  razie na ty le  d ług i, żeby nak łady na 
wprowadzenie taśm y m og ły  się zamortyzować.

Jeśli p ro je k tu je  się zmianę typ u  w y ro b u  w  
ramach zm iany p ro filu  produkcyjnego zakładu, 
to  p rzy  opracow yw an iu ko n s tru kc ji taśm y nale­
ży przew idzieć pewną uniwersalność ko n s tru k ­
c ji, k tó ra  pozw oli p rzy  zm ianie p ro f ilu  p roduk­
cyjnego przestaw ić taśmę na produkc ję  innego 
typ u  z uw zględn ieniem  dalszego rozw o ju  p ro ­
dukc ji.

3. E fe k ty  w prowadzenia taśm y zna jdu ją  w y ­
raz we wzroście i  u lepszeniu w skaźn ików  tech­
niczno-ekonom icznych pracy zakładu oraz w  
obniżeniu kosztów w łasnych p rodukc ji. Oprócz 
obniżenia kosztów w łasnych p ro d u kc ji znaczny 
e fek t ekonom iczny o trzym u je  się przez zw ięk­
szenie ilości p rodukc ji, obniżenie nakładów, 
zm niejszenie pow ierzchn i p rodukcy jnych , zw ię ­
kszenie jakości w yrobów , zm niejszenie ilośc i 
braków , zm niejszenie ilości p ro d u kc ji w  toku  
i przyspieszenie obiegu środków  obrotow ych.

W szystkie w ym ien ione  czynn ik i pow inny być 
uwzględnione p rzy  analiz ie  ekonom icznych efe­
k tó w  wprowadzenia taśmy.

W  Zw iązku  Radzieckim  w  zakładach przem y­
s łu  drzewnego okres am ortyzac ji nakładów  na 
wprowadzenie taśm y w ynosi n ieca ły  rok. Na 
p rzyk ład  bardzo w ysok ie  nak łady p rzy  w p ro ­
wadzaniu taśmy d la  m ontażu szaf bie-liźnia- 
nych zostały pokry te  w  ciągu 7 m iesięcy pracy 
przenośnika.

P rzy  powyższej analiz ie  należy zaznaczyć, że 
o trzym yw an ie  pieniężnych e fektów  nie jest je ­
dyną podstawą do wprowadzenia taśmy. 
Zm niejszenie nakładów  pracy na jednostkę w y ­
robu oraz polepszenie w a runków  pracy przez 
wprowadzenie zmechanizowanych urządzeń w  
w ie lu  wypadkach może być g łówną podstawą 
d la  w prowadzenia taśm y w  w arunkach gospo­
d a rk i socjalistycznej.
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Z A S A D Y  S O R T O W A N IA  T A R C IC Y  ( I I I )

Ważniejsze wady w produkcji tarcicy
K ażdy s o rto w n i}c po w in ie n  dok ładn ie  znać w sze lk ie  w ady, ja k ie  w ys tę p u ją  w  przerob ie, obróbce, 

w  wysuszen iu, kon se rw ac ji, w  sortow an iu , w  w ysy łce  i  zna kow an iu  ta rc icy . Ta znajom ość pozw o li 
m u w ła śc iw ie  w yko n yw a ć  zadania so rtow n ika  w  najszerszym  tego słow a znaczeniu, a równocześnie  
przyczyn i się do postaw ien ia  ja kośc i p ro du kow a ne j ta rc ic y  na odpow iedn im  poziom ie.

I. JAKO ŚĆ  PRZERO BU

M ów iąc o jakości przerobu, rozum iem y 
zw yk le  pod ty m  pojęciem  nadanie produko­
wanej ta rc icy  wym aganych przez dane zamó- 
w ien ie  (złożone przez ryn e k  k ra jo w y  czy za­
graniczny) w ym ia ró w  grubości, szerokości i 
długości. Jeśli chodzi o ry n k i zagraniczne, ja k  
np. angie lski) (be lg ijski) holenderski), duński, 
francuski, po łudn iow o-a frykańsk i, argentyński, 
a u s tra lijs k i —  nabywające g łów nie tarc icę ob­
rzynaną —  długość należy rozum ieć w  pew­
nych, dość szerokich naw et granicach, zaw ar­
tych  zawsze m iędzy pew nym  m in im u m  i  m a­
ks im um  (od 9 do 25— 30 stóp).

To jednak nie wystarcza d la  określenia jako ­
ści przerobu. Chodzi o coś w ięcej —  o odpowie­
dnią s tru k tu rę  długości. M a te ria ły  muszą 
w ykazyw ać pewną długość średnią, różną zre­
sztą dla różnych g rup  ta rc icy , a w ięc:

d la  ba li szerokich 15/16’
„  „  w ąskich 14/15’
„  desek szerokich 13/14’
„  „  w ąskich 12/13’

A le  to nie wszystko. Oprócz przeciętnej d łu ­
gości p a rtia  ta rc icy  m usi w ykazyw ać odpowie­
d n i uk ład  ¡poszczególnych długości wchodzą­
cych w  je j Iskład. Zasadniczo w  m ateria le  n ie  
pow inno braknąć żadnych długości, zaw artych 
w  ogólnych granicach długości m a te ria łu  (np. 
od 9’ do 27’), da le j —  dobór sztuk poszczegól­
nych  długości pow in ien  być tak i, aby m iędzy 
n im i is tn ia ło  pewne ustosunkowanie się ilościom 
we. Sztuk o długościach skra jnych, m in im a lne j 
i  m aksym alnej, pow inno być n a jm n ie j, a na­
stępnych —  stopniowo coraz to w ięce j; n a j­
w ięcej cezy w iście m usi być sztuk o przeciętnej 
długości. W szystko to razem nazywa się dobrą 
specyfikacją  długości. D otyczy to  na tu ra ln ie  
ta rc icy  obrzynanej norm a lne j, a nie o długoś­
ciach specjalnych.

Tymczasem jakże często zdarzają się p rzy  
dostawach p rzypadk i n iezachowania średnich 
długości w ysy łane j ta rc icy, kom pletow an ia 
p a r t i i ta rc icy  ty lk o  z k i lk u  różnych długości 
(zamiast ze wszystkich), popraw ian ia  średniej 
długości m a te ria łu  przez dołączenie sztuk d łuż­
szych, lecz jedyn ie  w  granicach paru  lu b  co 
gorsza jedne j ty lk o  długości, w  ogóle —  n ie ­
przestrzegania wymaganego ustosunkowania się 
sztuk poszczególnych długości.

Analogiczn ie z łym  przerobem będzie niedo­
trzym an ie  średniej lu b  m in im a lne j szerokości 
np. p rzy  m ateria łach n ieobrzynanych lub  p rzy

m ateria łach obrzynanych, przeznaczonych na 
rynek  k ra jo w y  lu b  na, pewne ry n k i po łudn io - 
w o-europe jskie i  ryn e k  n iem iecki. W iem y bo­
w iem , że n iek tó re  ry n k i zagraniczne żądają 
m a te ria łów  ta rty c h  ty lk o  w g  poszczególnych 
szerokości (np. angie lski, be lg ijsk i, holenderski, 
francuski, duński, hiszpański, portuga lsk i, gre­
cki, a rgentyński, poł. a frykańsk i, aus tra lijsk i), 
natom iast pewne ry n k i po łudn iow e i  środkowo 
europejskie oraz grupa ry n k ó w  a frykańsk ich  
i  az ja tyck ich , ciążących do basenu M orza 
Śródziemnego, ku p u ją  m a te ria ły  obrzynane w  
dwóch grupach szerokości:

m a te ria ły  wąskie —  od 10 do 17 cm w łącznie 
,, szerokie —  od 18 cm w zw yż

Oczywiście i  tu , jaik p rzy  długościach, p o w in ­
ny występować m ożliw ie  wszystkie  szerokości 
i  odpowiednie, na tu ra lne  ustosunkowanie tych  
szerokości. Tymczasem b. często m a te ria ły  n ie  
posiadają średniej szerokości, wym aganej w  
zam ów ieniu; rów n ież często spotykam y w  g ru ­
pach m a te ria łów  szerokich m a te ria ły  w ą­
skie lu b  też w  grupach m a te ria łów  w ąskich 
m a te ria ły  szerokie.

Oprócz w ym ien ionych  zasadniczych błędów  
przerobu może występować jeszcze szereg in ­
nych, m n ie j lu b  bardzie j d o tk liw ych , m n ie j lub  
bardzie j łagodzonych przez odpow iednie sorto­
w anie ta rc icy  przed w ysyłką . W szystko to  od­
b ija  się na o p in ii ta rc icy  danego przedsiębior­
stwa:

I I .  O BR Ó B K A

Oprócz wad przerobu spotykam y się często 
z na jrozm aitszym i n iew łaściw ościam i obróbki, 
ja k  np. n iedotrzym an ie  lu b  przekroczenie w y ­
m ia rów  grubości, szerokości i długości. Chara­
kte rystyczną wadą w  zakresie n ieu trzym an ia  
w ym ia ru  szerokości jes t nierównoległość k ra ­
wędzi (boków), w yn ika jąca  często z n iew łaści­
wego oberżnięcia; najczęściej zdarza się to p rzy  
stosowaniu obrzynaczek pojedynczych.

N iedotrzym anie  lu b  przekroczenie w ym ia rów  
grubości i  szerokości, szczególnie często w ystę­
pujące p rzy  m ateria łach  bocznych (bielastych), 
jes t w y n ik ie m  n iew łaściw ie  p rzy ję tych  nad­
m ia rów  na zeschnięcie.

D a lszym i w adam i obróbk i są sku tk i k rzyw e ­
go przetarcia, ja k  k rzyw izn a  płaszczyzn i  
k rzyw izna  krawędzi, następnie n iew łaściw a ob- 
lina , w ichrowatość, w ypukłość lu b  wklęsłość 
płaszczyzn.
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Należy zw rócić dużą uwagę na ¡nietolerowa- 
nie na zagranicznych rynkach  odbiorczych sko­
śnego p rzyc inan ia  („kapow an ia “ ) m ateria łów , 
w yn ika jącego zw yk le  z n iedba lstwa; w  odnie­
sien iu  zaś do obróbk i samej pow ierzchn i p ro ­
dukowanego m a te ria łu  —■ na z ły  rzaz (nadm ier­
na szorstkość, włochatość, rzaz szarpany, k a r­
bowany, wąsy).

D otyczy to  zarówno obróbk i na trakach, ja k  
na wszelkiego rodza ju  obrzynaczkach, wahad- 
łów kach oraz ręcznych p iłach  poprzecznych; 
dotyczy ta k  obróbki g łów nej —  w łaściwego 
przetarcia, ja k  i  ob róbk i dodatkowej —  p rzy­
cinania {„kapow an ia “ ) m ateria łów , k tó re  często 
na jn iesłusznie j byw a postawione n iew spó łm ier­
nie nisko w  stosunku do obróbk i g łów nej —  
przetarcia.

Wreszcie do wad obróbk i można zaliczyć n ie­
dbałe, niestetyczne znakowanie m ateria łów  lu b  
zupełny b rak  znakowania.

I I I .  W YSU SZEN IE  M A T E R IA Ł Ó W

W śród przyczyn zagrzybienia budynków  
drew n ianych  w  Polsce oraz wśród przyczyn 
złe j o p in ii ryn kó w  zagranicznych o ta rc icy  z 
przedw ojennych przedsięb iorstw  p ryw a tnych  
należy postaw ić na poczesnym m ie jscu niedo­
stateczne wysuszenie w ysy łanych  m ateria łów . 
Różne b y ły  i  są tego przyczyny: b rak  w łaści­
wego planowania, b ra k  przew idyw an ia , na k ie ­
dy  m a te ria ł pow in ien  być w yp rodukow any (aby 
mógł być w  odpow iednim  stanie przeschnięcia 
w ysy łany) i  niedostosowanie do' tego organ i­
zac ji p ro d u kc ji; często w ystępu je  rów nież n ie ­
dbalstwo, b ra k  surowca, a raczej zw łoka w  jego 
sprowadzeniu itp .

Jak ieko lw iek  jednak b y ły b y  przyczyny w y ­
syłan ia  ca łk iem  świeżych lub  chociażby n iedo­
statecznie przeschniętych m a te ria łów  ta rtych , 
zawsze przychodzi za to  p łac ić  i  to nie ty lk o  
w  postaci zw iększonych frach tów  ko le jow ych, 
lecz rów nież —  co jest najgorsze —  pod posta­
cią różnego rodzaju zepsucia się m ate ria łów : 
zaparzenia, zapleśnienia, zasinienia.

N iedostatecznie przesuszony m ate ria ł może 
ulec zepsuciu już  w  drodze, a w ięc jeszcze 
przed p rzy jęc iem  go przez odbiorcę lub  dopie­
ro  u niego na składzie. W  .pierwszym  w ypadku 
grozi rek lam acja  i  s tra ta  jest oczywista. Należy 
jednak podkreślić, że i  w  d rug im  w ypadku, 
gdy m a te ria ł w ys łany w  stanie niedostatecznego 
przeschnięcia u leg ł zepsuęiu .już na składzie 
nabyw cy i gdy ten ostatn i naw et nie jes t upra­
w n iony  do w niesien ia  rek lam ac ji, strata w ysy ­
łającego jes t rów nież n iew ą tp liw a . S tra ta po­
lega na u trac ie  zaufania przez odbiorcę do da­
nego tow aru.

Ten m om ent jes t przez n iek tó re  zakłady nie 
doceniany. Szczególnie n ie  doceniana jest spra­

wa s tra t pow sta łych w 'skutek zagrzybienia róż­
nych  budynków  lu b  ich  części d rew nianych , 
budowanych z m ate ria łów  niedostatecznie prze­
schniętych.

Toteż sprawa suszenia ta rc icy  przed je j w y ­
sy łkę  z ta rta ku  jes t jednym  z ważnie jszych 
prob lem ów  tartacznictw a.

N ie pow inno się w ysyłać na ry n k i kon ty ten - 
ta-lne ta rc icy  posiadającej w ięce j n iż  20°/o w i l ­
gotności, a na ry n k i zamorskie —  szczególnie 
tak ie  ja k  Południow a A fry k a , A rgentyna , czy 
A m eryka  Połudn iow a —  poniżej 16%— 18°/» 
w ilgo tnośc i; rów n ież pow inno być zabronione 
używ anie  ta rc icy  w  stanie św ieżym  w  budow­
n ic tw ie  m ieszkalnym  ja k  i  przem ysłowym .

IV . K O N S E R W A C JA

K onserw acji m ate ria łów  n ie  ¡należałoby w ła ­
ściw ie zaliczać do czynn ików  ksz ta łtu jących  
op in ię  o w yrobach danego przedsiębiorstwa lub  
danego k ra ju . Sortowanie bow iem , ja k  dobrze 
działające sito, przepuści m a te ria ły  odpowied­
n io  zakonserwowane, a nieodpowiednie —  
zatrzym a. s

Czyż jednak w  praktyce  zawsze i  to w  całej 
rozciągłości, tak  będzie? Trzeba s tw ie rdz ić  w y ­
raźnie, że nie; że naw et na jspraw n ie j dz ia ła­
jące sortowanie n ie  z lik w id u je  u jem nych sku t­
ków  złej konserwacji. Pom in iem y ju ż  naw et 
s tra ty , w yn ika jące  z za trzym ania m ateria łów  
przez owo sito, ja k im  jest sortowanie, a w yw o­
dzące się z n iew łaściw e j konserw acji. N ie 
m ów m y już  o tym , że chęć un ikn ięc ia  tych  s tra t 
(polegających na przesunięciu m ateria łów: do 
niższej k lasy jakości) skłania często do zby t 
łagodnego, a . w ięc niewłaściwego, sortowania, 
co prow adzi do gorszej o p in ii o danych w y ro ­
bach. N ieodpow iednia jednak konserwacja m a­
te ria łó w  spraw ia  n ie raz niespodziankę w  po­
staci niemożności w ykonania  um ow y —  w łaśnie 
z p rzyczyny przejścia źle zakonserwowanych 
m a te ria łów  do niższej k lasy jakości. S taw ia to 
dostawcę m iędzy dw iem a bardzo n ie  zachęca-* 
ją cym i a lte rna tyw am i: albo n ie  w ykonać um o­
w y  w  sposób ’ jask raw y —• nie dostarczaj ąc zu­
pełn ie  b raku jących  m ateria łów , albo —  ró w ­
nież nie w ykonać um owy, lecz w  ¡sposób m n ie j 
ja sk raw y —  pozorn ie  ją  w ykonu jąc ; pozor­
nie —  przez dostarczenie m a te ria łów  o jakości 
f o r m a l n i e  zakontraktow anej, a is to tn ie  —  
inne j, gorszej. Dostawca naraża się wówczas 
na reklam ację z p rzyczyny nieodpow iednie j 
jakości.

W ie lu  dostawców p ryw a tn ych  w  okresie 
p rzedw ojennym  w yb ie ra ło  w łaśnie tę drugą 
ewentualność. W o le li o n i —  zamiast p łacić karę 
um owną za niedostarczenie tow a ru  i  m ieć ma­
te r ia ły  niesprzedane —  płacić rek lam acje  
i  m ieć m a te ria ły  ¡sprzedane, ty m  bardzie j, że
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b y ły  to  ju ż  m a te ria ły  inne j n iż  zakontraktow a­
na, gorszej jakości. N iem ałą też ro lę  odgry­
w a ło  tu  liczenie na to, że może odbiorca nie 
zgłosi rek lam ac ji lub  że uda się ją  „za ła tw ić " 
m nie jszym  kosztem n iż  obniżka rynkow e j w a r ­
tości danych m ateria łów . W  każdym  bądź razie, 
zła konserwacja ta rc icy  przyczyn ia  się do złej 
o p in ii o dostawcy i  jego wyrobach.

Zupe łn ie  jednak pom ija jąc  stosowane celowo 
p rzy  złe j konserw acji m a te ria łów  zbyt łagodne 
sortowanie i  tak  —  m im o następującego przed 
w ysy łką  przesortowania m ate ria łów  —  zła kon­
serwacja będzie często przyczyną nieodpow ie­
dn ie j jakości wysyłanego tow aru . Sortowanie 
bowiem, ja k  i  każda inna czynność —  nie zaw­
sze byw a w ykonane w  sposób doskonały, t j . cał­
kow icie  zgodny z przepisam i. Poza ty m  prze­
cież same przepisy sortowania nie mogą 
uchw ycić w szystkich, a w  szczególności m n ie j­
szych wad ta rcicy, będących sku tkam i z łe j 
konserwacji. Toteż —  mim'o najstaranniejszego 
naw et sortowania —  w  w ysy łane j ta rc icy  znaj­
dą sw ój w yraz  b ra k i konserw acji. Konserwacja 
zawsze wyciska swe p ię tno na w ysy łane j ta r­
cicy.

1. Wady powodowane złą konserwacją surow­
ca. B ra k i konserw acji m ateria łów , mogące stać 
się przyczyną różnych wad drewna, w ystępu ją  
w  dwóch różnych okresach „życ ia “  m ateria łu . 
W tedy, k iedy  jeszcze jest surowcem  pod posta­
cią d łużyc lu b  k łód  (okres w cześn ie jszy „na 
p n iu “ , k tó ry m  za jm uje  się hodowca, nie zaś 
przem ysłow iec —  pom ijam y) i  w tedy, k iedy 
ju ż  jest p roduktem  pod postacią ta rc icy.

W adam i surowca, powodowanym i złą konser- 
wacją, są: zasinienie, czerw ień i popękanie. 
N ie  trzeba dodawać, że w ady nabyte w skutek 
złe j konserw acji przekazuje surow iec nieuch­
ronn ie  produkow anej zeń ta rc icy ; Rzeczą do­
brego! ta rtaczn ika  jes t przez odpow iedni 
dobór w ym ia ró w  i jakości surowca —  z jednej 
strony, a sprzęgów p ił, t j .  w ym ia ró w  i  jakości 
p rodukow anych sortym entów  —  z d rug ie j s tro - 
n y  —  ujem ne sku tk i z łe j konserw acji surowca, 
odbija jące się na ta rcicy, likw idow ać, je ś li n ie 
w  zupełności (bo to  jes t n iem ożliwe) to  p rzy ­
na jm n ie j w  ja k  na jw iększej części.

2. Wady powodowane złą konserwacją tarci­
cy. W adam i tarc icy, powodowanym i złą kon­
serwacją, są: zasinienie, zapleśnienie, popękanie 
i  zszarzenie. Podobnie ja k  zasinienie, czerwień 
i popękanie w  surowcu —  w yn ika ją  one z n ie ­
w łaściwego uw zględn ien ia  w  konserw acji ta r­
cicy momentów, ja k  stopień przeschnięcia su­
rowca, pora przetarcia  (tem peratura i  w ilg o t­
ność pow ietrza tego okresu), czas schnię­
cia (tem peratura, w ilgotność i  w ia try  tego 
okresu), m iejscowe w a ru n k i schnięcia (w ilg o t­
ność i  przewiewność m iejsca złożenia m ateria -

łu), sposoby ułożenia ta rc icy  i inne. Można by 
tu  bardzo dużo powiedzieć o tak  częstej cias­
nocie i z łym  rozplanow aniu naszych składów 
tarc icy, ich  nieprzewiewności, o zb y tn im  nagro­
madzeniu m a te ria łów  na jednym  m iejscu, o 
na jrozm aitszych brakach staplowania: za póź­
no (od c h w ili przetarcia), za nisko nad ziemią, 
za gęsto, a czasem za rzadko (pękanie), m a te ria ­
ły  n ie  zabezpieczone dachami przed zamaka­
n iem  lu b  zabezpieczone niedostateczńie itp ., o 
b raku  lub  z łym  stanie szop, służących do prze­
chow yw ania  ta rc icy  po z jęc iu  je j ze stapli, i  o 
różnych innych  brakach —  przyczynach złe j 
konserw acji ta rc icy . N ie  m iejsce tu  jednak, 
aby je  omawiać szczegółowo.

O gran iczy liśm y się jedyn ie  do zaznaczenia 
tych  czynników , k tó rych  n iew łaściw e uw zglę­
dnienie, n ieskoordynowanie i  n iezharm onizowa- 
n ie  ich ze sobą, pow oduje złą konserwację ta r­
cicy. Chodziło jedyn ie  o zwrócenie uwagi na te 
czynn ik i, byna jm n ie j n ie  o przedstaw ienie ca­
łoksz ta łtu  tego lu b  innego zagadnienia konser­
w a c ji m ateria łów .

3. Nieco terminologii. Zasin ien ie  powstałe 
jeszcze w  surowcu, jest innego charakteru  n iż  
zasinienie, powstałe ju ż  w  tarc icy. Wobec tego 
powsta je  konieczność rozróżnien ia  tych  dwóch 
rodza jów  sinizny, a w ięc stosowanie odpowied­
n ich  te rm inów .

Term in : s in izna klocowa, stosowany dla 
oznaczenia zasinienia powstałego jeszcze w  su­
rowcu, nie jest w łaściw y. Po pierwsze bow iem  
nasza te rm ino log ia  drzewna idzie w  k ie ru n ku  
wyłączenia obcej naleciałości, jaką  jest słowo 
kloc, używane d la  oznaczenia k łody, a po d ru ­
gie —  co ważniejsze —  sin izna może powstać 
nie ty lk o  w  kłodach, lecz rów nież w  dłużycach, 
w  ogóle —  w  isurowcu. Stąd odpow iedniejszym  
w ydaw a łby  się te rm in  s i n i z n a  s u r o w c o -  
w  a.

Term in : sinizna staplowa, stosowany dla oz­
naczenia zasinienia powstałego już  w  ta rcicy, 
jes t o w ie le  szczęśliwszy, także jednak n ie  za­
wsze odpowiada rzeczywistości. W iadomo bo­
w iem , że na jw iększe niebezpieczeństwo zasinie­
n ia  —  zwłaszcza p rzy  cieple i  w ilgoc i t—  grozi 
świeżej ta rc icy, gdyż po przetarc iu , złożona na 
sortow ani lu b  pod staplem, dopiero oczekuje 
ustap low ańia przez dzień, dw a dn i lu b  d łużej. 
W  tak ich  w arunkach zasinienie is to tn ie  często 
powstaje. Skoro jednak nie stało się to w  sta- 
p lu, n ie  można nazywać go staplowym . A by  
te rm in  ten b y ł ścisły oraz aby jednocześnie 
odpow iadał poprzednio w ym ien ionem u te rm i­
now i s in izny surowcowej należałoby używać 
te rm in u  s i n i z n y  t a r c i c o w e j .

Ty le  na tym  m iejscu na tem at te rm ino log ii, 
k tó ra  ma tak  poważne b ra k i w  naszym języku, 
a w  dziedzin ie drewna —  w  szczególności, że 
nasuwa się konieczność korzystan ia  z każdej 
sposobności, aby lu k i te w ype łn ić .

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

D r e w n o  s z k u t n i c z e
M ianem  d rew na szkutniczego określa  się aso rtym e n ty  d rew na  liściastego i  ig lastego przeznaczone 

do budow y d re w n ian ych  jednostek p ływ a ją cych , a w ięc  s ta tków , k u tró w  ryb a ck ich , barek d la  że­
g lu g i ś ród lądow e j, ło dz i różnego ty p u  oraz ja c h tó w  i  łodz i spo rto w ych ; poza ty m  wchodzą tu  
w  grę so rtym en ty  drzew ne przeznaczone do w ykańczan ia  s ta tków  budow anych ze s ta li, przede  
w szys tk im  ta rc ica  przeznaczona na poszycie pokładow e.

Zapotrzebow anie  na d rew no szkutn icze je s t ilośc iow o n iew sp ó łm ie rn ie  n isk ie  w  stosunku np. do 
potrzeb bu do w n ic tw a  czy k o m u n ik a c ji. Ze w zg lędu  je d n a k  na bardzo w ysok ie  w ym agan ia  ja ko ś ­
ciowe i  w ym ia ro w e  oraz w ie lk ie  znaczenie bu d o w n ic tw a  okrę tow ego  —  zagadnienie p ro d u k c ji ta r ­
c icy szku tn icze j sta je  się dz is ia j je d n y m  z w ażn ie jszych p rob lem ów  gospodark i d rzew nej.

SZER O KIE  zastosowanie drewna w  szku tn ic- 
tw ie  w iąże się z jego cechami techn icznym i. Za­
le tą  drew na jest jego n isk i ciężar w łaściw y, za­
pew n ia jący  pew nym  gatunkom  drewna bezwa­
runkow ą p ływ alność (ważne w  łodziach ra to w ­
n iczych i  sportowych), duża sprężystość w iązań 
i  k o n s tru k c ji d rew n ianych  oraz łatwość obróbk i 
i napraw y. Do w ad drewna należy zaliczyć: 1) 
n ie rów nom ierne  pęcznienie pod w p ływ em  w i l ­
gotności, a kurczenie się pod w p ływ em  w ysy ­
chania, co osłabia w iązania oraz powoduje pow ­
stanie nieszczelności i  szpar, zwłaszcza ty po­
szyciu b u rto w ym  i  pokładow ym , 2) małą odpor­
ność na des truk tyw ną  działalność grzybów, 3) 
trudności związane z konserwacją, 4) ła tw opa l- 
ność. W  w y n ik u  tych  wad czas pracy d rew n ia ­
nych jednostek obraca 
się w  ram ach 20— 30 
la t. U jem ną cechę dre­
wna dębowego stanow i 
obecność garbn ików , 
k tó re  pow odują korozję 
sta li, z tego w zględu w  
ku trach  o ko n s tru kc ji 
s ta low o-d rew n iane j, n ie 
stosuje ta rc icy  dębowej 
na poszycie zewnętrz­
ne, zastępując ją  tarcicą 
sosnową.

elem enty kons trukcy jne  m ają  być wykonane 
i  drewna dębowego lu b  wiązowego. Jako d rew ­
no zastępcze na stępkę dopuszcza się drewno 
bukowe, na poszycie bu rtow e  może być użyta 
w  m iejscu dębu ta rc ica  sosnowa, za uprzednią 
zgodą Polskiego R ejestru  S tatków .

Tarcica szkutnicza liściasta obejm uje n ie - 
obrzynaną i obrzynaną tarcicę dębową i  w iązo­
wą, przeznaczoną do budow y i  napraw  m orskich 
jednostek p ływ a jących . Zależnie od w ym ia rów  
p rzekro ju  w yróżn ia  się deski szkutnicze (pon i­
żej 50 m m  grubości), bale szkutnicze (o gruboś­
c i od 50 m m  w zw yż) i  b e lk i szkutnicze 
(120 x  250 m m  do 280 x  300 mm) przeznaczone 
na stępki.

Liściasta tarcica 
szkutnicza

W  w arunkach pols­
k ich  drew no szkutnicze 
stosuje się g łów nie do 
budow y k u tró w  rybac­
k ic h  i  łodzi. Załączone 
ry c in y  u m o ż liw ia ją  o- 
rienta-cję w  te rm ino lo ­
g ii, zastosowaniu i  roz­
m ieszczeniu poszczegól-, 
nyeh sortym entów  
szkutniczych w  kon­
s tru k c ji ku tra .

Poszycie pokładu w y ­
konu je  się z ta rc icy  sos­
nowej, wszystkie  inne 
wykazane na rys. 1 i  2

Rys. 1. Schemat konstrukcji drewnianego kutra rybackiego
(wg inż. P luc ińsk iego)

1) dziobnica, 2) ko lano  —  dąb, grubość 200, 3) nadstępka, 4) podstępka, 
5) stępka —  dąb, grubość 200— 240, 6) d e n n ik i —  dąb, grubość 120— 160, 
7) w rę g i podw ó jne  •— dąb, grubość 100, 8) k le p k i poszycia bu rtow ego •— dąb, 
grubość 50, 9) w adłużnik, otołowy —  dąb 50— 300, 10) ¡podwzdłużmik b u rto w y  —  
dąb 60— 250, 11) w z d łu ż n ik  b u rto w y  —  dąb 50— 200, szt. 2, 12) grodź wodosz­
czelna, 13) p o k ła d n ik  —  dąb grubość 80— 120, 14) k le p k i poszycia po k ła d u  —  
sosna, grubość 50, 15) m ocnica pok ładow a —  dąb, grubość 50— 60), 16) t y l -  
n ica  (stewa ty ln a ) —  dąb, grubość 240.
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Podane w  tabe li w y m ia ry  szerokości należy 
rozum ieć jako  na jm nie jszą szerokość odkryc ia  
liczoną bez b ie lu .

Wspólną cechę liśc iaste j ta rc icy  szkutniczej 
stanow ią duże w y m i a r y  d ł u g o ś c i  i  s z e ­
r o  k  oś c i, specyficzny ksz ta łt poszczególnych 
elem entów  i  wysoka jakość m ate ria łu . Prze­
m ys ł szkutn iczy żąda ta rc icy  lu b  drewna o­

krągłego w  m oż liw ie  dużej długości. Każde łą ­
czenie e lem entów łodzi czy ku tra  stanow i 
osłabienie ko n s tru kc ji. D latego też skupienie 
dużej ilośc i połączeń i  s tyków  w  jednym  m ie j­
scu jest niedppuszczalne, s ty k i muszą być roz­

łożone rów nom ie rn ie  i  zgodnie z przepisam i 
Polskiego R ejestru  S tatków . I  tak  np. s ty k i 
wzdłużne w  poszyciu pokładu mogą się pow ta­
rzać co 4 k le p k i poszycia, a podłużna odległość 
tych  s tyków  n ie  może być mniejsza n iż  1,20 m.

W  ta rc icy  przeznaczonej na poszczególne ele­
m enty składowe pożądana jest jedno- i  dw u ­

stronna k rzyw izna  o 
strzałce od 2 cm /lm , aż 
do dowolnego w ym ia ru ; 
w y ją te k  stanowią stępki, 
dopuszcza się tu  k rz y w i­
znę ty lk o  w  w ym ia rze  1 
om /lm .

N a jtru d n ie jszy  do pozy­
skania jest m a te ria ł na 
stępki (tj. b e lk i p o dw a li- 
nowe), na k tó rych  opiera 
się cały szk ie le t łodzi czy 
ku tra . Dążeniem jest sto­
sowanie stępki niełączo- 
nej, w ykonane j z jednej 
sztuki drewna. P rzy  d łu ­
gości k u tró w  obracającej 
się w  granicach 10 do 22 
m żądanie to  jest bardzo 
trudne lub  n iem ożliw e do 
spełnienia. Toteż w  w ię k ­
szości w ypadków  stosuje 
się stępki łączone z 2 be­
lek. Na stępce opiera się 
duża liczba zamocowań 
(zamocowania w ręgów  
rozmieszczonych w  odstę­
pach od 360 do 560 mm ); 
w zw iązku z ty m  drewna 
używane na s tępki pow in - 
w ykazywać małą łu p li-  
wość. Szczególnie nadaje 

się do tego celu drewno wiązowe, k tó re  dobrze 
się konserw uje pod wodą i  posiada małą łuip- 
liwość.

D la  ochrony dolnej płaszczyzny s tępki sto­
suje się podstępkę; p rzy  długościach k u tró w

f i  sierokoid _____ JUL/. J

. J ly s ' 2' Przckr<)J poprzeczny kutra rybackiego
(W g Polskiego R e jes tru  S ta tków ) „P rzep isy  k la s y fik a c ji i  bu dow y d re w n ianych  
k ry ty c h  m orsk ich  s ta tkó w  ry b a c k ic h “ , 1948 r. W  oznaczeniach w prow adzono

nieznaczne zm iany.

k ł i L w v P° i np m n aC!bUrCi a' 2,) 1K^ P k i P °k ła d u  3) P ok ład n ik . 4) W zd łu żn ik  po- 
w re  ° r  91 UZn P1° k .ład0W y- 6) W r^ -  7> W zd łu żn ik  ob łow y. 8) Złącze
12) Denn k  ^  10) K le p k i P ożyc ia . 11) Naetetępka.12) D e n n ik  13) Stępka. 14) W a rs tw a  izo lacy jna . 15) Z ew nę trzna  k raw ęd ź k le p -
k i  p rzy  s tępkow e j. 16) Podstępka. 17) Pas p rzystępkow y. 18) W ysokość denn ika  

> f  ̂ n i k a .  20 K le p k i dna,. 21) W zdłużnik. ob ło w y w  dziob ie i  na ru ­
nę. 22) L is tw a  uszczeln iająca m iędzy pok ładem  s tu d n i i  poszyciem 23) K,lenki

n n k f r - k  t ) „ POkłat ! b i0 rn ik a - 25) W zdłuŻna ŚCiana z b i o r X  ™6) K o ń  ow y po M ad m k łu k o w y . 27) W ypuk łość pok ładu. 28) P o k ryw a  szybu. 29) Roznórka
lu ko w a  30) M ocnica bu rtow a . 31) M ocnica pokładowa,. 32) N adburc ie  33) Po 
ręcz nadburc ia . 34) P o k ryw a  lu ku . u nurcie. 6 i) F 0~

T a b l i c a  1
S o rtym e n ty  liś c ia s te j ta rc ic y  szku tn icze j

| W y  m i  a r y  *L  p. P r z e z n a c z e n i e : Oznaczenie D ługość Grubość Szerokość
m  1 m m cm 1)

1. S tępk i St od 4 i 6 50 —  300 od 14 i  od 35
w  górę

2. Dziobn ice i ty ln ic e  (s tew y) D T od 2 i  4 100 —  320 od 35 i od 40
w  górę

3. Poszycie bu rto w e Pb od 4.5 13 —  110
4. P o k ła d n ik i P k 3.0 do 5.5 76 —  130
5. W zd łu żn ik i Wz od 4.0 i 5 — 89 od 20 i od 256. W ręg i W r od 3.0 25 —  120 od 30
i)

M nie jsze w y m ia ry  dotyczą so rtym en tów  przeznaczonych do b u do w y  łodzi, w iększe -so rtym e n tów  na w iększe
je d n o s tk i p ływ a jące .
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większych n iż  14 m  stosuje się dodatkowe 
w iązanie wzdłużne, noszące nazwę nadstępki.

M a te ria ł na s tępki m usi zaw ierać cechy ja ­
kościowe ta rc icy  I  klasy, co p rzy  dużych w y ­
m iarach długości, grubości i  szerokości jest 
rzeczą trudną  do osiągnięcia. Dostarczenie m a­
te ria łu  na stępki, m im o nieznaczne ilościowo 
zapotrzebowanie, jest rzeczą trudną, ty m  bar­
dzie j, że budow n ic tw o  okrętow e napotyka tu  
na konkurenc ję  przem ysłu  węglowego, k tó ry  
potrzebuje znacznych ilośc i drewna dębowego
0 dużych w ym ia rach  i podobnych wym aganiach 
jakościowych na prowadnice szybowe. P rzepisy 
dopuszczają stosowanie na stępki i na k le p k i 
poszycia burtowego w  pasie p rzystępkow ym  
drewna bukowego. Na m om ent ten należałoby 
zw rócić uwagę w  prak tyce  i  szukać na te j d ro ­
dze częściowego rozw iązania zagadnienia.

Zakończenia stępki stanow ią dziobnica i ty l-  
nica, połączone ze stępką na s tyk  wzm ocniony 
nakładką stępkową. W  ty ln ic y  w yw ie rcony  jest 
o tw ór, przez k tó ry  przechodzi w a ł śruby. O tw ór 
ten w yk łada  się drewnem  gw ajakow ym , k tó re  
pracując w  wodzie m orsk ie j n ie  wym aga sma­
rowania. Na dziobnice i  ty  ln ice  na jlep ie j nadaje 
się drew no z ko lankow atą  k rzyw izną : jedno ra ­
m ię krzyw ego elem entu układa się w zd łuż stę­
pki, d rug ie  pow inno biec ukośnie w  górę.

Dalszą część szkie letu stanow ią silne w iąza­
nia poprzeczne, k tó re  m ają przejąć nacisk wody 
oraz naprężenia w yn ika jące  z obciążenia k u tra
1 w arunków  pracy. Rolę tę spełn ia ją  w rę g i po­
łączone ze stępką za pośrednictwem  denników  
(progów). N a jlep ie j odpow iadają w ym aganiom  
szku tn ic tw a w ręg i o na tu ra ln ym  przebiegu w łó ­
kien, w yrob ione  z drew na krzywego. W  daw­
nie jszych czasach (a naw et jeszcze w  ostatnich 
latach przed w ojną) stocznie ryback ie  w yszu k i­
w a ły  przez swoich b rakarzy  odpow iednio k rz y ­
we dęby i  ciosały m a te ria ł w  lesie, w ed ług szab­
lonu. T a k i try b  postępowania zapewnia ł w ię ­
kszą w ytrzym a łość k o n s tru kc ji p rzy  równocze­
snej oszczędności surowca. N a jba rdz ie j bow iem  
poszukiw any surow iec szkutn iczy reprezento­
w a ł —  ze względu na swoją k rzyw iznę  —  niską 
wartość dla innych  dziedzin zastosowania d rew ­
na dębowego.

Ze w zględu na b ra k i ilościowe i  jakościowe 
stosuje się obecnie w rę g i w yżynane z ta rc icy ; 
związane z tym  przecięcie sło i przebiegających 
ukośnie w  stosunku do podłużnej osi w ręga po­
w oduje  poważne obniżenie jego w ytrzym ałośc i. 
W zw iązku z ty m  przepisy Polskiego Rejestru  
S ta tków  polecają stosowanie podw ójnych  w rę ­
gów w  m iejsce jednego' w ręgu o na tu ra lne j 
k rzyw iźn ie . Rozstaw w ręgów  pojedynczych (o 
k rzyw iźn ie  na tu ra lne j) w ynosi 360 do 460 mm, 
a w ięc jest m nie jszy od rozstawu w ręgów  pod­
w ó jnych  określonego przedzia łem  410 do 
560 mm. M im o to stosowanie w ręgów  podw ó j­
nych związane jest z zużyciem  w iększej ilośc i 
drewna i  z dużą ilością odpadów. Z p unk tu  
w idzen ia  oszczędności drew na i  w ytrzym a łośc i 
ko n s tru kc ji szkutn iczych należałoby surowiec 
na w ręg i i  inne wym agające k rz y w iz n y  elemen­
ty  sztucznie w yb ie rać  w  lesie za pomocą 

szablonów.

Rys. 3. Zastosowanie krzyw ego  d rew na w  s zku tn ic t-  
w ie  (wg H aringa).

Dalsze zastosowanie zna jdu je  liściasta tarcica 
szkutnicza w  budow ie  poszycia burtowego. Po­
szycie burtow e spełnia równocześnie ro lę  zew­
nętrznego opierzenia oraz wzdłużnego w iąza­
n ia  (wraz z w zd lużn ikam i). K le p k i poszycia 
burtowego posiadają na jw iękską szerokość u 
w ręgu głównego, zwężają się zaś w  k ie ru n ku  
dziobn icy i  ty ln ic y  ze w zględu na zwężający się 
op ływ ow o ksz ta łt ku tra . N ajm nie jszą k rz y w iz ­
nę posiadają k le p k i przystępkowe, w  dolnej 
części ku tra .

Jak w yn ika  z rys. 1 k le p k i muszą posiadać 
krzyw iznę  nadaną im  w  ramach obróbk i i  m u­
szą być w yg ię te  celem dostosowania ich  do 
ksz ta łtu  statku. K le p k i przeznaczone do silnego 
w yg ięc ia  p o w in n y  być w olne od sęków, k tó re  
obniżają w ytrzym a łość na zginanie; w  szku tn ic- 
tw ie  sęki w  poszyciu b u rto w ym  ocenia się po­
dobnie ja k  s tyk i.

Celem zwiększenia plastyczności stosuje się 
parowanie drew na pod ciśnieniem  0,3 do 1 atm. 
(najczęściej 0,5 atm.), czy li w  tem peraturze o- 
koło 110°C. W edług danych prak tycznych  czas 
parowania drewna dębowego pow in ien  w ynosić 
1— 2 m in. na 1 m m  grubości parowanego mate­
r ia łu ; najczęściej stosuje się czas parowania 
i m in /1  m m  grubości. Po ukończeniu parowa­
nia k le p k i układa się i p rzym ocow uje  p row izo­
rycznie do w ręgów, k tó re  odgryw a ją  ro lę  szab­
lonów gię tarskich. Tak umocowane k le p k i 
poszycia w ysycha ją  i  sz tyw n ie ją  w  ciągu 16 go­
dzin ; po u p ływ ie  tego czasu można zdjąć p ro ­
w izoryczne zamocowania, dopasować k le p k i 
i umocować je  śrubam i na stałe.

M iędzy ostatecznie um ocow anym i k lepkam i 
poszycia dopuszcza się podłużne szpary o sze­
rokości n ie  przekraczającej 6 mm; szpary te 
uszczelnia się targanem. W yn ika  stąd koniecz­
ność stosowania k lepek stosunkowo w ąskich 
i  dokładnego ich dopasowania. Jeśli bow iem  
p rzy jm ie m y dla drew na dębowego w spółczyn­
n ik  ku rcz liw ośc i lin io w e j *) jako średnią m iędzy 
kurcz liw ośc ią  w  k ie ru n ku  stycznym  i  p rom ie­
n io w ym  w  wysokości 0,2%, a to .p rzy  zastosowa­
n iu  klepek o szerokości 14 cm i w ilgo tności 30°/o

‘ ) Zm iana  w y m ia ru  d rew na ze zm ianą jego w ilg o t­
ności o 1%  w  przedzia le  od 0 do 30% w ilgo tnośc i.
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oraz przeschnięciu budowanego ku tra  do 15% 
v. ilgo tności powstaną m iędzy k lepkam i szpary 
o szerokości 4 mm. N a niedokładności dopaso­
wania pozostaje zatem to lerancja  w  wysokości 
2 mm. Im  większa będzie szerokość klepek, tym  
bardzie j n iekorzystn ie  układać się będą te licz ­
by. W  budow ie k u tró w  stosuje się k le p k i o sze­
rokości w  części nadwodnej 120 —  200 mm, w  
części podwodnej 220— 350 mm. P rzy  szerokości 
Jepek 350 m m  mogą w  czasie budow y powstać 

szpary większe, dochodzące do 10 mm.
W  k ró tk ic h  ku trach  naprężenia rozciągające 

są stosunkowo małe, wobec czego dopuszcza się 
występowanie sęków w  k lepkach zna jdu jących 
się stale poniże j l in i i  wodnej. K u try  o dużej 
długości są obciążone większą ilością styków , co 
zmniejsza w ytrzym a łość ko n s tru kc ji. D latego 
też na budowę tak ich  jednostek wym aga się 
m ate ria łu  lepszego co do jakości i  w ym ia rów ; 
m im o to jednostk i tak ie  szybciej się zużywają.

N iem n ie j w ażny elem ent w iązania w zd łuż­
nego stanow ią 2 w zd lu żn ik i bu rtow e (w zd łużn i- 
k i  i podw zd łużn ik i) oraz 1 lu b  2 w zd lu żn ik i 
obłowe. U kłada się na w ew nętrzne j stron ie  
w ręgów  i  w iąże z n im i śrubam i. Wymaganą 
długość w zd łużn ików  o trzym u je  się drogą w ią ­
zania ich  z 2 lu b  3 części, łączonych na s tyk  
skośny lu b  tępy.

Poszycie pokładu stanow i rów nież w iązanie 
wzdłużne. O piera się ono na pokładn ikach, 
które  łączą dw ie  gałęzie w ręgów  i  tw orzą po­
przeczne w iązanie sta tku. W  m iejscach w ię ­
kszych obciążeń, a w ięc pod m asztam i i  w in d a ­
m i, stosuje się w iększe p rzekro je  pokładn ików , 
zwiększając w  ty m  w ypadku ich szerokość; 
z bardzie j korzystnego zw iększenia wysokości 
p rzek ro ju  rezygnu je  się dlatego, by n ie  zm n ie j­
szać użytecznej pojem ności ku tra .

P rzy doborze drew na dębowego na cele 
szkutnicze chodzi o w yb ran ie  drew na o wyso­
k ich  k w a lif ik a c ja c h  jakościow ych i  o dużej 
trw ałości.

Jako is to tne cechy, na k tó rych  można opierać 
w n iosk i co do jakości drewna, p rzy jąć  należy 
szerokość słoju, rów nom ie rny  uk ład  s ło jów  i 
szerokość s tre fy  drewna wczesnego. Są to cechy 
tiw a łe , k tó re  pozwalają w nioskować o jakości 
G iewna w  stanie zarówno świeżym, ja k  prze­
schniętym . Szerokość s ło ju  6—fi m m  jest, zda­
niem^ H aringa, w skaźn ik iem  średnie j w y trz y ­
małości, w  m iarę  w zrostu  szerokości s ło ju  
rośnie w  dalszym  ciągu w ytrzym ałość. Co do 
tego nasuwają się zastrzeżenia, gdyż p rzy  nad­
m ie rn ie  dużych szerokościach s ło ju  w y trzym a - 
ość prawdopodobnie spada; zagadnienie to w y ­

maga rozstrzygn ięc ia  na drodze badawczej. 
C zynn ik iem , k tó ry  w yw ie ra  na jbardz ie j is to tn y  
w p ływ  na w ytrzym a łość drew na dębowego jest 
szerokość s tre fy  drew na wczesnego; im  węższa 
ta strefa, tym  wyższe własności mechaniczne.

D rew no o m ałe j szerokości s ło ju  może w yka ­
zać w ysokie  w łasności mechaniczne, o ile  strefa 
drewna wczesnego jes t w y b itn ie  wąska. W  każ- 

ym  razie na cele szkutnicze n ie  należy stoso- 
wać wąskosłoistej dęb iny o cechach surowca 
okleinowego.

D rugorzędnym  w skaźn ik iem  jest barwa, u le ­
gająca zm ianom  w  m iarę  w ysychan ia  drewna. 
Z tego względu odb ió r drew na należy p rzepro­
wadzić w  m iarę  możności w  stanie św ieżym, by 
un iknąć odcinania w y rzyn kó w  czołowych. D re ­
w no dębowe w ykazu je  w  stanie św ieżym  dużą 
skalę barw , od ba rw  żółtopiaskowej, przez od- 
cienie szare i  b runa tne  do zabarw ien ia różowo- 
łososiowego; barw ę różową uważa się w  p ra k ­
tyce za w skaźn ik  w ysokich  własności mecha­
nicznych, zwłaszcza zaś przydatności na poszy­
cie bu rtow e ze względu na dużą plastyczność 
p rzy gięciu.

Iglasta tarcica szkutnicza

Ig lasta tarc ica  szkutnicza obe jm u je  obrzyna­
ną i  n ieobrzynaną tarcicę sosnową, m odrzew io­
wą i  św ierkową, przeznaczoną na e lem enty 
poszycia burtowego oraz zew nętrznych i  w ew ­
nę trznych  pokładów . N orm a radziecka dopusz- 
cza stosowanie na pok łady w ew nętrzne ta rc icy  
z jo d ły  kaukask ie j i  z jo d ły  am urskie j.

T a b l i c a  2.
W y m ia ry  szku tn icze j ta rc ic y  ig las te j

Rodzaj
jednostk

p ły w a ­
jące j

Łodzie

W iększe
je dn os tk i
p ły w a ­
jące

T arc ica  n ieobrzynana Tarcica obrzynana
na poszycie w zd łużne na poszycie 

skośne

ru
bo

ść
m

m

N a j­
m n ie jsza -7J KCJ N a j- 'ZJ'C/3
szerokość §) £ °  £ m nie jsza -  O
o d k ry c ia szerokość

o cm 3 o cm 3

13 20 13 8
16 16 8 3,00 m
19 19 8

i w y ­
żej.

22 22 10 Stop-
25

4,50 i
25 10 n io -

29 29 10 w an ie
32

’> •
w y ­
żej.

Stop-
32 12

co 0,1

--------
50 22 n io -

57 22
w anie 
co 0,1

63 22
76 25
79 25
89 25

100 25

Tarcica ig lasta może być stosowana na poszy­
cie burtow e łodzi; w  ku trach  i  w  w iększych 
statkach stosuje się ją  na poszycie pokładów  
zew nętrznych i  w ew nętrznych. Obrzeżowy, 
biegnący w zd łuż bu rt, pas poszycia pok ładu ’, 
craz 4 środkowe pasy pow inny  być w ykonane 
z k lepek dębowych, reszta pokładu —  z ta rc icy  
sosnowej lu b  m odrzew iow ej.

Poszycie pokładu m usi być wodoszczelne, 
równocześnie zaś podnosić w ytrzym a łość ka d łu ­
ba na odkształcenia. Na poszycie pokładu zew­
nętrznego, na jba rdz ie j narażonego na dzia łan ie  
w ody i  odkształcenia, stosuje się wąskie k le p k i
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sosnowe, bezbielaste i bezsęczne. Szerokość 
k lepek pokładow ych, stosowanych w  ku trach , 
obraca się w  granicach 75— 100-— 130 m m ; nie 
pow inna ona zbyt odbiegać od w ym ia ru  g ru ­
bości. W  ram ach danego pokładu stosuje się 
je d n o litą  szerokość klepek; ich  p rzekró j może 
być p ros toką tny  lu b  trapezowy, o zwiększonej 
szerokości płaszczyzny górnej. Pożądany jest 
k rzyżow y sposób przetarcia , k tó ry  daje tarc icę
0 słojach ułożonych w  p rzyb liżen iu  stycznie do 
je j grubości, a prostopadle do górnej, pracującej 
na ścieranie płaszczyzny. Zapew nia to w iększą 
trw a łość pokładu i  zm niejsza m ożliwość pow ­
stawania zadziorów  p rzy  częstym zm yw aniu. 
S ty k i wzdłużne mogą się pow tarzać w  odstę­
pach co czte ry  k lepk i, podłużna odległość s ty ­
ków  n ie  pow inna być m niejsza n iż  1,20 mm.

W edług n iem ieck ie j l ite ra tu ry  fachowej n a j­
lepszy m a te ria ł na poszycie pokładowe przed­
staw ia drewno sosnowe dostarczane przez p o rty  
ba łtyck ie , a w ięc sosna z Pomorza W schodnie­
go, z wojewódzstwa białostockiego i  z dalszych 
północno-wschodnich obszarów nadba łtyck ich . 
Sosna ta  przewyższa jakością i  przydatnością 
na cele szkutnicze im portow aną z A m e ry k i P łn. 
P itch  p ine (zasadniczo P inus pa lustris , poza 
tym  także P inus echinata, P inus ponderosa i  
P inus rig ida ) i  Oregon p ine (Pseudotsuga Dou- 
g lasii). Z naszych ga tunków  na jlep ie j nadaje się 
na ten cel drewno m odrzew iowe.

W ym agania jakościowe stawiane przez prze­
m ysł ok rę tow y w  odniesieniu do ta rc icy  ig laste j 
są bardzo wysokie. Stocznie opa rłyby  się n a j­
chętn ie j na m ate ria le  zupełn ie  w o ln ym  od wad, 
wobec jednak n iedoboru wysokogatunkow ej 
ta rc icy  op iera ją  się na ta rc icy  I  i I I  k lasy ja ­
kości, o m oż liw ie  dużych w ym ia rach  długości
1 szerokości.

Zastosowanie drewna klejonego w  szkutnictwie

Rozwiązanie trudności w  pozyskaniu drewna 
szkutniczego należy szukać na drodze zastąpie­
n ia  w  budow ie k u tró w  elem entów z pełnego 
drew na drewnem  k le jonym . Z ks iążk i Jerm a- 
sza, Iw anow a i Nejm ana x) w yn ika , że w  opar­
c iu  o prace badawcze zapoczątkowane w  1939 r. 
zagadnienie to zostało w  Zw iązku  Radzieckim  
rozwiązane i  wprowadzone w  życie na skalę 
fabryczną.

Zastosowanie e lem entów k le jonych  um oż li­
w ia  oparcie p ro d u kc ji na surowcu gorszej ja ­
kości i  m nie jszych w ym ia rów , p rzy  lepszym 
w yko rzys tan iu  drew na okrągłego. Do k le jen ia  
używa się desek o grubości 10— 20 mm, o różnej

')  Jermasz, Iw a n o w , N e jm an : K le je n a ja  d rew iesina 
w  k a tie ro s tro je n ii.

długości, dz ięk i czemu można w ye lim inow ać z 
surowca m iejsca w ad liw e . W  m ie jscu g rubow y- 
m ia row e j ta rc icy  dębowej stosować można bale 
k le jone  z ta rc icy  ig laste j, p o k ry te  w  partiach  
zew nętrznych tarc icą  dębową lu b  drewnem  
w arstw ow ym . W  ramach k le jen ia  można w  
znacznej m ierze zm niejszyć tak k ło p o tliw ą  
w  elementach lity c h  niejednorodność i  n ie ró w ­
nom ierną w ytrzym a łość m a te ria łu  oraz zm n ie j­
szyć jego kurczenie i pęcznienie.

Suszenie c ienk ie j ta rc icy  do p ro d u kc ji ele­
m entów  k le jonych  wym aga krótszego okresu 
czasu i mniejszego nakładu kosztów n iż susze­
n ie  pełnej ta rc icy  dębowej o dużych w ym iarach  
grubości.

W  ramach k le je n ia  można w yprodukow ać 
bale lu b  e lem enty o potrzebnych k rzyw iznach  
i  długościach, odpada zatem konieczność stoso­
w ania  połączeń wzdłużnych. D z ięk i k le je n iu  
zwiększa się 2— 2,5 razy w ykorzystan ie  surowca 
p rzy  równoczesnym  zw iększeniu w y trzym a łośc i 
na ściskanie w zd łuż w łó k ie n  i  na zg inanie sta­
tyczne o 10 do 15°/o, w ytrzym a łośc i i  na rozcią­
ganie o 15 do 20°/o, m odułu  sprężystości o 10%. 
W skutek zastosowania procesu k le jen ia  oszczę­
dzono w  jedne j stoczni, w  ciągu jednego roku, 
oko ło 2 000 m 3 drew na dębowego.

Ta garść p rzyk ładów  przytoczonych z cyto ­
wanej ks iążk i wskazuje w  przekonyw ający spo­
sób, że do rozw iązania zagadnienia drewna 
szkutniczego dążyć należy n ie  drogą doboru 
wysokowartościowego surowca lu b  w prowadze­
n ia  ostrych i tru d n ych  do zrealizowania posta­
now ień w  normach, lecz drogą uruchom ien ia  
prac badawczych na tem at:

1. określenia danych w y trzym a łośc iow ych  
d la  d rew n ianych  elem entów  k u tró w  i  ło ­
dzi;

2. gięcia elementów, w  k tó rych  wym agana 
jest k rzyw izna ;

3. zastosowanie w  budow n ic tw ie  okrę tow ym  
odpowiednio obrobionego drew na buko­
wego;

4. zastosowania e lem entów k le jo w ych  oraz 
drewna warstwowego i s k le jk i w  budow ie 
ku trów .

Badania pow inny  być prowadzone w  w a ru n ­
kach la b o ra to ry jn ych  i  fabrycznych  i  p o w in n y  
znaleźć w yraz  w  program ach prac w łaściw ych  
in s ty tu tó w  badawczych.

W  obecnych w arunkach stosowanie pełnego 
drew na na cele szkutnicze jest równoznaczne 
z rozrzutnością i  dlatego pow inno stopniowo 
ustąpić m iejsca m a te ria łom  um oż liw ia jącym  
bardzie j celowe i  oszczędne w ykorzystan ie  su­
rowca drzewnego.

W szyscy do w a lk i o p rzed te rm inow e w ykonan ie  odpow iedz ia lnych  zadań tegorocz­

nych, decydu jących o zw yc ięs tw ie  6— le tn iego p la n u  budow y podstaw  so c ja lizm u ! ,
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J U L IU S Z  BTSANZ

Pracochłonność różnych mełod produkcji fryzów
N aw iązu jąc  do a r ty k u łu  o p ro d u k c ji fry z ó w  eksportow ych („P rzem ys ł D rze w n y “  N r  6/1951) noda- 

le m y  n iże j w  m oż liw ie  zw ięz łe j fo rm ie  opis metod, za pomocą k tó rych  p ro d u k u je  się fry z u  k ra ­
jow e, a także w ady i  za le ty  tych  m etod w  celu w yc iągn ięc ia  p ra k tyczn ych  w n ioskó w  W  szcze- 
n o t i  ZaS 0maWm Sią k luczow e zagadnienie dz ia ła lności p rzem ysłow e j, t j.  zm nie jszenia p racoch łon-

F R Y Z A R N IE , t j .  zak łady, w  k tó ry c h  p ro d u k u je  się 
fry z y  oraz inne  obrzynane so rtym en ty  ta rc ic y  liśc ias­
te j, połączone są z w yk le  z ta r ta k a m i, a c y k l p ro d u k ­
c y jn y  uza leżniony je s t od wyposażenia technicznego 
f ry z a m i i  od u k ła d u  maszyn. Ścisłe procesy techno­
logiczne dla  p ro d u k c ji f ry z ó w  n ie  są jeszcze opraco­
wane, dlatego też tru d n o  dać tu  dokładne po rów nan ie  
za le t i  w ad poszczególnych m etod p ro d u k c ji.

Chcem y tu  porów nać pracochłonność p rzy  dwóch 
najczęściej stosowanych m etodach p ro d u k c ji fryzów , 
in d y w id u a ln e j i  szablonow ej (k tó re  pewnego stopnia 
m a ją  ch a ra k te r m etod rzem ieśln iczych), oraz om ów ić 
m oż liw ośc i p rze jśc ia  p ro d u k c ji na fab ryczną  drogę 
opartą  na kłodach.

P orów nan ie  p rzep row adz im y na odc inku  pracy, po­
cząwszy od c h w ili o trzym an ia  surowca (deski fry z o ­
we) do m om entu  sortow an ia  go tow ych fryzó w .

P rzy  om aw ianych  m etodach ko le jność o p e ra c ji jest 
następu jąca:

I. Metoda indywidualna. Stosuje się tu  następujące 
podstaw owe operacje :
a) M a n ip u la c ja  i  p rzy rzyn ka  na p iła c h  w ahad łow ych , 

o  w y łączn ie  jakośc io w ym  nas taw ien iu . M a n ip u la ­
c ję  prow adz i się w  k ie ru n k u  uzyskania w y rz y n -  
k ó w  p ra k tyczn ie  prostych, ja k  na jd łuższych , e lim i­
nu ją c  w a dy  i  k rz y w iz n y .

b) W yrzynan ie  fry z ó w  na s to lik a c h -p iła c h  ta rczo ­
w ych  do cięcia podłużnego, z tendenc ją  pozyskania 
ja k  na jszerszych sortym en tów .

c) P rzyc inane fry z ó w  na ostateczne d ługości na  s to li­
k a c h -p iła c h  do cięcia poprzecznego.

d) sortow an ie  na klaisy jakośc i i  w y m ia ry .
I I .  Metoda szablonowa. Stosuje się tu  następujące 

operacje podstaw ow e:
a) M a n ip u la c je  i  w y rz y n k a  na p iłach  w ahad łow ych  

z nas taw ien iem  jakośc io w ym  ;i w ym ia ro w ym . W y - 
rzyn ko m  nada je  się długość określoną, odpow iada­
jącą długości fryzów .

b) W yrzynan ie  go tow ych fry z ó w  na s to lik a c h -p iła c h  
ta rczow ych  do cięcia podłużnego.

c) S ortow an ie  na -klasy jakośc i i  w y m ia ry  z ró w n o ­
czesnym odk ładan iem  sztuk w a d liw y c h  do p o w tó r­
nego przerobu (po p ra w k i na długość lu b  szerokość).

P róbu jąc  porów nać w /w  m etody zastrzegam y się, że 
c y fry  są p rzyb liżone , n ie  oparte- na  specja lnych, ścis­
ły c h  obserw acjach i  pom ia rach. Są one je dn ak  bez­
w a ru n ko w o  zbliżone do rzeczyw is tych, gdyż op ie ra ją  
się na w y n ik a c h  p racy k i lk u  zakładów .

P orów nanie  tych  w y n ik ó w  z p u n k tu  widzenia- p ra ­
cochłonności (w  czasie je dn e j 8 -godzinnej zm iany) 
w ypada następująco:

Metoda I.
Czynności i  urządzenia techniczne:

1) W yznaczenie m ie jsca przecięcia 1
ro b o tn ik -w y k ra w a c z  .................................8 godzin

2) 1 p iła  w ahad łow a poprzeczna, ob­
s łu g iw an a  przez 2 ro b o tn ik ó w  16 „

3) 5 s to lik ó w -p ił do cięcia podłużnego,
obs ług iw anych  przez 10 ro b o tn ik ó w  . 80 „

4) 3 s to lik i-p i ły  do cięcia poprzecznego,
obsług iw ane przez 3 ro b o tn ik ó w  . . 24 „

5) Donoszenie i odnoszenie m a te ria łó w
w  czasie przerobu od i do ob rab ia ­
re k  —  2 ro b o tn ik ó w  . . . . .  16 „

Razem 144 godziny
Zak łada jąc , że da jem y do przerobu surow iec p rze­

c ię tne j jakośc i fry z o w e j (tzn. częściowo szeroki

i częściowo w ąski) m ożem y p rzy ją ć  w yda jność poda­
nego w yże j zespołu m aszyn i  lu d z i w  ciągu 8 go-dzin 
pracy

na ok. 6,0 m 3 gotowych fryzów .

Do ich  pozyskan ia p rze ro b iliśm y  na stolifca-ch ok. 
10 m 3 desek fryzow ych  p rz y  w yd a jn o śc i ok. 60°/o. Na 
tych  iS,0 m 3 fry z ó w  złożą się najro-z-maitsze so rtym en­
ty , zarów no fry z y  k ró tk ie  ja k  średnie oraz d ług ie , co 
zależy od jakośc i przerabianego m a te ria łu , p rzy  za­
chow aniu  w a ru n k u  najlepszego w yko rzys tan ia . 

Metoda I I .
Czynności i  urządzenia techniczne:

1) 2 p ilły  w ahad łow e lu b  s to likow e  po­
przeczne do m a n ip u la c ji i  p rze rzynk i 
desek na w y rz y n k i o okreś lone j d łu ­
gości, obsług iw ane przez 4 ro b o tn ik ó w  . 32 godzin

2) 5 -s to likó w -p ił do cięcia podłużnego,
obs ług iw anych  przez 10 ro b o tn ik ó w  . ,80

3) Donoszenie i  odnoszenie m a te ria łó w
w  czasie przerobu —  1 ro b o tn ik  . . 8 ,

Razem 120 godzin.
Z ak ładam y, że da jem y do prze robu  surow iec te j 

samej jakości. W yda jność tak iego  ko m p le tu  m aszyn 
i  lu d z i będzie tu  w iększa, gdyż praca je s t ba rdz ie j 
zm echanizowana. Zespół w ykona  ok. 7,5 m 3 go tow ych 
fryzów .

D o  ich  po-zyskania p rze ro b iliśm y  na s to likach  ok. 
13,6 ¡m3 desek fryzo-wyeh p rz y  w yd a jn ośc i ok. 55°/o. 
P ozyska liśm y fry z y  o m n ie jszym  w ach la rzu  w y m ia ­
row ym , przew ażnie k ró tk ie  i  średnie.

P rzy m etodzie I  us tosunkow anie  k las  ja kośc i będzie 
się przedstaw iać w  p rzyb liże n iu :

I . / I I  k l ....................................... 35 —  40n/o
I I I / I V  k l ................................. ok. 60%

P rzy  m etodzie I I  us tosunkow anie  k las  jakośc i bę­
dzie nieco -gorsze i  w  p rzyb liże n iu  w yn ies ie :

l / u  k l .......................................... ok. 30%
I I I / I Y  k l ..................................... ok. 70%

Jeś-li p rz y jm ie m y  ilość rob. godzin zużywa-ną przy 
m etodzie I I  za 100, to  m etoda I  zużyw a ich  120, 
a w ięc o 20% w ięcej.

W  stosunku do 1 m 3 go tow ych fry z ó w  —  m etoda I  
zużyw a:
144
- g— — 24,4 rob. godzin na, 1 m 3 fryzów .

M etoda I I  zużyw a:
120
? 5 =  16,0 roib. godzin na 1 m 3 fryzów .

P rz y jm u ją c  w ięc ilość rob. godzin meto-dy I I  za- 100 
o trzym am y, że m etoda I  zużyw a 151 roib. g-o-dz., 
a wi-ęc o 51% w ięce j od m etody I I  —  na 1 m 3 goto­
w ych  fryzów .

Z powyższego zestaw ienia w y n ik a  w yraźna  prze­
waga m etody I I  na-d I  w  zakresie -pracochłonności.

M etoda I I  ma je d n a k  u jem ne strony, k tó ry c h  po­
m inąć n ie  można. Przede w szys tk im  w yko rzys ta n ie  
surowca jes t o ck. 5% m niejsze, gdyż k ie ru je m y  się 
p rz y  p ro d u k c ji w ym iaram i, (zam ówienia), a n ie  ja k  
na jw yższym  w yko rzys ta n iem  surowca.

D rugą  u jem ną stroną je s t niższy %  f ry z ó w  I / I I  k l.  
ja kośc i i  m nie jsza różnorodność w ym ia ró w . C y frow o  
tru d n o  w yra z ić  te s tra ty . Każdorazow e zam ów ienie 
odgryw a tu  decydu jącą rolę. M etoda I I  pozwala p ro ­
dukow ać -organiczną ilość w ym ia ró w , co u ła tw ia  w y ­
konan ie  zam ówień, chociaż ze s tra tą  n-a w yda jności.
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W  p ra k tyce  m etody podane w yże j n ie  w y k a z u ją  aż 
ta k  w yra źnych  różn ic  w  pracoch łonności, ja k  to  w y ­
żej p rzedstaw iłem , a to d z ię k i stosow aniu system ów 
pośrednich lu b  pew nych oszczędności w  pracach, ja k  
np. l ik w id u ją c  wykrawiaiczy. L ik w id a c ja  w ykraw aeza 
obniża w yda jność  jakośc iow ą surowca, zb liża jąc m e­
todę I  do m etody I I ,  a równocześnie obniża nieco 
pracochłonność I  m etody.

Oba podane w yże j system y, a specja ln ie  m etoda I, 
w ym aga ją  w y k w a lif ik o w a n y c h  s ił fachow ych  i  p ra k ­
tyczn ie  n ie  da ją  się ju ż  uprościć w  pracy.

Chcąc je dn ak  obniżyć pracochłonność we fry z a r -  
n iach  i  zw iększyć w yda jność maszyn na jednostkę 
gotowego p ro du k tu , można zastosować system fa ­
b ryczny p ro d u k c ji fryzów .

S tosując ten  system, w y k o n u je  się następu jące pod­
staw ow e operacje:
a) P rze ta rc ie  na tra ka ch  k łó d  fryzo w ych  na bale od 

50 do 100 m m  grubości.
b) P rzecieran ie b a li na tra k a c h  (taśm ow ych) na 

l is tw y  o grubości fryzów .
c) W yrzynan ie  na s to lik a c h -p iła c h  do cięcia po­

przecznego —  fry z ó w  go tow ych w  długościach, na 
ja k ie  pozwala jakość lis tew .

d) S ortow an ie  fry z ó w  na k la sy  jakośc i i  w y m ia ry .
N ie  m ożem y tu  po rów nać pracoch łonności w yże j

podanej m etody z pracoch łonnością m etod I  i  I I ,  gdyż 
w  ta rta k a c h  p rzem ys łu  leśnego- rafie p ro d u k u je  się 
fry z ó w  ty m  sposobem. P rzy  ta k ie j p ro d u k c ji ulega 
zm ianie u k ła d  m aszyn i  ob rab ia rek, gdyż podsltawową 
pracę w y k o n u je  się na trakach , a n ie  na s to lika ch - 
p iłach  ta rczow ych.

D la  zobrazowania je d n a k  te j m etody podam y w y ­
n ik i uzyskane p rzy  p róbnym  p rze ta rc iu  k łó d  fry z o ­
w ych  i  gorszych k łó d  technicznych na tra ka ch  ram o­
w ych  w  je dn ym  z ta r ta k ó w  P.L.

Dokonano p rze ta rc ia  k łó d  o 0  32— 35 cm  w g sprzę­
gu 1/70 2/50 6/25 z p rze p isow ym i n a d m ia ra m i na  g ru ­
bość ba li. N astępnie prze rob iono  osobno p ro d u k t 
g łó w n y  (bale) na  tra k u  i  osobno desk i boczne na sto­
lik a c h  do cięcia wzdłużnego.

U zyskano p rzec ię tny  °/o w yd a jn ośc i ta rc ic y  fryzo w e j 
w raz  z odpadkam i u ż y tk o w y m i (k tó re  rów n ież pom ie­
rzono) w  w ysokości 67,3°/ti.

Po przerob ie ta rc ic y  na fry z y  w yda jność w yn ios ła  
53,8"/o fry z ó w  go tow ych —  w  stosunku do masy ta r ­

c icy fryzo w e j. Jakościowe w y n ik i b y ły  słabe, gdyż 
uzyskano b. n ieznaczny p rocen t I / I I  klalsy (Ok, 15°/o) 
p rzy  znacznej ilo śc i k la s  I I I / IV .  W ydajność, fry z ó w  
w  stosunku do prze ta rtego  surowca w yn ios ła  36,2"/o.

Spraw a pracoch łonności je s t tu  nieco tru d n a  do po­
ró w n a n ia  z m etodam i I  i  I I ,  gdyż w  m etodzie fa ­
b ryczne j dochodzi praca tra k ó w .

P rzy  -przeprowadzonym  p ró bn ym  p rze ta rc iu  fry z ó w  
na trakach , zużyto oik. 25 rob. godzin na w y ró b  1 m 3 
fryzó w . P racowano n ie  po tokow o i  dlatego w y n ik i n ie  
mogą być brane ja ko  podstawa do ob liczania.

Ilość rob. godzin, k tó rą  trzeba zużyć n a  trakach , 
aby uzyskać ta rc icę  fryzo w ą  ja k o  p ro d u k t do fa b ry ­
k a c ji fry z ó w  m etodą I  i  I I ,  w yn ies ie  ok. 6— 7 rob. 
godzin na 1 rri3 fryzów 7. Jeśli, tak, pow iększoną ilość, 
rob. godzin m etody I  po rów nam y z -metodą fabryczną, 
to  po rów nan ie  w yp ad n ie  na korzyść te j os ta tn ie j, gdyż 
na w e t p rzy  p róbnym  p rze ta rc iu  w yraża się c y frą  5,6 
rob. godzin n a  korzyść, m etody fab ryczne j.

U jem ną  Stroną m e tody  fab ryczne j je s t n is k a  w y ­
dajność m a te ria ło w a  i jakościow a, a nade wszystko 
z ły  w yg ląd  fryzów . A le  za to  pozwala ona n a  szybką 
p ro d u kc ję  fry z ó w  w  określonych w ym ia rach . Ten 
sposób m ożna zalecać p rzy  p ro d u k c ji na ry n e k  k ra jo ­
w y. Do p ro d u k c ji fry z ó w  eksportow ych, w ym a g a ją ­
cych ró w n o m ie rn e j s t ru k tu ry  i  w yg ląd u  handlowego, 
m etoda ta  n ie  nada je się, chociaż da łoby dużą 
oszczędność s ił roboczych.

M etoda fabryczna, je s t nieoszczędna w  stois-unku do 
surowca i  n ie  da je  m oż liw o śc i należytego- jakośc iow e­
go jego w yko rzys tan ia . Do p ro d u k c ji m etodą fab rycz ­
ną fryzarni-a m usi być zupełnie, odm ienn ie  zap ro jek ­
towana, a 'to z pow odu różne j po tokow ości prac, za­
stosowania tra n sp o rte ró w  d la  lis te w , innego uk ła d u  
s to liik ó w -p ił do cięcia poprzecznego itp .

N a leży zaznaczyć, że duża część u jem nych , podkreś­
lonych  tu  w y n ik ó w . p róbne j p ro d u k c ji m etodą, fa ­
b ryczną może być spowodowana b ra k ie m  przeszkole­
n ia  personelu ta r ta k u  i  f r y z a m i w  'tym  sposobie 
przerobu.

Pom im o w ięc w ad m etody fab ryczne j na leży się l i ­
czyć z tym . że m etoda ta w  przyszłości może w yprzeć 
m etodę in d y w id u a ln ą  i  szablonową —• w łaśn ie  
z uw a g i na m echanizację przerobu i  oszczędność 
w  zużyciu  s ił roboczych.

JA N U S Z  P R A Ż M O

Trociny — odpad czy surowiec
Zagadn ien ie rac jona lnego w yko rzys ta n ia  troc in , s tanow iących ty lk o  w  p ro d u k c ji ta rtaczn e j oko ło  

1 5 — 18% przecieranego surowca, je s t d la  d rze w ia rzy  bojowym , zadan iem  na od c inku  re a liz a c ji po ­
s tu la tó w  oszczędnego gospodarowania. R ozw iązanie tego zagadnienia, chociażby ty lk o  częściowe, 
w  okresie P lanu  6-le tn iego je s t konieczne.

A r ty k u ł  —  om aw ia jąc dotychczas znane w  św iec ie  sposoby rozw iązyw an ia  tego zagadnien ia  — 
w skazu je  k ie ru n k i, w  ja k ic h  dążyć p o w in n y  nasze zam ierzen ia badawcze.

N IE W IE L E  jest odpadów przem ysłowych, 
nad k tó rych  zużytkow aniem  pracowano by  tak 
dużo i  długo, ja k  nad zagadnieniem troc in . 
Jednak, pom im o k ilkudz ies ięc io le tn ich  us iło ­
wań n ie  znaleziono sposobu ich  w ykorzystan ia  
pod każdym  względem celowego- i nadającego 
się do powszechnego zastosowania. Rozwiąza­
n iu  prob lem u tro c in  poświęcają in s ty tu ty  i  la ­
bora toria  w ie lu  k ra jó w  rpzległe badania. Re­
zu lta tem  ich np. w  Am eryce jest z jedne j s tro ­
n y  obecność w ie lu  m n ie j lu b  w ięcej „re w e la - 
c y jn ych “  patentów  odnośnie zużytkowania tro ­
cin, z d rug ie j zaś —  specjalne piece w  zakła­
dach drzew nych przeznaczone w yłączn ie  do 
bezpożyteczn-ego- spalania odpadków, w  celu 
zapobieżenia narastan iu  ha łd  troc inow ych.

F a k t ten wskazuje na czysto u ty lita rn e  podej­
ście do gospodarki drzewnej w  ty m  k ra ju  
i  św iadczy jednocześnie, że proponowane do­
tychczas sposoby zużytkow ania  tro c in  n ie  na­
dają się dc- szerokiego zastosowania. A  przecież 
(trociny,; to- 15% przecieranego drewna, 15% 
n ie  wyzyskanego surowca, to w  ska li ogólno- 
państwowej strata, k tó ra  p rzy  niedoborze 
drewna posiada w y ją tko w o  duże znaczenie.

W arto  się zastanowić, co sto i na przeszko­
dzie korzystnem u zużytkow an iu  troc in .

T roc iny  są rozdrobn ionym  drewnem, o z ia r­
n is te j s tru k tu rze  i  n ie regu la rne j w ie lkości. 
Is tn ie je  zasadnicza różnica m iędzy troc inam i 
a w ió ra m i odpadow ym i w  przem yśle m etalo­
w ym , gdzie n ie  is tn ie je  w  ogóle prob lem  w y ­
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korzystan ia  tych  w ió rów . D rewno jest mate­
ria łe m  zbudowanym  w  czasie procesów życio­
wych, k tó re  w y tw o rz y ły  specyficzne jednostk i 
budow y anatom icznej -— kom órk i, określane 
powszechnie, zresztą n iezby t ściśle, jako w łó k ­
na drzewne. Poprzez w iążącą je  lam ellę  środ­
kową własności w łó k ie n  drzew nych przenie­
sione są w  b io log iczny zw iązek —  drewno.
I  w łaśnie te elem enty budow y drew na - są w  
troc inach  uszkodzone.

W yn ika  z tego pozornie, że w  dziedzinach 
zastosowania drewna, w  k tó rych  n ie  odgrywa 
ro l i  jego budowa anatomiczna, można zastoso­
wać troc iny . Przede w szystk im  w ystępu je  tu  
chem iczny przerób drewna, ja k : hydro liza  
drewna, sucha destylacja, stapianie z ługam i, 
gazyfikacja , spalanie.

H yd ro liza  drewna polega na przeprowadze­
n iu  celu lozy zaw arte j w  drew nie, czy li w ie lo - 
cukru , na cu k ry  proste, pod w p ływ e m  środo­
w iska kwaśnego. C u kry  te można użyć do fe r­
m en tac ji a lkoholow ej, bądź też d la o trzym y­
w ania paszy b ia łkow e j, drożdży jada lnych  itd . 
Proces ten  można przeprowadzić rów n ież w  
k ie ru n k u  ty lk o  częściowej h yd ro lizy , a pozo­
stałość użyć jako  form ow ane pod ciśnieniem  
m asy plastyczne. H yd ro liza  drewna jest proce­
sem bardzo efektow nym , jednak pom im o w ie ­
lo le tn ich  doświadczeń okazuje się wciąż mało 
korzystna z ekonomicznego p unk tu  w idzenia. 
Obecnie fa b ry k i h yd ro lizy  drewna znajdu ją  
się g łów n ie  w  Z w iązku  Radzieckim , Szwajca­
r i i ,  N iemczech i USA. Na m arginesie nadm ie­
n im y , że podczas ostatn ie j w o jny , w  czasie b lo ­
kady  Len ing radu  is tn ia ły  tam  zakłady h y d ro li­
zy drewna, w ytw arza jące  pożyw k i bia łkowe.

T roc iny  użyte jako surow iec p rzy  suchej de­
s ty la c ji drew na n ie  dają zadowalających w y ­
n ików , ze w zględu na n ie rów nom ierne  rozpro­
wadzenie ciepła w  retorcie , zb ijan ie  się troc in  
i powstawanie w a rs tw  n ie  przepuszczających 
lo tnych  p roduktów  reakc ji, a w  konsekw encji 
na n iską wydajność. Ponadto n ie  uzyskuje się 
węgla drzewnego w  fo rm ie  w iększych  ̂b ry ł. 
O statn io wynaleziono metodę um ożliw ia jącą  
zastosowanie tro c in  do suchej desty lacji. Pole­
ga ona na przepuszczaniu przez re to rtę  ogrza­
nego gazu neutralnego, ja k im  jes t azot, co po­
w oduje  rów nom ie rny  rozkład tem peratury 
i po ryw an ie  przez gaz lo tnych  p roduktów  re­
akcji." Metoda ta  jest bardzo kosztowna i  w yda­
je  się w ą tp liw e , czy znajdzie szersze zastoso­
wanie.

S tapianie tro c in  z ługam i ma na celu pozy­
sk iw an ie  kwasu szczawiowego i  octowego. 
Proces ten pociąga za sobą stratę pew nych ilo ­
ści n ie  dających się zregenerować a lk a lii, co 
powoduje duże kosztv własne.

U życie tro c in  p rzy  zgazowywaniu drew na 
(gaz generatorowy) stwarza te same trudności, 
co stosowanie ich  do suchej desty lac ji. Wresz­
cie spalanie tro c in  ze względu na ich  dużą 
chłonność w ilg o c i i  za jm owanie dużej objęto­
ści p rzy n isk im  ciężarze, jest m ożliw e ty lk o  na 
m ie jscu  ich  w ytw arzan ia . T ransport s ta łby się 
zby t kosztowny.

D użym  postępem w  k ie ru n k u  um oż liw ien ia  
stosowania tro c in  do suchej desty lac ji, gazy fi­
ka c ji oraz jako pa liw a  jest ich  b ryk ie tow an ie . 
Obecnie prow adzi się w  Polsce przygotowania 
do p ro d u kc ji b ryk ie tó w  troc inow ych, k tó rych  
stosowanie obniży w  dużej m ierze koszt trans­
p o rtu  troc in , a co za ty m  idz ie  podwyższy ren­
towność w szystk ich  sposobów ich  w yko rzy ­
stania. Przem ysł celulozowy n ie  używa troc in  
jako  surowca. Powodem tego jes t n ie  ty lk o  
uszkodzenie w łó k ie n  drzew nych w  trocinach, 
co ma pewne znaczenie dla celulozy p ap ie rn i­
czej, lecz także n ieca łkow ite  w ykorzystan ie  
pojem ności w a rn ika , trudności składowania su­
rowca i  odwadniania masy celulozowej z tro ­
cin. Is to tnym  czynn ik iem  jest rów nież dotych­
czasowe nastaw ienie przem ysłu celulozowego, 
k tó ry  n iechętn ie  przerabia odpady, rozporzą­
dzając papierówką. Dotychczas stosuje się t y l ­
ko sporadycznie troc iny , jako w ype łn iacz do 
gorszych gatunków  papieru.

Poza w ym ie n io n ym i sposobami zużytkow a­
n ia  tro c in  na drodze chemicznej, is tn ie ją  pew­
ne dziedziny ich  w ykorzystan ia , do k tó rych  
tro c in y  dobrze się nadają, lecz n ie  mogą być 
zużytkowane na większą skalę z powodu zbyt 
małego zapotrzebowania. Zaliczyć tu  można 
produkc ję  mączki drzewnej (wypełn iacz do 
mas plastycznych), używ anie  troc in  p rzy opa­
kowaniach, jako- dodatek do środków czyszczą­
cych, cement tro c in o w y  (x y lo lit)  itd .

W reszcie dochodzimy do jeszcze jednej moż­
liw ośc i zużytkow ania troc in , k tó ra  naszym 
zdaniem  pow inna przynieść ostateczne rozw ią­
zanie prob lem u troc in . Jest to pozyskiwanie 
p ły t  budow lanych. M im o w ie lu  trudności w y ­
daje się, że jest to w łaściw a droga w ykorzys ta ­
n ia  troc in , ponieważ w  ty m  przypadku osiąga 
,się równocześnie zastąpienie przez tro c in y  
wartościowego drewna. Sucha destylacja, sta­
p ian ie  z ługam i, hyd ro liza  dają p ro d u k ty  moż­
liw e  do otrzym ania, czasami w  sposób ko rzys t­
n ie jszy  na inne j drodze. Natom iast w yko rzy ­
stan ie  tro c in  do p ro d u kc ji p ły t  budow lanych 
oraz ew entua ln ie  pap ieru  daje m ożliwość za­
stąpienia przez tro c in y  wysokowartościowego 
surowca drzewnego, co jest w łaśnie g łów nym  
celem ich  w ykorzystan ia .

Spośród w szystk ich  dotychczas proponowa­
nych  sposobów zużytkow ania tro c in  większość 
odnosi się do w y tw arzan ia  p ły t. Is tn ie je  n ie ­
skończona ilość patentów , spośród k tó rych  ja k  
dotychczas żaden n ie  znalazł powszechnego za­
stosowania. Is tn ie ją  co prawda zakłady pracu­
jące tą czy inną metodą, o szeroko rek lam ow a­
nych  produktach, jednakże żadna metoda n ie  
została ogólnie, p rzy  jęta. Is tn ie je  tu  pewna ana­
log ia  do przem ysłu p ły t  p ilśn iow ych. Do czasu 
skonstruow ania de fib ra to ra  Asplunda is tn ia ły  
różnorodne m etody rozw łókn ien ia  drewna, 
Z k tó rych  każda posiadała pewne b rak i, czy to 
z p unk tu  w idzen ia  kosztów procesu, czy też 
jakośc i p roduktu . Dopiero od czasu w prow a­
dzenia de fib ra to ra  da tu je  się o lb rzym i postęp 
w  rozw o ju  i  rozpowszechnieniu tego przem y­
słu. Prowadzone obecnie na ca łym  św iecie roz­
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ległe badania nad p ły ta m i z troc in  rów nież 
z w sze lk im  prawdopodobieństwem  doprowadzą 
do odnalezienia w łaśc iw e j drogi.

Dotychczasowe m etody produkow ania p ły t  
troc inow ych  można podzie lić na następujące:
1) p ły ty  z tro c in  w  stanie n iezm ienionym , u fo r­
mowane za pomocą obcych środków w iążą­
cych, 2) p ły ty  powstałe na drodze silnego 
zm ielenia i  sprasowania odpowiednio tra k to ­
w anych troc in , 3) p ły ty  z troc in  utworzone po­
przez częściową hydro lizę  substancji drzewnej 
i  prasowanie otrzymanego m ateria łu , 4) p ły ty  
produkowane z tro c in  rozw łókn ionych .

P ły ty  z tro c in  w  stanie n iezm ien ionym  w y ­
tw arza się p rzy  zastosowaniu jako środka w ią ­
żącego g łów n ie  k le jó w  syntetycznych. Próbo­
wano do tego celu różnych środków  wiążących. 
P rak tyczn ie  u trzym a ły  się jedyn ie  u tw ardza­
ne k le je  syntetyczne, ja k k o lw ie k  cena ich  w  
stosunku do w artości p ły t  jest wysoka. S twa­
rza ją  one jednak w iązania silne, odporne na 
wodę i trw a łe . Dużą zaletą k le jó w  syntetycz­
nych  jest możliwość stosowania ich  w  meto­
dzie suchej. Żyw ica  syntetyczna w  fo rm ie  roz­
tw o ru  wodnego lu b  alkoholowego mieszana jest 
z troc inam i, co um oż liw ia  dobre rozdzielenie 
k le ju , po czym po odparowaniu rozpuszczalni­
ka, prasowanie i  jednoczesne u tw ardzan ie  k le ­
ju  w  prasie n ie  nastręcza trudności ze względu
pa n iską zawartość wody.

Stosuje się g łów nie  żyw ice feno low o-fo rm a l- 
dehydowe (bakelitowe), m oczniko - fo rm a l­
dehydowe i melam inowe.

N ie  będziem y się tu ta j szczegółowo zajm o­
w a li za letam i i  w adam i użycia po-szczegolnych 
rodzajów  żyw ic  syntetycznych do k le jen ia  p ły  
troc inow ych, nadm ien im y jednak, ze koszt ży­
w icy  syntetycznej w  odniesieniu do jednost­
k i  jest 20— 50 razy w iększy m z użytego su­
rowca drzewnego. Ekonomiczność procesu o- 
siągnąć można jedyn ie  drogą użycia  m in im u m  
¿rodka wiążącego. Do niedawna przy jm ow ano 
przecię tn ie  15— 25% dodatek żyw icy. Obecnie 
uważa się, że ta k  duży udz ia ł k le ju  m e ty lk o  
staw ia  opłacalność procesu pod znakiem  zapy­
tania ale jest rów n ież na jzupe łn ie j zbędny 
d la  osiągnięcia silnego powiązania. Do w y tw o ­
rzenia takiego poglądu p rzyczyn iła  się m iędzy 
in n y m i teo ria  k le jen ia  na drodze tzw . adhezji 
specyficznej. Stw ierdzono, ze można osiągnąć 
s ilne  pow iązania p rzy użyciu  je  ym e 
środkaP w iąlącego, o ile  nastąpi rownorm erne
jego rozłożenie. ,,

I  tu  w łaśnie na tra fiam y  na dużą trudność w  
odniesien iu  do użycia troc in . T roc iny  posiada­
ją  małą długość i  w ykazu ją  wewnętrzne uszko­
dzenia w łók ien , przez co ich  pow ierzchn ia  jest 
bardzo wysoka, co bardzo ko m p liku je  proces 
cienkiego i  równom iernego rozłożenia środka 
Wiążącego. Ponadto trudno  otrzym ać gładką 
j  gęstą pow ierzchnię p ły t. W ym ieszanie dozo­
w an ie  i w yrów nan ie  masy k le jone j stanow i 
tu ta j na jtrudn ie jszą  fazę produkcje  Nawet w  
przypadku p ły t  z w iększych odpadów (w ióro­
wych) prob lem  ten jest tru d n y  do rozwiązania. 
R ów nom ierną grubość i ciężar gatunkow y p ły t

u trzym u je  się ty lk o  wówczas, je ś li na całej po­
w ie rzchn i p ły ty  w ystępu ją  m oż liw ie  n isk ie  w a­
hania grubości i  gęstości masy. Udoskonalono 
różne m etody dozowania i  w y rów nyw an ia  masy 
k le jone j jednak  trudności, szczególnie p rzy  
fo rm ow an iu  p ły t  w iększych fo rm atów  są duże. 
Dotychczas p raw ie  każda p ły ta  po w y ję c iu  
z prasy paczy się w  czasie ochładzania. P rzy 
p ły ta ch  troc inow ych  odnośne trudności są 
jeszcze większe. Ż orzytoczonych fa k tó w  w y ­
n ika , że p ły ty  z tro c in  w yprodukow ane powyż­
szą metodą n ie  spełn ia ją  ja k  dotąd pokłada- 
nych nadziei. D latego is tn ie ją  próby mieszania 
troc in  z odpadam i w iększym i, p ro d u kc ji p ły t  
w arstw ow ych itp .

P ły ty  z tro c in  poddanych s ilnem u zm ie len iu  
w ykazu ją  korzystne własności. Poprzez zm ie­
len ie  troc in  w 1 roztw orze w odnym , aż do pow ­
stania ś luzowatej masy, w yko rzys tu je  się ko lo ­
ida lne s iły  wiążące, k tó re  sta ją  się czynne pod­
czas m ie len ia  drewna lu b  celulozy, powodując 
p rzy  suszeniu w  ogrzewanych prasach zakle ja­
c ie  p ły t. M ie len ie  i  związane z n im  zjaw iska 
w  przypadkach celulozy, a ty m  bardzie j d rew ­
na są procesami skom p likow anym i, k tó rych  
bliższe naśw ie tlen ie  w ym agałoby zbyt w ie le  
miejsca.

W  przypadkach p ły t  pow sta łych na drodze 
.zmielenia tro c in  duże trudności staw ia techn i­
ka  przerobu otrzym anej śluzowatej masy. M a­
sa ta posiada nadzwyczaj d ług i czas odwadnia­
nia. P rzy  ciężarze m etra  kw adratow ego p ły ty , 
wynoszącym  5 kg, trzeba w  czasie form ow ania , 
suszenia i  prasowania odprowadzić 500 lit ró w  
wody na m 2. Jest to  trudne  do osiągnięcia na­
w e t w  przypadku  zastosowania skom plikow a­
nych urządzeń. N ie  może tu  być m ow y o pro­
d u k c ji c iągłe j i zastosowaniu maszyny fo r-  
„mierczej tego rodza ju  co p rzy  p ro d u kc ji p ły t  
p ilśn iow ych . Is tn ie je  niem iecka metoda o trzy ­
m yw an ia  tak ich  p ły t, określanych jako  „M a h l-  
ho lz“ , wym agająca fo rm ow an ia  okresowego 
każdej p ły ty  oddzielnie. P ły ty  te bez dodatku 
obcych środków  w iążących w ykazu ją  dobrą 
w ytrzym ałość w  stanie suchym, natom iast  ̂w  
stanie w ilg o tn y m  w ytrzym ałość ich  jest n ie ­
wystarczająca. Do tego rodzaju należą p ły ty  
„,T rona l“ . N iek tó re  m etody stosują oprócz m ie ­
len ia  troc in  pew ien dodatek żyw ic  syntetycz­
nych. P ro d u k ty  tak ie , ja k k o lw ie k  posiadają 
bardzo dobre własności, mogą m ieć jedyn ie  za­
stosowanie specjalne. Ich  p rodukcja  na szerszą 
skalę jest n iem oż liw a  ze względu na wspom ­
n ianą  trudność przerobu śluzowatej masy oraz 
w ysok i nakład energ ii p rzy  ich p rodukc ji.

Is tn ie je  rów nież w ie le  patentów  odnośnie 
w ytw arzan ia  p ły t  z tro c in  poddanych łagodnej 
h y d ro liz ie  pod w p ływ em  rozcieńczonych kw a 
sów m inera lnych  lu b  gorącej wody. Tego ro ­
dzaju w  pew nym  stopn iu  zhydro lizow any ma­
te ria ł, o zw iększonym  udzia le lig n in y , w yka ­
zu je  w  stosunku do m ate ria łu  wyjściow ego 
.znacznie podwyższoną plastyczność. C zynn i­
k ie m  w iążącym  jest w  ty m  w ypadku  lign ina , 
,tak ja k  to ma m iejsce w  d rew n ie  na tu ra lnym , 
gdzie lig n in a  stanow i w ed ług now ych poglą-
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dów m iędzy in n y m i rów nież g łów ny sk ładn ik  
w a rs tw y  łączącej poszczególne w łókna (lam e lli 
środkowej). Pom im o is tn ien ia  w ie lu  patentów 
w  zakresie te j m etody n ie  znalazły one szer­
szego zastosowania. Jako przyczynę niezado­
w ala jących w yn ikó w  powyższego postępowa­
n ia  uważa się fa k t, że pe łny e fekt dzia łania 
występujące j tu ta j tzw . „u a k tyw n io n e j l ig n i­
n y “  osiągnąć można ty lk o  w  m ateria le  rozłożo­
n ym  na poszczególne w łókna, gdzie „u a k ty w ­
n iona “  lig n in a  la m e lli środkowej rozpościera 
się na całą pow ierzchnię w łókna. W  przec iw ­
n y m  w ypadku dzia łan ie  wiążące lig n in y  jest 
ty lk o  częściowe.

W  ostatn ich latach (onub lik . 1951 r.) zapo­
czątkowano w  Szwecji p róby nad w y tw arza ­
n iem  p ły t  z troc in  na nowej drodze. Metoda ta 
polega —- analogicznie do p ro d u kc ji p ły t  p i l ­
śn iowych —  na uprzedn im  rozw łókn ien iu  su­
rowca. Nasuw'a się pytan ie , dlaczego n ie  zasto­
sowano wcześniej tego zdawałoby się na jp ros t­
szego sposobu. Dotychczas znane m etody roz­
w łó kn ie n ia  stosuje się do surowca w  postaci 
s trużk i, tzn. kaw a łków  3— 4 cm. Z w yk le  w  cza­
sie rozw łókn ian ia , naw et p rzy  tak  korzystne j 
metodzie, ja k  defib ra to row a, część w łó k ie n  u - 
Jega skracaniu i p rzeryw an iu . W  próbach roz­
w łókn ian ia  troc in , k tó re  już  w  stanie n iezm ie­
n ionym  posiadają część w łók ien  uszkodzonych 
i  k ró tk ich , w łókna  te u legają dalszemu skraca­
n iu  powodując u jem ne własności masy (słabe 
p ły ty  i d ług i czas odwadniania).

O statnio H. R ente ln  poczyn ił spostrzeżenie, 
że długość w łók ien  troc in  przed rozw łókn ie ­
n iem  nie odbiega zasadniczo od długości w łó ­
k ien  w  ścierze drzewnym , k tó ry  stanow i w a r­
tościowy pó łfab ryka t. Żasadnicza różnica ogra­
nicza się do tego, że ścier w ykazu je  budowę 
w łókn is tą , a tro c in y  ziarn istą. W yn ika  z tego, 
że w  w ypadku  rozw łókn ien ia  troc in  bez da l­
szego skracania w łó k ie n  otrzym ać można ma­
te r ia ł zbliżony do ścieru drzewnego. W  do­

tychczasowych próbach rozw łókn ien ia  troc in  
poprzez m ie len ie  naw et w  środow isku gorącej 
w ody okazało się, że n ie  doprowadza się do ich  
.rozw łóknienia, lecz pozyskuje się nadal z ia rn i­
s ty  m a te ria ł o zmniejszonej w ie lkości. A u to rzy  
om aw ianej m etody postaw ili sobie za cel roz­
w łó kn ie n ie  tro c in  bez naruszenia długości is t­
n ie jących w łók ien  i ich  fragm entów . Udało sie 
tego dokonać drogą specjalnego postępowania 
polegającego na zm odyfikow anym  m ie len iu  tro ­
c in , p rzy jednoczesnym podgrzewaniu w  sła­
bym  środow isku a lka licznym .

W  opub likow anych danych odnośnie powyż­
szego postępowania is to tnym  czynn ik iem  jest 
użycie bardzo n isk ich  koncen trac ji a lk a lii 
(0,2— 0,8%), k tó re  w yw ie ra ją  specyficzny 
w p ły w  na pęcznienie troc in  i  pozyskaną masę. 
Ja kko lw ie k  uprzednio proponowane m etody 
rozw łókn ien ia  alkalicznego do p ro d u kc ji p ły t  
p ilśn iow ych  n ie  zna lazły szerszego' zastosowa­
nia, w y n ik i ostatniej m etody szwedzkiej w  od­
niesien iu  do p ły t  z tro c in  ro ku ją  powodzenie 
na przyszłość. W edług auto rów  m etody, o trzy ­
mana masa stanow i p ro d u k t o- stosunkowo n is­
k im  czasie odwadniania i  da jącym  p ły ty  p ilś ­
n iow e bez dodatku obcych środków w iążących 
o w ytrzym a łośc i do 600 kg/cm 2.

W y n ik i te należy p rzy jąć z pew nym i zastrze­
żeniam i, b iorąc pod uwagę rek lam ow y charak­
te r opub likow anych szczegółów. Jednak jest 
prawdopodobne, że ten w łaśnie sposób postę­
powania odnośnie zużytkow ania  tro c in  zna j­
dzie najszersze zastosowanie. O trzym aną ma­
sę można użyć n ie  ty lk o  do p ły t, lecz również 
p rzy  p ro d u kc ji te k tu ry  i papieru.

D la uzupełn ien ia  podamy, że is tn ie ją  jeszcze 
m etody p ro d u kc ji p ły t  troc inow ych  odmienne 
od dotychczas om awianych. Należy do n ich  
np. metoda O thm era, polegająca na m ieszaniu 
suchych troc in  z b liże j n ieokreślonym i chem i­
ka lia m i (nie żyw icam i synte tycznym i) dająca 
jakoby bardzo wartościowe produkty .

M . W O L IŃ S K I

Przyczyny powstawania pęknięć 
na płaszczyznach krytych okleinq

Jednym, z zasadniczych czynn ików  u m o ż liw ia ją c y c h  podniesien ie ja kośc i m e b li je s t usta len ie  
przyczyn  pow staw an ia  błędów  na pow ie rzchn iach  k ry ty c h  ok le iną . A u to r  a r ty k u łu  uzasadnia w  rze­
czowy sposób pow ody pow staw an ia  w ad na sku tek  używ an ia  k le ju  g lu tynow ego.

R edakcja  sądzi, że a rty k u łe m  za in te resu ją  się specja ln ie  c i fachow cy, k tó rzy  odnoszą się jeszcze 
z rezerw ą do stosowania k le jó w  synte tycznych  w  postaci b łony b a k e lito w e j lub  k le ju  m ocznikowego.

A R T Y K U Ł  pt. „C zy należy używać ślepą 
ok le inę“ 1) poruszył c iekaw y i  kom p likow any 
odcinek procesu technologicznego. Niezależnie 
w ięc od słusznych w yw odów  autora, zakończo­
nych rac jona lnym  w nioskiem  zastąpienia ślepe] 
ok le iny  tkaniną, w arto  om ówić jeden z czynn i-

*) Zam ieszczony w  num erze 11/51 „P rzem ys łu  
D rzew nego“ .

ków  dzia ła jących w  sposób decydujący na tym  
odcinku procesu technologicznego.

Przem ysł m eblarski, jako  przem ysł k luczow y 
nastaw ił się dzisiaj na produkc ję  m eb li typo ­
wych, w  k tó re j ze w zględu na konieczność u- 
przystępnien ia ceny m eb li m usi om ijać skom­
p likow ane  i pracochłonne procesy technologicz­
ne. U n ika  zatem ckle inow an ia  takiego, k tó re  
wym aga stosowania ślepej ok le iny. Celem na­
szych uwag n ie  jest rozpa tryw an ie  prob lem u
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ślepej ok le iny, lecz om ów ienie z jaw isk  w ystę­
pu jących podczas stosowania k le jó w  hygrosko- 
p ijn ych  przy operacjach k le ja rsk ich , co pozwoli 
nam w y jaśn ić  w ie le  n ieracjona lnych działań 
przy k ry c iu  ckle iną.

W  praktyce obserwujem y częste z jaw isko 
pękania ok le iny  w  okresie zasychania po je j 
nakle jen iu . Pęknięcia tak ie  w ystępu ją  w  fo rm ie  
rys-szczelin różnej długości. P rak tycy  s tw ie r­
dzają wówczas k ró tko , że w inę  ponosi tu  n ie ­
dostateczne skrzyżowanie lu b  w  ogolę b i as 
skrzyżowania k ie ru n ku  w łó k ie n  ok le iny  z pod-; 
stawą, na k tó re j jest nakle jona. S tw ierdzenie 
tak ie  jest nieścisłe, gdyż np. nak le jan ie  ok le iny  
•zgodnie z rów no leg łym  k ie ru n k ie m  w łó k ie n  
bezpośrednio na desce, wcale n ie w yw o łu je  ta ­
kiego zjaw iska. P rzyczyna leży zatem gdzie 
indz ie j, t j .  we w łaściwościach k le ju  w p row a ­
dzonego w  spoinę z dużą ilością wody.

P rzeciwstaw ienie k ie ru n ku  w łók ien  ok le iny 
w yda je  się niezbędne w  przypadku nakle jan ia  
ck le in y  na odłogowaną p ły tę  stolarską lu b  na 
sk le jkę ; ściślej m ówiąc —  w  każdym  przypadku, 
k iedy  w arstw a podokle inowa wykonana^ jest 
metodą nożowo-łuszczarską, a je j grubość za­
m yka się w  granicach od 0,6 do k i lk u  m m  
łuszczenie ok le iny  w yw o łu je  głębokie o tw arc ie  
pionowe kom órek. K o m ó rk i te są bardzo k le jo - 
chłonne i  gdy dw ie w a rs tw y  drewna z tak o tw a r­
ty m i kom órkam i tw orzą spoinę k le jow ą, w y ­
stępuje w  o tw artych  kom órkach, p o k ryw a ją ­
cych się k ie runk iem , silne naw arstw ien ie  k le ju . 
Inaczej mówiąc, tw orzą się tzw . gniazda k le jo ­
we. Woda zawarta w  k le ju , nie mogąc szybko 
przenikać do środkowych w ars tw  drewna z po­
wodu skrzyżow ania w a rs tw y  podokle inowej ze 
środkową, pozostaje w  k le ju  w  dużej ilości.

Skutek jest ła tw y  do przew idzenia. Powszech­
nie stosowany w  m eblarstw ie  k le j g lu tynow y  
jest w y b itn ie  hygroskop ijny, ła tw o w ch łan ia  
w ilgoć i  rów nie  ła tw o  pozbywa się je j, a proces 
ten trw a  nieustannie, gdyż wiąże się ze zm ien­
nością otaczającego k lim a tu . Większe naw arst­
w ien ie  k le ju  p rzy k ry c iu  okle iną z pomocą tem ­
pe ra tu ry  powoduje n ierów nom ierne schnięcie 
naw arstw ień k le jow ych . Zawartość gniazd sko- 
rup ie je  z w ierzchu, a w ilgoć w ydobyw ając się 
na zewnątrz rozryw a zaskorupiałą naw ierz­
chnię. Ten gw a łtow ny proces u jaw n ia  się na 
pow ierzchn i ok le iny  w  postaci wspom nianych 
szczelin. Rzecz w ygląda podobnie p rzy  gw a ł­
tow nym  suszeniu drewna, gdy zastosujemy od 
razu działanie suchego i  gorącego pow ietrza. 
Zaskorupienie naw ierzchni i następnie rozsadze­
nie tkanek w ew nętrznych niszczy zupełnie m a­
te ria ł.

Przez skrzyżowanie k le jonych  w ars tw  prze­
c iw dzia łam y tw orzen iu  się tak ich  gniazd k le ­
jow ych  i  um oż liw iam y w ydobycie się nadm iaru  
k le ju  i  w ody p rzy  krawędziach pow ierzchni 
ok le jane j. Im  w iększy stopień skrzyżowania 
(90°), ty m  lepszy jest skutek. Deska jako ma­
te r ia ł je d n o lity  i  dz ięk i w ycięc iu  p iłam i nie ma­
jący  szeroko i  dogłębnie o tw a rtych  kom órek po­
siada nieskrępowaną możliwość szybkiego

w chłon ięcia  całej ilości w ody zawarte j w  k le ju  
oraz w ydzie lan ia  je j później stopnowo bez zja­
w isk  towarzyszących gwałtowności. Gniazda 
k le jow e, k tó re  i tu ta j tw orzą się w  pewnej m ie­
rze, nie są szkodliwe.

Powyższa właściwość k le ju  by ła  główną p rzy ­
czyną stosowania ślepej ok le iny, gdyż dzięki 
n ie i uzyskano dogodne skrzyżowanie k ie runków  
w łó k ie n  w  zależności od potrzebnego uk ładu  
w łó k ie n  ok le iny. Z takiego rozpoznania p rzy ­
czyny w yp ływ a  wniosek, że gdyby zastosowano 
k le j n iehygroskop ijny i  wprowadzano go w  spo­
inę bez dom ieszki wody, by łoby  zbędne k rz y ­
żowanie w arstw , pod w arunkiem , że nie chodzi 
tu  o wzmocnienie odporności m ateria łu .

W  ostatn im  piętnasto leciu przem ysł chemicz­
n y  w yprodukow a ł powyższą odmianę k le ju  ba­
kelitow ego w  postaci suchej b łony  (film u ), k tó ra  
pod ciśnieniem  i  wysoką tem peraturą  (6— 12 
kg /cm 2 o 130— 135°C) tw o rzy  trw a łą  spoinę. 
Przem ysł k ra jo w y  rozw iną ł rów nież tę p roduk­
cję i  n ic nie stoi na przeszkodzie, by  przem ysł 
m eb la rsk i zaczął k le j ten  używać. Uproszczenie 
operacji k le ja rsk ich  i  skrócenie cyk lu  p roduk­
cyjnego dz ięk i stosowaniu k le ju  bakelitowego 
jest tak  duże, że opłaci z naw iązką nawet w y ­
soką cenę b łony.

Szczególnie korzystn ie  w ystępu je  zastosowa­
nie b łony  bake litow e j p rzy  operacji przygoto­
wania pow ierzchn i spoin. Odkąd przem ysł fo r-  
n ierowy' w p row adz ił w y k ró j ok le in  do 0,6 m m  
grub., stało się koniecznością idealne w yró w n a ­
nie pow ierzchn i pod taką okleiną. P rzy  zasto­
sowaniu k le jó w  g lu tynow ych  w ystępu je  na po­
lerowanej pow ierzchn i każde, naw et poprzednio 
niedostrzegalne dla oka, zarysowanie pow ierzch­
n i podokle inow ej. B y ło  to przyczyną dalszego 
skom plikow ania  procesu technologicznego w  
m eblarstw ie. O błogi gąbczaste, ja k  topola, lipa, 
gabun, w itheyood itp . okazały się zby t m iękk ie  
do w yprowadzenia naw ie rzchn i dobrej, wobec 
czego ślepa okle iną musiała być z drzew  tw a r­
dych bez w yraźn ie  w ystępu jących s ło jów  rocz­
nych. (Przeważnie stosowany1 jest jaw or). 
Wszystko to zwiększało koszty p ro d u kc ji do 
tego stopnia, że sprzęt tego rodzaju sta ł się n ie­
dostępny dla mas pracujących. P rzem ysł me­
b la rsk i m usia ł w ięc un ikać powyższych, skom ­
p likow anych  metod, w ym agających poza tym  
bezpośredniej czujności i  pracy doświadczonych 
fachowców, znających w szystkie  subtelne ta jn i­
k i technologiczne, zróżnicowane przy  każdej od­
m ianie ok le iny  szlachetnej. W zględy te odpa­
dają p rzy  zastosowaniu b łony bake litow e j i 
przem ysł m eb la rsk i może produkować obecnie 
meble oklejane najcieńszą ok le iną za pomocą 
m etody prostej i  ła tw e j, bez obawy spowodowa­
n ia  u jem nych skutków .

N ie znaczy to jednak, że błona bake litow a nie 
wym aga rów nych  pow ierzchni. W yrów nanie  
spój u  do te j m etody m usi być tak  samo dosko­
nałe. Jednakże w  przypadku  is tn ien ia  błędów 
na pow ierzchni, masa k le jow a  rozkłada się ró w ­
nom iernie, nie tworząc gniazd, a przede wszyst­
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k im  n ie  zasycha, lecz zastyga i  dz ięk i tem u u - 
n ika  się pod p o litu rą  n iep rzy jem n ie  za łam ują­
cej św ia tło  groszkowątości płaszczyzny.

Jeżeli jednak m usim y dotychczas stosować 
k le je  g lu tynow e, należy pamiętać p rzy  operac­
jach  k le  ja rsk ich  o drobnych zabiegach, k tó re  
pozwalają zredukować ujem ne s k u tk i powsta­
jące z hygroskopijności k le ju . Przede w szystk im  
podstawa pod okleiną, jeże li jest to sk le jka  lu b  
obłoga, m usi być szczególnie gładko w yp ra w io ­
na. W  fazie przygotow ania k le ju  należy prze­
strzegać, by  tem pera tu ra  w ody w ynos iła  n a j­
m n ie j 20°C, ca łkow ite  zaś rozpuszczenie k le ju , 
do c h w ili nałożenia, odbywa się p rzy  tem pera­
turze 55°C. Należy dopilnować, by  pow ierzchnie

podstawy, na k tó re  nakłada się k le j, n ie m ia ły  
tem pe ra tu ry  poniżej 20°C. Przed nałożeniem 
o k le in y  należy ostudzić naniesiony k le j do 20°C. 
Nagrzewanie p ły t  m eta low ych w  prasach po­
w inno  być rów nom ierne i  sięgać 50°C. Okres 
zw iązania w  prasie w ynosi od 15 do 30 m in u t 
p rzy  tem peraturze otoczenia 20— 22°C. Pożąda­
ne jest szybkie ochłodzenie po w y ję c iu  z pras. 
Jako domieszkę do k le ju  należy stosować n a jle ­
p ie j mąkę żytn ią .

K ryc ie  okle iną w  opisanych w yżej w arunkach 
usuwa p raw ie  zupełnie niebezpieczeństwo pęka­
n ia  o k le in y  nakle jone j na p ły ty  sto larskie  lub  
s k le jk i naw et p rzy  zachowaniu równoległości 
k ie ru n ku  usło jen ia  ok le iny  z podstawą.

J. D A L E W S K I

Zastosowanie wodoodpornego kleju skórnego
przy fornierowaniu

A u to r  podaje cha ra k te rys tyką  k le ju  skórnego i  p rzedstaw ia  w yp rób ow a ny  na skalą pó łfab ryczną  
sposób p rzyg o tow an ia  w odoodporne j masy k le jo w e j. Zastosowanie om aw iane j m etody zw iększy  
przepustliw ość pras, spowoduje oszczędności w  użyc iu  k le ju  skórnego i  w y e lim in u je  przeb ic ia  k le jo ­
w e na płaszczyznach. Będzie to n ie w ą tp liw ie  dalszy postąp te c h n ik i w  przem yśle m eb la rsk im .

K IE JE  G LU TY N O W E  należą do n a j­
starszych i  na jbardz ie j rozpowszechnionych w  
przem yśle m eblow ym . W praw dzie w  ostatnich 
czasach są one w yp ie rane przez k le je  syntetycz­
ne, m im o to jednak przypuszczać należy, że 
długo jeszcze będą stosowane w  fa b ryka c ji 
m ebli. Łatwość użycia, stosunkowo duża moc w  
zw yk łych  w arunkach m ieszkalnych decydują, 
że naw et w  państwach o daleko posunię tym  po­
stępie techn icznym  k le je  g lu tynow e  jeszcze dziś 
są rów norzędnym  partnerem  k le jó w  synte tycz­
nych pod względem  ilościowego zużycia.

Obok n ie w ą tp liw ych  zalet k le je  g lu tynow e 
posiadają rów nież cechy ujem ne. Do n ich  
należą:

a) wprow adzan ie dużej ilośc i w ody do 
drewna,

b) spoina k le jow a  jest w ra ż liw a  na podw yż­
szoną tem peraturę  oraz na w ilgoć,

c) k le je  g lu tynow e  stanow ią dobrą pożywkę 
dla pleśni,

d) podczas k le jen ia  b rak  w  k le jach  g lu tyn o - 
w ych  zm ian chem icznych (re a kc ji che­
m icznych); tw a rd n ie ją  w sku tek w yp a ro ­
w ania  wody.

Te cechy rzecz jasna przysparza ją  fab rykom  
m eb li w ie le  k łopotu . Jeśli dodamy, że z m eb la r­
stwa tw o rzym y  p r z e m y s ł ,  że m usim y 
przejść i  przechodzim y na m etody przemysłowe, 
wym agające skróconych cyk lów  p ro d u kcy j­
nych, wówczas zrozum iałe się okażą trudności, 
ja k ie  napotyka nasz przem ysł m eblarski-

Jak w iadom o, k le j skórny jes t znacznie lepszy 
n iż  kostny. Wszędzie tam, gdzie staw iam y skle­
ja n ym  przedm iotom  większe wym agania, sto­
su jem y k le j skórny. W  ważnej fazie fa b ry k a c ji 
m ebli, p rzy  tzw . k ry c iu  okleiną, używ am y n ie ­
m al zawsze k le j skórny.

W  p ro d u k c ji przem ysłow ej, ja k  już  zaznaczy­
łem, cy k l p ro d u kcy jn y  m usi ulec skróceniu, 
inaczej bow iem  n ie  uzyska libyśm y właściwego 
potoku produkcyjnego. Oczywiście nie może 
się to w  żadnym  razie odbywać kosztem jakości 
sklejenia. P rzem ysł wym aga metod przem ysło­
wych. P okutu jące dotąd przyzw ycza jen ie  i  na­
w y k i rzem ieślnicze m us im y odrzucić jako  prze­
starzałe, nieekonom iczne i  bardzo, często nawet 
m ylne.

Jako logiczne następstwo takiego nastaw ienia 
w y p ły w a  wniosek, w ed ług którego m etody 
przem ysłowe w ym agają  przebudowy, zm iany, 
a naw et now ych urządzeń. W  uwagach n in ie j­
szych op ieram y się w łaśnie na maszynach i 
urządzeniach dostosowanych do przem ysłow ych 
m etod p rodukc ji. Tematem, k tó ry  om aw iam y 
szczegółowiej, jes t k ryc ie  okle iną. P rzem ysł 
m eb la rsk i posługu je się w  ty m  celu prasami, 
h yd rau licznym i ogrzew anym i i ch łodzonym i 
wodą.

P ły ty  grzejne w ykonane są z dwóch a lu m i­
n iow ych  blach 5 m m  grub., m iędzy k tó ry m i 
umieszczona jest wężownica o p rzek ro ju  kw ad­
ra tow ym . Prasa, o k tó re j m ów im y, ma na ogół 
6 o tw o rów  roboczych.Osiągane ciśnienie specy­
ficzne n ie  przekracza 7 kg/cm 2-

Proces k ry c ia  okle iną w yg ląda  w  k ró tk im  
opisie następująco:

Na tzw . środek, t j .  p ły tę  stolarską, wyczysz­
czoną uprzednio na sz lifie rce  bębenowej, nano­
s im y masę k le jow ą  (roztw ór w odny k le ju  skór­
nego) za pomocą w alców  gum ow ych —  żłobko­
wanych, z łaźnią wodną. Po pewnych stężeniu 
(zgalareceniu) k le ju  ,;środek“  okładam y „koszu l­
ka m i“  z ok le iny.

Po p rzygotow an iu  6 w k ładów  ładu jem y je  do 
prasy z im nej i  zw ie ram y p ły ty  grzejne (zamy­
kam y prasę). W  ty m  czasie podgrzewam y go­
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rącą wodą p ły ty  grzejne prasy do temp. 60°C, 
a następnie ch łodzim y zim ną wodą. Masa k le ­
jow a  pod w p ływ e m  zwiększonej tem pera tu ry  
prze jdz ie  w  stan p łyn n y , w  w y n ik u  ciśnienia 
w n ikan ie  w  zagłębienia i  po ry  obydw u p rzy le ­
gających do siebie w a rs tw  drewna i  s tw orzy 
„zakotw iczone m osty“  —  w edług określenia 
czechosłowackich m eblarzy. Przez oziębienie 
p ły t  g rze jnych  masa k le jow a ulegnie znów 
zgalareceniu. Proces prasowania jest ju ż  skoń­
czony. Teraz należy prasę „o tw o rzyć “ , w y ją ć  
ostrożnie zaforn ierow ane elem enty i  u łożyć je 
na pew ien czas na przekładkach w  m ie jscu su­
chym  i  ogrzewanym . Podkreślam y, że należy 
ostrożnie w y ją ć  elem enty, ponieważ spoina k le - 
k le jow a  jeszcze n ie  s tw ardn ia ła  i  zaw iera duży 
procent w ody. U k ładan ie  na przekładkach ma 
na celu usunięcie wody, k tó rą  w prow adziła  
masa k le jow a  i  jednocześnie s tw ardn ien ie  spo­
in y  k le jow e j.

P raw id łow e  nak le jan ie  ok le iny  wym aga opa­
nowania te ch n ik i k ry c ia  i  oczywiście sprawnie 
dzia ła jących urządzeń, t j.  nakładaczki k le jow e j, 
(walców  gum owych) i  prasy hydrau liczne j. 
W iększe zakłady m eblarskie  wyposażone są w  
te urządzenia. Trzeba jednak przyznać, że o p i­
sane urządzenia stanowią w  k ra jo w e j fa b ryka ­
c ji m eb li pewną nowość, znaną dopiero od k ilk u  
la t, do k tó re j starzy stolarze odnoszą się n ie u f­
nie. Słabe opanowanie te ch n ik i k ryc ia  ckleiną, 
zwłaszcza równomiernego i cienkiego nanosze­
n ia  k le ju , podsuszania w a rs tw y  k le ju , stosowa­
n ia  odpowiedniego' c iśnienia, ogrzewania i chło­
dzenia wcdą spraw iają, że zakłady m eblarskie 
bo ryka ją  się z ta k im i z jaw iskam i, ja k  przebicia 
k le jo w e  lu b  za m ała w ytrzym a łość spoiny 
k le jow e j.

Stosowanie w ype łn iaczy nie pomaga tu  w iele, 
najczęściej popadamy bow iem  w  drugą sk ra j­
ność: stosujem y je  w  nadm ierne j ilości. Prze­
b ic ia  k le jow e z w ypełn iaczem  nie dają się poza 
ty m  bez śladu usunąć (zmyć).

Najczęstszym błędem jest p rze trzym yw an ie  
przez w ie le  godzin gotowej masy k le jow e j w  
podwyższonej tem peraturze (powyżej 60 C), 
w  w y n ik u  czego m aleje lepkość k le ju  i  ty m  sa­
m ym  w zrasta ją m ożliwości powstawania prze­
bić k le jow ych . Wadą nagm inn ie  spotykaną jest 
zbyt o b fita  w arstw a k le ju , p rzy ty m  naniesio­
na n ie rów nom ie rn ie  (np. pędzlem). S ta jem y 
wobec pytan ia : ostatecznie, czy chcemy lepić, 
czy kleić? Ilość naniesionej masy k le jo w e j n ie  
jes t kontro low ana. Nakładaczkę k le jow ą  ustaw ia 
się „na  oko“ . Zużycie  k le ju  w ynocić pow inno wg 
norm y (przy k ry c iu  okleiną) 18*1 200 g/m
(suchego kleju). DO' k ryc ia  ok le iną stosujem y 
na ogół 33% k le j skórny w  w iskoz ie  ok. 4° 
Englera. T y le  podaje norma, w  praktyce nato­
m iast zużycie k le ju  jest jeszcze większe.

Rozważmy jednak ilośc i w ed ług norm y- W 
każdy m 2 zaforn ierow anej pow ierzchn i w p ro ­
wadzamy 360— 400 g wody, k tó rą  m usim y po­
tem  usunąć. Może C zy te ln ik  chc ia łby w  tym  
m ie jscu sprostować, że stosuje 40%  k le j. To 
n ie  jest istotne, gdyż odchylenia n ie  będą

duże. Jedno można na pewno stw ierdzić : zu­
żyw am y za dużo k le ju  nawet w g norm y, na­
nosim y go niedbale, n ie rów nom ie rn ie  i tu  leży 
m. in. przyczyna naszych trudności i  błędów.

D la  p rzyk ładu  porów nam y zużycie innych  
k le jó w  na 1 m 2 k ry te j pow ierzchni.

Film  bakelitowy: ok. 65 gram ów —  w  tym  
20 g papieru, a w ięc

45 gramów suchej masy klejowej;
klej bakelitowy: ok. 150 gram ów —■ w  tym  

52% wody (k tó rą  się przed k le jen iem  w  dużym  
stopniu odprowadza przez zasuszanie), a więc 

72 gramy suchej masy kleinowej;
klej mocznikowy: ok. 150 gram ów —  w  tym  

ok 60% wody, a w ięc
60 gramów suchej masy klejowej.

Doprowadzenie te ch n ik i k ry c ia  ok le iną do 
należytego poziomu n ie  jest rzeczą ła tw ą, tym  
bardzie j, że zwalczać trzeba tradyc je  rzem ieśl­
nicze, a szczególnie metodę „ le p ie n ia “  p rzy  k r y ­
ciu okleiną. Jak w iem y, tzw . „ra jb o w a n ie “  od­
byw a się bez użycia pras czy zacisków.

W  C en tra lnym  Labo ra to rium  Przem ysłu 
Drzewnego opracowano nieznany w  przem yśle 
m eb la rsk im  sposób fo rn ie row an ia  w  prasach 
hydrau licznych , p rzy czym chłodzenie p ły t 
g rze jnych  pras jest niepotrzebne. W y n ik i da­
dzą się pokrótce u jąć następująco:

1. spoina k le jow a  została w  dużym  stopniu 
uodporn iona na w ilgoć  i  tem peraturę;

2- masa k le jow a  w prowadza nieznaczną 
część wody, w  zw iązku z czym odpada 
d ług ie  sezonowanie na przekładkach 
elem entów k ry ty c h  okle iną;

3. zużycie k le ju  skórnego (suchej masy) nie 
przekracza 90 gram ów /m 2;

4. spoina k le jow a  tw a rdn ie je  już  w  prasie 
hyd rau liczne j;

5 Po 4-godzinnym  studzeniu na przek ła ­
dkach można brać k ry te  e lem enty do da l­
szej obróbki.

Poniżej charak te ryzu jem y nową metodę 
k ryc ia  okle iną k le jem  skórnym .

Przygotowanie masy klejowej, nanoszenie 
i podsuszanie. Obow iązuje tu  m oż liw ie  n a jw ię k ­
sza czystość naczyń i  urządzeń, potrzebnych do 
przygotow an ia  masy k le jo w e j. K o t ły  do p rzy ­
rządzania masy k le jow e j, nakładaczki k le jow e 
i  prasy muszą być zaopatrzone w  te rm om etry  
do 100°C, woda uży ta  do k le ju  pow inna bye 
czysta, w o lna od b a k te rii. W  225 częściach Wa­
gowych z im nej w ody m oczym y 100 części Wa­
gowych k le ju  skórnego w  perełkach. Po u p ły ­
w ie  jednej godziny moczenia w rzucam y na- 
pęczniałe pe re łk i do ko tła  z płaszczem w odnym  
i  ogrzewam y do tem pera tu ry  60° C. W  osob­
nym  naczyn iu  odm ierzam y 10 cz. wag. p a ra fo r- 
m aldehydu i 5,5 części w agowych kwasu szcza­
w iowego i starannie mieszamy. Po doprowa­
dzeniu namoczonych perełek do stanu p łyn n e ­
go, obniżam y tem peraturę  w  ko tle  do 42° C i 
w tedy dopiero w sypu jem y m ieszaninę pa ra fo r- 
malldehydu, i  kwasu szczawiowego, s tarannie
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mieszając. Tem peratura otrzym anej w  ten spo­
sób masy k le jow e j n ie  może przekroczyć 42° C. 
Masa k le jow a  n ie  pow inna zm ienić swej p ły n ­
nej postaci przez okres 6— 8 godzin. P a ra fo r- 
m aldehyd m usi działać pow oli, n ie pow in ien 
zatem zaw ierać żadnych zanieczyszczeń i  w o lne j 
fo rm a lin y . K le j nanosim y za pomocą ż łob ­
kow anych w alców  gum owych w  ilości do 320 g 
masy klejowej —  co odpowiada do 95 g suchej 
masy. W arstwę k le ju  należy zasuszyć, lecz w  
tem peraturze, jaka  panu je  w  h a li fabryczne j, t j.  
ok. 20° C. P rzy  względnej w ilgo tnośc i pow ie­
trza  ok. 50°/o w ystarcza ją 2 godziny, aby do­
statecznie podsuszyć w arstw ę k le ju . U dzia ł 
w ody w  masie k le jo w e j po podsuszeniu obn i­
żyć się pow in ien  o V3.

Prasowanie. Po obłożeniu koszulkam i z ok- 
le in y  p rasu jem y przygotowane w k ła d y  w  n o r­
m alne j prasie hydrau liczne j w  tem peraturze 
ok. 90° C. S tosujem y ciśnienie od 10— 15 kg/cm 3. 
Czas prasowania w ynosi —  p rzy  grubości okle- 
in y  0,8 m.m —  8 m inu t.

W ilgotność p ły t  s to larskich i ok le iny  przed 
naniesieniem  k le ju  nie pow inna przekraczać 
10%. Reszta wody, jaką  w prow adziła  masa k le -

J. T Y S Z K A

jowa, p raw ie  ca łkow ic ie  odparuje podczas p ra ­
sowania i  późniejszego studzenia na p rzekład­
kach p ły t  k ry ty c h  okleiną. Szczególną uwagę 
należy zw rócić na rów nom ierne naniesienie 
masy k le jow e j.

Do w ykonan ia  opisanych czynności możemy 
posługiwać się prasam i h yd rau licznym i o sta­
low ych  p ły tach  grze jnych  z o tw o ram i na parę, 
in n y m i słowy: możemy pracować na tych  sa­
m ych prasach, na k tó rych  w ykonu jem y p ły ty  
stolarskie. M a to duże znaczenie, gdyż pras tych  
jest znacznie w ięcej. Poza tym , ze względu na 
cięższą budowę p ły t  g rze jnych  nie wym agają 
one tak częstych napraw . C yk l prasowania w y ­
nosi, ja k  wspom nieliśm y, 8 m inu t, a p rzy  do­
tychczasowym  sposobie 20— 25 m inu t. Odpa­
da rów nież chłodzenie p ły t  zim ną wodą przy  
każdorazowym  zam ykaniu  prasy.

Z k ry ty c h  okle iną w  ten  sposób p ły t  s to la r­
skich zostały w ykonane próbne szafy trz y -  
arzw iowe. M im o, że użyte zostały obłogi sos­
nowe grub. 3 mm, pow ierzchn ia  szaf nie uległa 
zm ianie w  różnej tem peraturze i  różnej w ilo t-  
ności pow ietrza. Obserwacje prowadzone są 
już  ok. 6 m iesięcy. '

S z e l a k i  s y n t e t y c z n e
Stosowanie szelaków synte tyczn ijch  do w y ro b u  p o litu r  stało się powszechne. Kon ieczne jes t zatem  

zapoznanie szerokiego ogółu czy te ln ikó w , szczególnie m a js tró w  i  służbę technolog iczną zakładów  
m eb la rsk ich , z w łaśc iw ośc iam i szelaków synte tycznych  i  z og ran iczonym i n ies te ty  m oż liw ośc iam i za­
stosowania p o litu r  w y ra b ia n y c h  na tych  szelakach.

S Z E L A K A M I syn te tycznym i nazyw ają się te 
spośród żyw ic  syntetycznych, k tó re  w łasno­
ściam i p rzypom ina ją  szelak na tu ra lny .

S Z E L A K  N A T U R A L N Y

Szelak n a tu ra ln y  jest jedną z w ie lu  znanych 
żyw ic  natu ra lnych , przodujących pod względem 
własności, chociaż inne żyw ice natura lne są 
rów nież cenione w  przem yśle lak ie rn iczym  do 
w yro b u  różnego rodza ju  w ysokogatunkow ych 
lak ie rów  i  p o litu r, zarówno do drewna ja k  do 
innych  celów. Ważniejsze z żyw ic  na tu ra lnych  
to  Damara, Sandaraka, Mastyks, Kopale, E lem i 
i  inne oraz żyw ice naszych drzew  iglastych, 
znane na ry n k u  jako  różne ty p y  ka la fon ii.

W szystkie żywice od c h w ili w yc ieku  z drzewa 
u leg ły  pew nym  przem ianom, bądź na tu ra lnym  
w  ziem i lu b  na pow ietrzu, bądź też na skutek 
odpow iednie j p rze róbk i uzyskały1 taką postać, 
jaką spotyka się w  handlu.

Żyw ica  natura lna, zwana szelakiem, posiada 
dość skom plikow aną budowę chemiczną. Oto je j 
w zór s tru k tu ra ln y :

G łów nym i sk ładn ikam i szelaku są 2 kwasy: 
kwas e le u ry tyn o w y  o wzorze sum arycznym : 
HO CH2 (CH2)5 CH (OH) (CH2)7 COOH oraz 
kwas che lend io lkarbonow y o następującym  
wzorze s tru k tu ra ln ym :

Ż yw ica  ta  powstaje w  
sposób o ryg ina lny , in ­
ny  od ogólnie znanych 
sposobów/ powstawania 
żyw ic  na tu ra lnych , a 
m ianow ic ie : na n iek tó ­
rych  gatunkach drzew 
podzw ro tn ikow ych  ży­
je  pew ien rodzaj mszy­
cy (Coccus locca). Że­
ru jąc  n a k łuw a ją  one 
liśc ie  ¡drzew i  wysysają 
z n ich  soki. Część soków 
m ienia się w ew nątrz mszycy na żywicę. Mszyce 
po zam arciu trzym a ją  się k o ry  iu b  liś c i drze­
wa, skąd ludność tubylcza  zbiera je  jako  cenny 
surow iec szelakowy, k tó ry  ulega oczyszczeniu 
i  przeróbce. Szelak surow y posiada w  p rz y b li­
żeniu następujący skład:

74% czystej, żyw icy  
8 % wosku 
7% ba rw n ika  

11% zanieczyszczeń
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Przerób szelaku polega na rozpuszczaniu ży­
w icy  w  rozcieńczonym roztworze sody i  dokład­
n ym  p rze filtro w a n iu . W  procesie przerobu sze­
la k  uw a ln ia  się ca łkow icie od zanieczyszczeń 
mechanicznych, a częściowo od ba rw n ika  i  wos­
ku. Często dodaje się do szelaku ka la fon ię  w  n ie­
znacznych ilościach w  celu obniżenia tem pera­
tu ry  topnien ia  i ła tw ie jszego filtro w a n ia . Zależ­
nie od sposobu przerobu żyw icy  można otrzym ać 
4 zasadnicze ty p y  szelaku, to jest: B ia ły , Lemon, 
Oranż, R ubin. T yp y  powyższe różnią się stop­
n iem  czystości, zawartością ba rw n ika  i  wosku, 
z czym  w iążą się własności fizyczne i  chemiczne 
szelaku.

Ż yw ica  zwana szelakiem rozpuszcza się w  a l­
koho lu  e ty low ym , m ety low ym , am yłow ym , 
w  lodow atym  kwasie octowym , eterze, acetonie 
i  rozcieńczonym am oniaku. W  alkaliach, sodzie 
i  boraksie rozpuszcza się ty lk o  częściowo, dając 
subtelne zaw iesiny.

Ż yw ica  szelakowa jes t bardzo szeroko stoso­
wana w  różnych gałęziach przem ysłu. W  prze­
m yśle drzew nym  stosuje się ją  do szelakowania 
sęków, uszczelniania beczek oraz do w yro b u  
w ysokogatunkow ych lak ie rów  do drewna i  po­
li tu r .  P ow łok i szelakowe naniesione na drewno 
czy to w  postaci p o litu r, czy lak ie rów , dobrze 
zabezpieczają drewno od w p ływ ó w  zew nętrz­
nych, są trw a łe , twarde, elastyczne, odporne na 
wodę i  św iatło , posiadają p iękny  lustrzany po­
łysk  (dają się ła tw o  polerować) i  w ie le  innych  
zalet. Oprócz w yże j w ym ien ionych  zalet pasiada 
on jeszcze jedną, a m ianow icie : m imo, że roz­
puszcza się w  różnych alkoholach, to rozpusz­
czalność jego jest w  pew nym  stopniu trudna. 
A b y  przygotować po litu rę , szelak trzeba roz­
puszczać przez 3 do 6 godzin, ciągle mieszając. 
Rozpuszczony w  a lkoho lu  szelak (po litu ra ) i  na­
niesiony na pow ierzchnię drewna szybko trac i 
rozpuszczalnik i  tw ardn ie je . Ta zaleta pozwala 
stosować p o litu rę  szelakową za pomocą tam po­
nu, p rzy  czym nanoszenie nowej w a rs tw y1 nie 
powoduje zm yw ania w a rs tw y  poprzedniej. Da­
je  to w  efekcie cienkie i  piękne pow łoki.

D la  pełnej ch a ra k te rys tyk i szelaku należy za­
poznać się z dalszym i własnościami, m ającym i 
ogrom ny w p ły w  na własności uprzednio omó­
wione. Śą to liczby  charakteryzujące jakość sze­
laku ,k tó re  pow inny się zamknąć w  niżej poda­
nych granicach:

1. L iczba kwasowa 45 — 67
2. L iczba zm ydlan ia 140 — 225
3. L iczba jodowa 10 20
4. C iężar w łaśc iw y 1.02 — 1,12
5. P unk t top liw ości 80 105°C
6. Zawartość wosku do 6%
7. Zawartość popio łu do 1,1%
8. W  re a kc ji Ś torch-M orawskiego zabarw ie­

nie żółte.

Ż Y W IC E  S Y N TE TY C ZN E

Ponieważ szelak n a tu ra ln y  jest surowcem im ­
portow anym , dawno już  szukane na terenie 
E uropy środków całkow itego lu b  częściowego 
zastąpienia szleku tańszym a rtyku łe m  pocho­
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dzenia kra jowego. Obecnie w  Polsce sprawa ta, 
z ra c ji oszczędnego i  racjonalnego gospodaro­
wania, stała się szczególnie ważna i  p ilna. Z te ­
go powodu zwrócono uwagę na żyw ice synte­
tyczne. Spośród żyw ic  synte tycznych znane są 
w  chem ii następujące g rupy żyw ic  o określo­
nych własnościach chemicznych i fizycznych. 
Są to  żywice:

I  —  fenolowe
I I  —  p o liw in y lo w e  i po liak ry low e

I I I  —  karbonylow e
IV  —  będące m ieszanym i estram i feno low ym i
V  —  alk ida low e

V I —  kum aronowe 
V I I  —  mocznikowe 

V I I I  —  maleinowe.

I. Ż yw ice  fenolowe

a) Ż y w i c e  f e n o l o w e  r o z p u s z c z a l ­
n e  w  a l k o h o l u .  Należą tu  żyw ice fenolowe 
będące p roduktam i kondensacji fenolu lu b  k re ­
zolu z fo rm a liną  w  środow isku a lka licznym . 
Kondensacja fenolu z fo rm a liną  może przebie­
gać w  trzech stadiach:
stadium  A  —  „re zo l“  -r- p roduk t p łynny,

ii B —  „ re z ito l“  — produk t o konsvstencji
pasty,

>> C —  „ rez.it“  — produk t s ta ły  i tw a rdy  
nie dający się uplastycznić.

Rezóle rozpuszczalne są w  a lkoho lu  i z tego 
względu zw róc iły  na siebie uwagę, gdyż w  m ia­
rę u tra ty  rozpuszczalnika i ogrzewania przecho­
dzą w  stadium  B, a następnie w  stad ium  C, da­
jąc p ro d u k ty  twarde. W  dalszym  ciągu badań 
nad ty m i żyw icam i opracowano m etody u tw a r­
dzania rezo li na zimno przez dodanie odpowied­
niego kata liza tora . Rezóle stosowane są do w y ­
robu p o litu r  i  lak ie rów , używ anych do drewna 
i  innych  celów. L a k ie ry  rezolowe są odporne na 
św iatło , dają pow łok i jasne i  twarde. W  handlu 
zna jdu je  się w ie le  żyw ic  rezolowych.

b) Ż y w i c e  r o z p u s z c z a l n e  w  w ę ­
g l o w o d o r a c h  a r o m a t y c z n y c h  i 
u t  v ' a r  d z a 1 n e. Są to żywice tak samo, ja k  
poprzednie, powstające przez kondensacje fe ­
no lu  z fo rm a liną  w  środow isku a lka licznym , 
lecz wobec a lkoho li. Różnią się one od poprzed­
n ich  tym , że czołową ich cechą jest rozpuszczal­
ność w  węglowodorach arom atycznych szeregu 
benzenowego. Ż yw ice  tego ty p u  stosowane są 
do w yrobu  lak ie rów ; w  technice lak ie rn icze j są 
bardzo cenione. P rzy  w yrob ie  p o litu r  nie m ają 
zastosowania.

c) Ż y w i c e  r o z p u s z c z a l n e  w  w ę ­
g l o w o d o r a c h  a r o m a t y c z n y c h ,  u - 
p l a s t y c z n i  o n  e i  u t w a r d z a l n e .  Ż y ­
w ice te o trzym u je  się przez kondensacje feno lu  
z a ldehydam i w  środow isku a lka licznym . K oń ­
cowy p ro d u k t kondesacji posiada wolne reszty 
kwasowe, k tó re  w ykazu ją  zdolność przyłączania 
dodatków  zm iękczających, dz ięk i czemu żyw ice 
te dają pow łok i twarde, elastyczne odporne na 
czynn ik i chemiczne i na jbardz ie j zbliżone do 
pow łok szelaku naturalnego. Żyw ice  te należą
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do najlepszych żyw ic  i stosowane są do w y ro ­
bu lak ie rów .

d) N i e u t w a r d z a l n e  ż y w i c e  t y p u  
„N  o w  o 1 a k “ . Ż yw ice  tegC' typ u  o trzym u je  się 
przez kondensacje feno lu  z aldehydem  m rów ko­
w ym  w  środow isku kwaśnym . Służą one jako  
nam iastka szelaku naturalnego. Posiadają ogra­
niczoną rozpuszczalność w  alkaliach, n ie są jed ­
nak rozpuszczalne w  boraksie i  sodzie. Stoso­
wane są do w y ro b u  lak ie rów  sp iry tusow ych  i  
p o litu r. Ponadto znane są żyw ice  fenolowe roz­
puszczalne w  olejach, a lkoho lu  i  węglowodo­
rach. Są to . żyw ice alkilofenolow.e, m ody fikow a­
ne żyw ice fenolowe itp .

I I .  Żywice poliwinylowe i poliakrylowe

Żyw ice  p o liw in y lo w e  i  p o lia k ry lo w e  powsta­
ją  przez po lim eryzacje  ch lo rku  w in y lu , octanu 
w in y lu , e teru w iny low ego oraz estrów  kwasów 
akrylow ego i  m etaakrylowego. Są one w raż liw e  
na św ia tło  i  czyn n ik i utlen ia jące. Im  wyższy sto­
p ień po lim eryzac ji, ty m  lepsza jes t żyw ica 
(większa trwałość, elastyczność i  n iew rażliw ość 
na czynn ik i chemiczne). Większość tych  żywic, 
rozpuszcza się trudno w  zw yk łych  rozpuszczal­
n ikach  organicznych, dz ięk i czemu łączenie tych  
żyw ic  z in n y m i surowcam i lak ie rn iczym i jest 
bardzo u trudn ione. N iektó re  tyilko dają się łą ­
czyć z n itroce lu lozą  i  kauczukiem , stwarzając 
w a ru n k i stosowania tych  żyw ic do lak ie rów .

I I I .  Żywice karbonylowe

Żyw ice  te są p roduk tam i kondensacji a ldehy­
dów, a zwłaszcza aldehydu octowego. W yko ­
rzystano tu  w ięc zdolność a ldehydów  i  ketonów  
do po lim eryzac ji i  kondensacji w  środow isku 
a lka licznym . Ż yw ice  te byw a ją  m n ie j lu b  w ię ­
cej zabarw ione i  kruche. W ady te usuwa się 
przez dodanie odpowiedniego zmiękczacza, ja k  
na p rzyk ła d  o le ju  rycynowego i wosku i  przez 
odpowiednie odbarw ien ie. Ż yw ice  te stosowane 
są do w yro b u  pol-itur, la k ie ró w  i k itó w . Pod 
względem własności p rzypom ina ją  nieco szelak 
na tu ra lny , n ie  dorównują j m u jednak swoją 
jakością.

IV . Mieszane estry fenolowe

Żyw ice  te są p roduk tam i kondensacji kw a ­
sów: ftalowego, bursztynowego i maleinowego 
z fenolam i, kwasam i tłuszczow ym i i żyw iczny­
m i. Stosowane są przeważnie do w yrobów  lak ie ­
ró w  ole jnych.

V. Żywice alkidalowe

Są to  mieszane es try  kwasów: ftalowego, b u r­
sztynowego, w inowego oraz żyw icznyęh, tłu sz ­
czowych i  w ie low odoro tlenow ych a lkoho li (g li­
ceryna i  inne). Ż yw ice  te odznaczają się odpor­
nością na dzia łan ie  św ia tła  i  wyższej tem pera­
tu ry , elastycznością pow łok i itp . Są to w ięc bar­
dzo cenione żyw ice stosowane do w yro b u  lak ie ­
rów . Isn ie ją  rów nież m odyfikow ane żyw ice a l­
k ida low e. W  żyw icach tego typ u  w ystępu ją  
kw asy tłuszczowe w  postaci n iek tó rych  olejów,

zwłaszcza kw asy schnące, co g łów nie  stanow i 
ich wartość. Zależnie od ilośc i sk ładn ika tłusz­
czowego rozróżnia się żyw ice tłuste  i  chude. W a­
dą tych  żyw ic  jest ich  skłonność do żółknięcia 
pod w p ływ em  św iatła. P rzy w yrob ie  p o litu r  nie 
są stosowane. W  handlu w ystępu ją  pcd w ie lo ­
ma m arkam i.

V I. Żywico kumaronowe

Te żyw ice są p roduk tam i po lim eryzac ji w ęg­
lowodorów , ja k  np. iden oraz ich pochodnych, 
ja k  np. kum aron —  w  środow isku kwaśnym . 
M a ją  one charakter zupełnie obo ję tny i  n ie po­
dlegają zm ydlan iu . Są bardzo w raż liw e  na 
św ia tło  i  z tego powodu stosowane są przeważnie 
do lak ie rów  izo lacy jnych  i częściowo w  techn i­
ce d ruka rsk ie j. N ie nadają się do lak ie rów  do 
drewna i  do p o litu r.

V II .  Żywiec mocznikowe

Ż yw ice  tego. typ u  powstają przez kondensacje 
mocznika z fo rm a liną  w  środow isku słabo a lka ­
licznym . Służą przeważnie do w yrobu  mas plas­
tycznych, w  technice lak ie rów  i p o litu r  n ie są 
stosowane.

V II I .  Żywice maleinowe

Tego typ u  żyw ice powstają przez połączenie 
kwasów: maleinowego lu b  fum aronowego i  abie- 
tynowego, es try fikow anych  w ie low odoro tleno- 
w y m i a lkoholam i. Żyw ice  te rozpuszczają się w  
olejach i  benzynie, nie rozpuszczają się zaś w  
alkoholu. Odznaczają się b rak iem  w rażliw ości 
na światło-. Służą do w yrobu  b ia łych  em a lii o le j­
nych i dają się przerabiać w  lak ie rach  n itro ce lu ­
lozowych.

*
*  *

Na zakończenie cha rak te rys tyk i żyw ic  synte­
tycznych należy stw ierdzić, że ty lk o  n iektó re  
z n ich  można nazwać szelakam i syn te tycznym i: 
są to te, k tó re  mogą znaleźć zastosowanie do w y ­
robu p o litu r. Zasadniczym w arunk iem  p rzyda t­
ności żyw icy  do tego celu jest je j rozpuszczal­

n o ść  w  a lkoho lu  e ty low ym . O ile  dana żyw ica 
spełnia ten podstawowy w arunek oraz ma inne 
własności, omówione p rzy  szelaku na tu ra lnym , 
m usi także spełnić dalsze w a runk i, t j. :

1. być dogodną i  ła tw ą  w  pracy m etodam i 
stosowanym i p rzy  p o litu row an iu ;
a) w arstw a p o litu ry  nanoszona na po­
w ierzchnię, k tó ra  o trzym ała  tak zwany 
g ru n t z p o litu ry , nie pow inna go zm ywać i 
niszczyć, co określa się m ianem „m azania“ 
w  czasie pracy;
b) roz tw ó r nanoszonej żyw icy  pow in ien  
szybko trac ić  rozpuszczalnik stwarzając 
w a ru n k i szybkiego wysychania;
c) pow łoka żyw iczna naniesiona w  postaci 
p o litu ry  pow inna wykazać dobrą p rzy ­
czepność do podłoża;
d) smuga powstająca przez dodanie o le ju  
w  celu u ła tw ien ia  polerowania pow inna 
dać się ła tw o  i  szybko usunąć.
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2. Ż yw ica  syntetyczna pow inna dawać pow ­
ło k i o lus trzanym  połysku, pow inna być:
a) odporna na w ilgoć i  wodą,
b) odporna na ścieranie,
c) elastyczna,
d) odporna na podwyższoną tem peraturę,
e) odporna na działanie środków che­
m icznych,
f) odpowiednio zabarw iona lu b  przezro­
czysta,
g) odporna na św iatło,
h) twarda.

P rzy p ro d u kc ji szelaków syntetycznych dąży 
się do tego, aby szelak zaw iera ł w yże j w ym ie ­
nione własności.

Centra lne Labo ra to rium  Przem ysłu D rzew ­
nego otrzym ało  dotychczas k ilk a  szelaków syn­
te tycznych celem określenia ich  w artości i  p rzy ­
datności w  przem yśle drzewnym . Szelaki te w y ­
stępują pod nazwam i usta lonym i przez p rodu­
centów.

1) Szelak syn te tyczny „A dhezo l“  należący 
do g rupy żyw ic  synte tycznych w ym ien io ­
nych w  punkcie  I  a.

2) Szelak „S ła w ia " należący ja k  w yżej.
3) Szelak „W acke r“ należący do g rupy I I I .
4. Szelak „Syn teza“  należący do g rupy  I.
W szystkie te szelaki syntetyczne n ie  spełnia­

ją  w a runków  podanych w  punkcie  la  i  ld , a tym  
samym p o litu ry  w ykonane z tych  szelaków nie 
nadają się do po lerow ania drewna na w ysoki 
połysk.

Szelak „W acke r“  ponadto n ie  spełnia w a ru n ­
ków  podanych w  punktach  2b, 2c i 2f, zaś szelak 
„S ła w ia “ n ie spełnia w a runków  podanych w  
punktach 2d, 2g i  2h, co d y s k w a lif ik u je  je  na­
w et p rzy  zastosowaniu ich do wykończania po­
w ie rzchn i m eblowych, naw et „n a  m a t“ . Z po­
wyższego należy wyciągnąć wniosek, że. kon­
densacja i  po lim eryzacja  różnych zw iązków 
chem icznych jes t w  chem ii znana i  stosowana, 
jednak otrzym anie dobrej żyw icy  syntetycznej, 
do złudzenia przypom inającej sw o im i własnoś­
c iam i szelak na tu ra lny , jest rzeczą bardzo tru d ­
ną. Chcąc zaoszczędzić szelak n a tu ra ln y  należy 
się zadowolić p o litu rą  syntetyczną gorszej ja ­
kości lub też przejść na p o litu ry  n itroce ­
lulozowe.

Jak skonstruować profile narzędzi skrawajqcych
Doprow adzen ie ob rób k i m aszynow ej e lem entólo do m oż liw ie  w ysokiego stopnia dok ładności jes t je d ­

n y m  z podstaw ow ych zadań, ja k ie  s to ją  przed przem ysłem  d rzew nym  w  jego w a lce  o pog łęb ian ie  po­
toko w ych  m etod m ontażu w yro bo w . Jednym  z w ażnych odc inków  tego zagadnien ia  je s t ko n s tru o w a ­
n ie  p ro filó w  narzędzi ściśle odpow iada jących po trzebnym  p ro filo m  e lem entów . Stosowane dotychczas 
w zakładach eksperym enta lne wyznaczanie tych  p ro filó w , w ym aga jące w ie le  czasu i  dające w  rezu ltac ie  
m ałą  dokładność, pow in no  ustąp ić  m ie jsca ścis łe j, w yk re ś ln e j m etodzie w yznaczania p ro filó w  narządzi 
skraw a jących . A r ty k u ł poniższy podaje zastosowanie te j m etody w  odn ies ien iu  do na jw ażn ie jszych

P R ZY  R O ZP O C ZY N A N IU  p ro d u kc ji no­
w ych typów  w yrobów  często staje przed nam i 
zadanie skonstruowania p ro filó w  kraw ędzi 
tnących narzędzi d la odrobien ia elem entów 
o danym  p ro filu . W  a rtyku le  pt. „Ja k  skonstru­
ować pojedynczy zataczany frez p ro filo w y  
(„P rzem ys ł D rzew ny n r  7— 8 ub. r.) poda liśm y 
przyczyny, d la k tó rych  p ro f il k raw ędzi skra­
w ającej n ie  jes t iden tyczny z p ro file m  ele­
m entu; podaliśm y rów nież ogólne zasady, na 
k tó rych  oparta jest w ykreś lna  metoda kon­
struow ania  kraw ędz i tnących.

Metoda ta jest mało znana w  praktyce, stąd 
też na warsztacie p ro filu je  się kraw ędzie tną ­
ce najczęściej w  ten sposób, że n a jp ie rw  na­
daje się im  ksz ta łt zb liżony do p ro filu  elemen­
tu,, następnie ta k  p rzygotow anym  narzędziem 
obrabia się próbn ie  elem ent i  na podstaw ie 
różnic pom iędzy o trzym anym  a potrzebnym  
p ro file m  elementu dokonuje się ko re k ty  
ksz ta łtu  k raw ędzi skrawającej. Korekta  ta 
p rzy  trudn ie jszych  p ro fila ch  m usi być pow ta ­
rzana k ilka k ro tn ie .

P rym ityw ność, kosztowność i niedokładność 
te j m etody są oczywiste. W  celu u n i­
kn ięc ia  tych  w ad b iu ra  fa b ry k a c ji zakładu 
równocześnie z rysunkam i dla każdej now e j 
p ro d u kc ji pow inny  w y jść  na w arszta t dok ła ­

dne ry s u n k i k raw ędz i skraw ających dla 
poszczególnych narzędzi, k tó ry m i m ają być 
obrabiane pożądane p ro file  /elementów.' D la ­
tego też konieczne jest, aby b iu ra  fa b ryka ­
c ji zapoznały się z w ykreś lną  metodą kon ­
struow an ia  kraw ędz i skrawających. W  odnie­
sieniu do' p ro filo w ych  frezów  zataczanych 
metodę tę podano w  n-rze 7— 8 z r. 1951 „P rze ­
m ysłu  D rzewnego“ . W  a rtyku le  n in ie jszym  
rozszerzym y zastosowanie te j m etody na k ilk a  
dalszych typów  narzędzi skrawających.

Głowice nożowe o płaskich nożach profilo­
wych —  i ostrzeniu od powierzchni przyłoże­
nia. Jest to jeden z najstarszych typów  na­
rzędzi skraw ających d la  ob róbk i p ro filo w e j. 
Posiada on szereg poważnych wad, ja k  tru d ­
ność ostrzenia pow ierzchn i przy łożen ia  noży 
o bardzie j skom plikow anych p ro filach , tru d ­
ność dokładnego ustaw ienia noży (co w p ływ a  
na jakość obróbki), trudność dokładnego w y ­
ważenia noży, konieczność pracy na niższych 
obrotach etc. Jeżeli m im o tych  w szystk ich  
wad ten typ  narzędzi używ any jest chętnie 
w  naszych zakładach, to przyczyną tego jest 
łatwość, szybkość i  taniość ich  wykonania , co 
ma szczególne znaczenie, gdy obrabiana ma 
być n iew ie lka  seria e lem entów p ro filow ych .
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Skonstruow anie p ro f ilu  noża p ro filow ego 
na podstaw ie danego p ro f ilu  elem entu odby­
wa się metodą gra ficzną w  sposób następują­
cy: (rys. 1).

0

W ykreś lam y w  na tu ra lne j w ie lkośc i rzu t 
poziom y (na płaszczyznę n  1) i  rz u t p ianow y 
(na płaszczyznę n  2) g łow icy  nożowej. G ło w i­
ca pow inna być tak  usytuowana, aby je j oś 
obro tu  by ła  prostopadła do płaszczyzny po­
ziomej (n  1), a pow ierzchn ia  noża rów noleg ła 
do płaszczyzny p ionow ej (n  2). N ajwyższy 
p u n k t p ro filu  elem entu (4), k tó ry  jes t zara­
zem najg łębszym  punktem  p ro filu  noża, rzu ­
tu je m y  na oś 00’, a następnie prom ien iem  04’ 
zataczamy k rąg  koła, k tó ry  pow in ien  być co 
na jm n ie j o 3 mm oddalony od na jbardzie j 
w ysta jące j części śruby, um ocowującej nóż. 
P ro f il e lem entu 1, 2, 3 ... 9 pow in ien  być iden­
tyczny z p rzekro jem  osiowym  pow ierzchni 
obrotow ej, opisanej k raw ędziam i tnącym i no­
ża. Kole jność poszczególnych czynności dla 
o trzym an ia  p ro f ilu  ostrza zaznaczona jest na 
rys. 1 ¡strzałkam i: charakterystyczne; p u n k ty  
p ro filu  elem entu rzu tu je m y  na oś 00’, po 
czym odpow iedn im i p rom ien iam i zataczamy 
łu k i kó ł aż do przecięcia z przednią płaszczyz­
ną Inoża. Z o trzym anych punk tów  1“ , 2“ , 3“ , ...
9 przeprowadzam y prostopadłe do p łaszczy­
zny noża aż do przecięcia z lin ia m i p ionow y- 
m i, w yprow adzonym i z odpow iednich pun-

O

k tó w  p ro f ilu  elementu. O trzym ane p u n k ty  
przecięcia 1 ° ,2 0,3 0 ...9° wyznaczają szukany 
p ro f il inoża.

Opisany powyżej w yk re ś ln y  sposób kon­
struow ania  k raw ędzi tnącej noża należy sto­
sować w  tych  przypadkach, gdy m am y do 
czynienia z p ro fila m i sprzężonymi, bądź też 
p ro fila m i g łębokim i. D la  p ro filó w  swobod­
nych lub  n ieg łębokich  stosuje się w  praktyce  
sposób p rak tyczny : pod kątem  natarcia  y, (k tó ­
ry  ¡należy w przód uw a lić  dla danej g łow icy  
nożowej) p rzecinam y model elementu, a o trz y ­
m any w  ten sposób p ro f il jes t p rzyb liżonym  
p ro file m  kraw ędzi tnącej noża. Na rys.2 poka­
zana jes t różnica pom iędzy p ro file m  noża, 
o trzym anym  metodą praktyczną (a) i  g ra ficz­
ną (b).

Ostrzenie noży p ro filo w ych  o bardzie j 
skom plikow anych p ro fila ch  przedstaw ia n ie ­
k iedy  bardzo znaczne trudności. D la  u n ikn ię ­
cia tego rozczłonkow uje  się ogólny p ro f il na 
szereg p ro filó w  cząstkowych, z k tó rych  każdy 
obrab iany jes t oddzie lnym  nożem.

Rys. 3 przedstaw ia 
w łaśnie tak ie  , rozb i­
cie p ro f ilu  na 4 noże, z 
k tó rych  noże 1 i  2 za­
mocowane są na jednej 
s tron ie  /kwadratowej 
g łow icy , a noże 3 i  4 
na sąsiedniej stronie 
g łow icy. Na przeciw leg­
łych  ¡stronach g łow icy  
zamocowane są noże 
o iden tycznym  p ro filu ; 
w szystkie  pa ry  noży 
muszą być dokładn ie 

zrównoważone. Sposób ten jes t w praw dzie  
k ło p o tliw y , je ś li chodzi o dokładne um ocow y­
w anie i  w yw ażan ie  noży, posiada jednak tę 
ważną zaletę, że pozwala na o trzym an ie  roz­
m a itych  skom plikow anych p ro filó w  za po­
mocą szeregu odrębnych typow ych  noży p ro ­
filow ych .

Okrągłe głowice nożowe dla czopiarek na­
leżą do te j samej g rupy, co opisane powyżej 
g łow ice kw adratow e, m ają jednak tę wyższość 
nad n im i, że można w  n ich  stosować znacznie 
cieńsze noże (do- 3 mm), a ponadto wyważanie • 
noży w  g łow icy  jest znacznie łatw ie jsze. M ają  
one jednak ograniczony zasięg zastosowania, 
n ie  można w  n ich  bow iem  umocować noży 
p ro filo w ych . Ogólną cechą charakterystyczną 
tych  g łow ic  jest ustaw ienie noży pod kątem  
^  =  10° — 15° w  stosunku do osi; na skutek 
tego ostrza noży s tyka ją  się z obrabianą po­
w ie rzchn ią  n ie  od razu na całej długości, lecz 
stopniowo. Zapewnia to korzystne rozmiesz­
czenie oporów skraw ania i  wysoką jakość fre ­
zowania. Jak w iadomo, je ś li walec p rze tn iem y 
płaszczyzną, nachyloną pod kątem  <p do jego 
osi, o trzym am y jako  lin ię  przecięcia elipsę. 
D latego też i  w  ty m  przypadku ksz ta łt k raw ę­
dzi tnącej noża jest częścią elipsy, powstałą 
na skutek przecięcia pow ierzchn i walca, op i-
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sanego nożami z płaszczyzną natarc ia  noża. 
Sposób w ykreś len ia  tego łu k u  e lipsy przedsta­
w ia  rys. 4.

G łow ice nożowe o nożach p ro filo w ych  —  
i ostrzeniu od pow ierzchn i p iers iow ej. W  op i­
sanych poprzednio nożach p ro filo w ych  główna 
trudność polegała na ostrzeniu, k tó re  nastę­
pu je  od pow ierzchn i przyłożenia. Trudność t? 
usuwa stosowanie noży o p ro filo w e j pow ierz­
chn i przyłożenia (rys. 5); ostrzenie tak ich  no­
ży, k tó re  następuje od pow ierzchn i p ie rs io ­
w ej, n ie nastręcza żadnych trudności; p rzy  
ostrzeniu tych  noży pam iętać należy o ko ­
nieczności zachowania stałego kąta ostrza fi, 
co łącznie ze s ta łym  w ysuw aniem  noży do 
p ierw otnego położenia ich  k raw ędzi tnącej 
gw a ran tu je  zachowanie niezm iennego p ro filu  
elementu.

W ykreślen ie  p ro f ilu  poprzecznego p rzekro ­
ju  takiego noża przedstaw ia rys. 6.

Frezy o okrąg łych  nożach w ym iennych.
Frezy te usuw ają zasadniczą wadę, k tó ra  cha­
ra k te ryzu je  frezy  o p łaskich nożach w ym ie n ­
nych, a m ianow ic ie  konieczność stosowania 
dużych ką tów  przyłożenia. Na skutek k rz y ­
wego zarysu pow ierzchn i przyłożenia staje 
się tu  m ożliw e stosowanie no rm alnych  w a r­
tości kąta przyłożenia (« ~  10° —  15°). Do te j 
zasadniczej za le ty frezów  tego typ u  dołączają 
się jeszcze i  inne: dłuższa żywotność, łatwość 
w ykonan ia  okrąg łych  noży (ła tw a tokarska 
obróbka), oszczędność sta li. Spośród różnych 
frezów  tego typu  należy w ym ien ić  jako 
szczególnie udany ko n s tru kcy jn ie  frez skon­
s truow any przez rac jona liza to ra  PZPD  ob. 
Bolesława P ieńkowskiego (dla s k le ja rk i auto­
m atycznej L inderm anna). Zastosowanie je ­
dnak frezów  o okrąg łych  nożach w ym iennych  
jest ograniczone do n ieg łębokich p ro filó w .

W  celu usunięcia ta rc ia  pow ierzchn i p rzy ­
łożenia okrągłego noża pow ierzchnię tę usy- 
tuow u je  się pod kątem  a =  10° —  15° w  sto­
sunku do k ie ru n ku  ruchu  freza. Ten sam ką t 
u, ja k  w idać z rysunku  7, zaw arty jest m iędzy

p rom ien iam i R i  R n K ą t ten uzysku je  się w y ­
konu jąc ściankę p iersiow ą noża pod kątem  
y 1 =  7 +  a w  stosunku do prom ienia R i oraz 
przez ustaw ienie noża pod kątem  y do p rom ie­
n ia  R.

P ro f il p rze k ro ju  osiowego noża okrągłego, 
ja k  to w idać z rysunku, zależy od p ro filu  k ra -

Rys. 7.

wędzi tnącej oraz od kąta y i  y i. W ykreślen ie  
p ro f ilu  k raw ędz i tnącej oraz p rzek ro ju  osio­
wego noża okrągłego przeprowadza się g ra ­
ficzn ie  sposobem przedstaw ionym  na rys. 7.

J. S.
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JÓ ZE F  Ś W ID E R S K I

F r e z y  s k ł a d a n
W  ub. ro k u  zam ieściliśm y k ilk a  a r ty k u łó w  z zakresu k o n s tru k c ji narządzi W  bieżacum ro ku  knn 

tynuow ac będziem y tą ser ją  a r ty k u łó w , poda jąc w iadom ości o budowie^
rządz1 skraw a jących , s tosowanych w  przem yśle d rzew nym  Sądzim y, że w iadom ości te s tanow ić  na­
w ia n y  „techn iczne  m in im u m “  d la  każdego m is trza  ob rób k i m aszynow ej ^

A r ty k u ł poniższy w y ja ś n ia  zasadą dz ia łan ia  fre zó w  składanych, k tó re  zna laz ły  szczególnie szero

m rs s s s .^ r s r iu n s . <*• *■*■*
FR E ZY  składane służą do obróbk i dw ustron - 

nych  p ro filó w  (rys. 1). Składają się one z dwóch 
lu b  w iększej ilośc i pojedynczych frezów  zata-

Rys. l .

nu ją  gładkiego strugan ia  m ateria łu , podczas gdy 
w pust frezow any jest ko le jno  k raw ędziam i b0 
i  b'o (b2 jest to ca łkow ita  długość przednie j 
kraw ędzi trące j freza dolnego, obejm ująca ró w ­
nież b0). Jeżeli p rz y jrz y m y  się zębow i przed-

czanych, połączonych ,za pomocą szp ilek lub  
śrub. Zna laz ły  one zastosowanie wszędzie tam, 
gdzie chodzi o> dokładniejszą obróbkę p ro filó w . 
Pojedyncze bow iem  frezy  zataczane, posiada­
jące ukośne zatoczenie bocznych ścianek zębów, 
zm ien ia ją  swój p ro f il w  m iarę  ostrzenia. Np. 
p ro f il e lem entu obrobionego frezem, przedsta­
w io n y  na rys. 2 będzie ty m  szerszy, im  bardzie j 
z iiż y ty  będzie frez na skutek ostrzenia.

D la  zapewnienia obrab ianym  elementem sta- 
łegO1 p ro f ilu  stosuje się kom binacje  frezów  po­
jedynczych, połączonych ze sobą, z m ożliwoś­
cią regu low an ia  ich  wzajem nej (odległości. Spo­
sób połączenia poszczególnych frezów, wcho­
dzących w  skład frezów  składanych, jest różny ; 
na jbardz ie j rozpowszechnione są samonastaw­
ne frezy, przedstaw ione na rys. 3a i  3b. Skła­
dają się one z dwóch frezów  pojedynczych (1,2), 
połączonych za pomocą szp ilek (3), określa ją­
cych ich wzajem ne położenie oraz stanow ią­
cych rodzaj prow adnic p rzy  przesuwaniu ich 
względem  siebie.

K ons trukc ja  tych  frezów  zapewnia automa­
tyczną regulację wzajemnego położenia wcho­
dzących w  ich  skład frezów  pojedynczych 
przez dokręcenie n a k rę tk i p rzy  ich  montażu.

D la zrozum ienia k o n s tru kc ji frezów  składa­
nych om ów im y d la  p rzyk ładu  schemat działa­
n ia  freza wpustowego, widocznego na rys. 3a.

Na rys. 4 przedstaw ione są schematycznie 
dwa ko le jne zęby freza (w idziane od pow ierz­
chni grzebietowej) oraz p ro f i l  wpustu. W idocz­
ne jest, że kraw ędzie skrawające bx i b2 doko-

Rys. 2.

Rys 3a.

P rzekró j 
A -  A 
zęba

Rys 3b.
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stawionego na schemacie po p raw e j s tron ie  (na 
rys. 3a będzie to  ząb, w idoczny na przednim  
planie), to  s tw ie rdz im y , że frez górny posiada 
boczne zatoczenie ścianki zwróconej k u  frezow i 
dolnem u (mn), frez do lny  zaś posiada zatoczenie 
ścianki, zwróconej k u  frezow i górnemu (mn).

O P n m
n> m' \óo /> ' m' \b„ b
n m o P r

bz
J T M m

Rys. 4

Następny z ko le i ząb (na schemacie jes t to  ząb 
lew y) posiada ta k i sam kszta łt, ale usytuow anie 
poszczególnych kraw ędz i górnego1 i  dolnego fre - 
za jes t odwrotne. Należy p rzy  tym  zw rócić 
uwagę, że ściana o p „p ió ra “  freza, przeciw leg ła  
ściance o zatoczeniu ukośnym , jest oddalona od 
bocznej płaszczyzny w pustu o 0,5 m m  (we fre ­
zach nowych). D z ięk i tem u n ie  bierze ona 
udzia łu  w  obróbce te j pow ierzchni. Boczne po­
w ierzchnie w pustu  tworzone są w ięc jedyn ie  
przez te  „p ió ra “  zębów, k tó re  m ają  ukośnie za­

toczoną pow ierzchnię boczną, zwróconą w  s tro ­
nę danej pow ierzchn i bocznej wpustu. Na sche­
macie jest to  w yraźn ie  widoczne, górną po­
w ie rzchn ię  w pustu  tw o rzy  ząb O1 kraw ędz i bo, 
dolną zaś pow ierzchnię —  ząb o k raw ędzi b '0. 
Jest to konieczne w  celu un ikn ięc ia  ta rc ia  zęba 
o obrab iany m a te ria ł na całej bocznej pow ie rz­
chn i „p ió ra “  zęba.

W  m iarę zużywania zębów przez ostrzenie, 
„p ió ra “  ich  zwężają się na skutek ukośnego za­
toczenia jednej ich  ścianki. Szerokość jednak 
obrobionego w pustu  pozostaje bez  ̂ zm iany, 
gdyż frez górny i  do lny przesuwają się k u  so­
bie, kompensując ty m  samym zm niejszenie się 
szerokości samego „p ió ra “  freza; .w idać to  do­

brze na schemacie. Ogólna w ięc szerokość freza 
zmniejsza się o ty le , ile  wynosi wzajem ne prze­
sunięcie frezów, gwarantu jące zachowanie sta­
łe j szerokości wpustu.

W ym ia ry  poszczególnych elem entów  górnego 
i dolnego freza pozostają w  następujących za­
leżnościach, gw aran tu jących  zachowanie stałej 
szerokości w pustu:

B =  b i +  b2 
b =  B —  2 b i 
bo — b —  0,5 
b i =  b2 —  b

Schemat dz ia łan ia  freza dla ob róbk i p ió r 
p rzedtaw iony jest na rys. 5. Zależności pom ię­

dzy w ym ia ra m i poszczególnych elem entów są 
następujące:

B — b i +  b2 
b0 =  b2 —  b i 
bo — b — B —  2 b i 
b i — b2 —  b

K ons trukc ja  frezów  składanych, ja k  to w y n i­
ka z poprzednich w yw odów , zapewnia zachowa­
n ie  stałego ksz ta łtu  p ro filó w  dw ustronnych. 
Ażeby jednak w  praktyce  u trzym ać stałe w y ­
m ia ry  p ro filu , należy frezy  regu la rn ie  ostrzyć. 
Sprawdzenie ostrości frezów  przeprowadza się 
w  punktach szczególnie narażonych na stępie­
nie; p u n k ty  te  wskazane są s trza łkam i na rys. 6 
(z lew ej s tro n y  w idoczny jest ząb freza do w y ­
c inan ia  wpustu, z p raw e j zaś ząb do w ycinan ia  
pióra). Stępienie zębów w  tych  punktach po­
w oduje, że p ió ro  staje się szersze, a w pust węż­
szy (z rysunku  6 w yn ika  to jasno).

D latego też regu larne ostrzenie stanow i w a ru ­
nek zachowania w łaśc iw ych  w ym ia ró w  p ro filu

Robotnicy, technicy i  in żyn ie row ie  polskiego przem ysłu, budow nictw a i  kom un i­

ka c ji  —  wprowadzajc ie  i  opanowujcie nową technikę, korzysta jc ie  ze zdobyczy 

przodującej techn ik i radzieckie j, ro zw ija jc ie  ruch now atorów  i  rac jona liza to rów !
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Próba uproszczenia obliczeń kontrolnych 
przebiegu suszenia tarcicy

s z c z e ln e j  uw a ę i za-
tyczccycU okreś lan ia  w ilgo tn ośc i d rew na w  I Z T k t u l o l i ^
rozmazań w iąże się ściśle z og łaszanym i na łamach „P rzem ys łu  D rzew nego" u w a o Z T n  «, V° nlZSzych 
upraszczania zalecanej do tąd przez p o d rę c z n ik u  ™ + rzewnego uw agam i o konieczności

51
Określenie wilgotności drew na posiada duże zna­

czenie zarowno w  zastosowaniu p ra k tyczn ym , ja k  też 
w  badaniach la b o ra to ry jn y c h . Spośród k i lk u  stoso­
w anych m etod okreś lan ia  w ilgo tn ośc i n a jd o k ła d n ie j­
szą i często stosowaną je s t m etoda suszarkow o-w ago- 
wa. Polega ona na po b ra n iu  p ró b k i z badanego 
d iew na , suszeniu je j w  suszarce la b o ra to ry jn e j, aż do 
osiągnięcia przez n ią  stałego ciężaru, okreś len iu  róż­
n icy  c iężarów  m iędzy próbą w  stan ie  w ilg o tn y m  
a c a łk o w ic ie  suchym  oraz odn ies ien iu  określonego 
w  ten sposób ciężaru w ody do ciężaru p ró b k i ca łko ­
w ic ie  suchej lu b  do początkowego ciężaru p ró b k i 
w  stanie w ilg o tn ym . Z n a jd u je  to sw ój w y ra z  w  na ­
stępujących w zorach:

TI7 Cp— Co
Wp==— 5^— 100 £ .................................. (i)

gdzie:
W o w ilgo tność  w yrażona w  

ca łkow ic ie  suchego,
Cp = ' począ tkow y ciężar p ró b k i w ilg o tn e j,
Co =  ciężar p ró b k i ca łkow ic ie  suchej.

W yrażoną w  ten sposób w ilgo tność  określa  się 
m ianem  w ilgo tn ośc i bezwzględnej.

W ilgotność d rew na w yrażoną w  odn ies ien iu  do c ię ­
żaru  p ró b k i w ilg o tn e j okreś la  się wzorem :

„ .  C p—Co 
Wp =  ------ z-------  100$

% c iężaru drew na

Co (2)

gdzie:

W p oznacza w ilgo tność  pozorną, k tó ra  ulega zm ia ­
nom  w  zależności od zm ienianego ciężaru początko­
wego w ilg o tn e j p ró bk i.

W  'p ie rw szym  p rzyp ad ku  poziom  odniesienia, re ­
prezen tu je  d la  danej p ró b k i w a rtość stałą, w  d ru g im  
przypadku  w artość zm ienną zależną od w ahań 
w ilgo tn ośc i badanego drew na. D latego też w  p ra k ­
tyce stasu je  się z re g u ły  w zó r (1) zapew n ia jący po­
rów nyw a ln ość  w y n ik ó w . Toteż ty lk o  ten  w zó r p rz y j­
m u je m y  za podstawę dalszych rozważań.

Z  zastosowaniem  m etody susza rkow o-w agow e j łą ­
czy się  ̂konieczność w yko n yw a n ia  prze liczeń, k tó re  
P och łan ia ją  s tosunkow o dużą ilość czasu. Jeś li w i l ­
gotność w yra żam y wagowo, n ie  procentowo, to po­
dany  pow yże j w zó r (1) p rz y jm u je  postać:

Wo
Cp— Co 

Co (3

W  dalszym  ciągu w zór ten  można w y ra z ić  w  fo r ­
m ie :

Wo = Cp
Co

Wo =  -
2500

1500
— 1 1,6666 —  1 =  0,6666

(4)

W zór (4) da je  w  zastosowaniu p ra k tyczn ym  m o ż li­
wość uproszczenia prze liczeń i  skrócenia czasu pracy, 
co uw idoczn ia  następu jący p rzyk ład .

Założen ia: Cp =  2500 G, Co =  1500 G, W o =  X .

a zatem d la  w yrażen ia  w ilgo tn ośc i wagowo w y s ta r-  
. . Cp

cza pom nie jszyć ilo ra z  ~  o jedność.

Celem w yrażen ia  w ilgo tn ośc i w  % % na leży uzy­
skany w y n ik  pom nożyć przez 100, o trzym u jąc  w  da ­
n y m  p rzyk ład z ie  w y n ik  66,66%.
, P a leJ> w zó r ten (4) s tanow i w ygodny p u n k t w y j­
śc iow y dla  ob liczan ia  w ilgo tn ośc i za pomocą n o r­
m alnego suw aka loga ry tm icznego 
Np.: Cp =  3,20 kG , Co =  1,50 kG .

P rzy  powyższych danych «oraz - g -o d c z y ta n y  na su­

w a ku  w ynos i 2,13, a W o =  2,13 —  1 =  1,13 lu b  d la  w y ­
rażenia w ilgo tn ośc i w  % % :  W o =  213— 100 =  113% 

P rzy  k o n tro lo w a n iu  za pomocą desek lu b  b a li 
k o n tro ln y c h  przebiegu w ysychan ia  d rew na  pow sta je  
potrzeba ob liczan ia  c iężaru sz tu k i k o n tro ln e j w  stan ie  
ca łkow ic ie  suchym  (Co), ob liczan ia  ciężaru bieżącego 
sz tuk i k o n tro ln e j (Cb) p rzy  założonej w ilgo tn ośc i b ie - 
zącej (Wob), w yrażone j w  odnies ien iu  do ciężaru  Co 
lu b  ob liczania w ilgo tn ośc i bieżącej (Wob) z po m in ię ­
ciem  znajom ości c iężaru sz tuk i k o n tro ln e j w  stanie 
ca łkow ic ie  suchym  (Co).

W ie lkośc i te ob liczam y w  następu jący sposób: 

Przypadek 1.

Znane: ciężar początkow y sz tuk i k o n tro ln e j Cp =  
— 2>320 bezwzględna w ilgo tność  początkowa
W o p 0,43 (43%); szukane Co.
W ychodz im y z w zo ru  (3):

Wop
Cp Co

Co

Po przekszta łceniach o trzym am y:

Cp
Cp =  ---------- - --------  . . . .

1 -f- Wop

co w  p rze rachow an iu  liczb o w ym  da je  w y n ik  

2,320

(5)

Co =
1 -j- 0,43

232

143
1, 622 kG.

Przypadek 2.

Znane: c iężar sz tu k i k o n tro ln e j w  stan ie abso lu tn ie  
suchym  Co =  2,825 k G ; szukam y ciężaru bieżącego 
(Cb) p rzy  założonej w ilgo tn ośc i bieżącej W ob — 0,15 
(15%).

W ychodz im y z w zo ru  (3)

Wob =
Cb —  Co 

Co , o trzym u ją c  po przekszta łceniach

w zó r

Cb =  Co (1 +  Wob) (6)
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k tó ry  w  prze liczen iu  liczbow ym  da je  w y n ik :

Cb =  2,825 (1 - f  0,15) 2,825 • 1,15 3,249 kG

Przypadek 3.
Znane: C iężar początkow y sz tuk i k o n tro ln e j Cp =  

— 4,25 kG , w ilgo tność  początkow a W op =  0,47 (47%) 
oraz okreś lony  drogą zważenia ciężar b ieżący sz tuk i 
k o n tro ln e j Cb =  3,80 kG ; szukana odpow iada jąca 
tem u c iężarow i w ilgo tność  bieżąca sz tuk i k o n tro ln e j 
W ob k tó rą  chcem y ob liczyć bez określen ia  c iężaru 
sz tuk i k o n tro ln e j w  stan ie  ca łkow ic ie  suchym  Co.

W ychodz im y z w zo ru  (4) W ob = 1. Z  w zo ru

(5) podstaw iam y w artość za Co, dochodząc po prze­
kszta łceniach do w zoru

cbWob =  (1 +  Wop) ~ —  1 • • • • (7)
Cp

co w  prze liczen iu  lic zb o w ym  da je w y n ik :

380 380
w°b =  (■ +  «•«> i » -  -  1 =  *•«  -  T 5 T - 1“

=  1,47 • 0,89 —  1 =  0,308 =  0,31

Celem un ikn ię c ia  każdorazow ych prze liczeń można 
zastosować m etodę w ykre ś lną , co um o ż liw ia  bezpo­
średnie odczy tyw an ie  z odpow iedn io  skons truow a­
nych w yk re só w  poszczególnych zależności.

Cp— Co
W ykres  1 oparto  na ró w n a n iu  W o =  100,

k tó ry  po przekszta łceniach m ożem y w yra z ić  w  fo r ­
m ie :

Cp =  --------- - Wo +  Co ................................. (8)
H 100

co odpow iada k ie ru n ko w e m u  ró w n a n iu  p roste j y  =  
=  a x  +  b.

P odstaw ia jąc poszczególne w a rto śc i za W o, o trz y ­
m am y odpow iada jące im  w a rto śc i Cp, co uw idoczn ia  
załączona tabela 1.

Tabe la 1

Wo 0 10 20 25 100

Cp Co 1,10 Co 1,20 Co 1,25 Co
'

2 Co

O trzym ane  w a rto śc i d la  Cp naniesione w  określone j 
s k a li na  osi rzędnych po le w e j s tron ie  (p rzy  w ilg o t­
ności W o =  0% w artość Cp w yn ies ie  Co) i  po p ra w e j 
s tron ie  (przy w ilg o tn o śc i W o =  100% w artość Cp 
w yn ies ie  2Co) okreś la ją  przebieg proste j. P ods taw ia ­
jąc w  pew nym  ods topn iow an iu  ko le jn e  w a rto śc i na 
Co, o trzym am y pęk prostych pozw a la jących na od­
czytan ie  z w yk re su  w a rtośc i Cp, Co i  W o, gdy dw ie  
z ty c h  w a rto śc i są znane.

W  w ykre s ie  n r  1, na osi odcię tych umieszczono 
skale d la  w ilg o tn o śc i bezwzględnej W o w  zakresie od 
0— 100% w ilgo tnośc i, na osi rzędnych —  skalę d la  
c iężaru d rew na ta k  w  stan ie w ilg o tn y m  (Cp lu b  Cb) 
ja k  i  w  stan ie ca łkow ic ie  suchym  (Co). Skalę cięża­
ró w  podano w  trzech zakresach. Skala A  obe jm u je  
w a rtośc i od 0— 5, ska la  B od 0 10, skala C od 0 25.
Te trz y  skale o b e jm u ją  p e łn y  zakres spo tykanych  
w  p ra k tyce  p rzypadków .

Każdą z w a rto śc i podanych na ska li można t ra k ­
tow ać ja ko  jednostkę, dz ies ią tkę lu b  setkę, np. 2, 20,
200 itd . ......................... . , , . .

Z  założeniem  powyższym  w iąże się sersie d o k ła d ­
ność odczytu szukanej w artośc i. N p : ponieważ^ skala 
C obe jm uje , ja k  nadm ieniono, w artość  c iężarów  od

a-
6

4*

2-
8-

8-
6-
4 -

2-

7
8-

0 do 25, z ła tw ośc ią  m ożem y odnaleźć na n ie j m ie jsca 
dziesiętne (np: 11,1; 11,2 itp .), podczas gdy m ie jsca 
setne u s ta lić  można je d yn ie  w  p rzyb liże n iu  ja ko  
u ła m k i m ilim e tra . W  przypadku , gdy zakres ska li C 
p rz y jm ie m y  w  g ran icach 0— 2,5, to  podanej uprzedn io  
w a rto ś c i-11,1 będzie odpow iada ła  w artość 1,11, a do­
p ie ro  m ie jsce tysiączne m ożna określać w  raz ie  po­
trzeby  ja ko  części m ilim e tra . Podobne rozw ażania 
odnoszą się do każdej z podanych skal.

Przykłady posługiwania się wykresem.
P rzyk ła d  1. Z nany ciężar początkow y p ró b k i 

Cp =  260 G i  ciężar te j samej p ró b k i w  stan ie  c a ł­
kow ic ie  suchym  Co =  200 G, szukana w ilgo tność bez­
względna Wo.

Na s k a li A  na leży odszukać w artość d la  Cp =  260, 
następnie w artość d la  Co =  200. Z  p u n k tu  260 posu­
w am y się po l i n i i  poziom ej do p u n k tu  przecięcia się 
te j p roste j z l in ią  w yk re su  w ychodzącą z p u n k tu  200. 
L in ia  p ionow a poprowadzona z tego p u n k tu  w skazu je  
na osi odcię tych w ilgo tność  bezwzględną W o =  30%.

Za pomocą tró jk ą ta  ce lu lo idow ego z naniesioną 
skalą w ilg o tn o śc i (w  danym  w yp a d k u  ze z w yk łą  ska­
lą  m ilim e tro w ą ) m ożna odczytanie w a rto śc i W o 
znacznie uprościć, odczytu jąc ją  bezpośrednio na
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s lta li tró jk ą ta . W tedy  p rzyk ła d a m y  „O “  p o d z ia łk i
Pu n k tu  260 ab y  lin ia  ^ o d z ia łk ? tró  f-

w  k tó iv m y fn i2 ° S1Y Zędnych k ą t Pr °s ty . W  punkcie , w  k tó ry m  lim a  w yk re su  wychodząca z p u n k tu  200
przecina p o d z ia ły  tró jk ą ta , od czy tu jem y w i lg o tn o !

D n w ip E - a? kU’ gdyby  w artość Co n ie  posiadała od­
pow iedn ie j l in i i  w yk re su  na leży posług iw ać sie n a i-  
blizszą prostą, a odczyt w ilgo tn ośc i odpow iedn io  z in - 
tenpolowac. Uwaiga powyższa odnosi się do w szystk ich
k r e ś W l ° WH k ' edy, dIa. danei w a rto śc i Co nie  ma w y -  k reś lone j odpow iedn ie j l in i i  w ykresu .

t ro ln e ^ C p  -  f i T l r  dęŻar. p0czątkow y  sz tuk i k o n - 
Wope= Cjo,5%f'szÛ ngr^ )j ê  W,1SOtoOŚĆ

Na s k a li A  na leży odszukać w artość Cp =  2 10 kG  
na s k a li w ilgotności- w artość W op =  10 5% ’ ?  n hń

S ń a W, , r PrOW,ad" nC » ™ te ¿ o r t o S Í ' d o  t iprze tną się na je dn e j z l in i i  w ykresu . W artość ie i od­
noś tUJ6-S1<í na ska li A  (zawsze na ska li w y jśc io w e j) 
posuw ając się po p roste j w  dół, aż do p r Z d J
Y . 2 ° Slą rzgdnych- W  danym  p rzypadku  Co =  1,90

tro ln e ^ C n  -  ^ T T g  Ci<? f r  P°lCZ£5tk o w y  s z tu k i k o n - 
in ° /  ;.i„c p  T - 3:25 k G ’ w ilgo tność początkow a W op -  
£ 1 ’ ę J  blezący sz tuk i k o n tro ln e j Cb =  2 90 kG -
żącad W obd W WnadaJ£!Ca Ciężarow i Cb w ilgo tn ość  b ie - ząca Wob. W  p ie rw szym  etapie postępowanie iest 
identyczne, ja k  w  p rzyk ład z ie  2. Z n a jd u je m y  na ska -

tość W od° -  4 o V ~ p 3’25 kaG’- na Skali W ilgotności w a r-
prostona ri 1p~ d T  o  ■ ¿ ° W adzlm y 2 obu P u n k tó w  proste 
P, 0„  Opad e do usi. P u n k t przecięcia się ich  w skazu je  
lim ę  w yk re s u “  w ykreś loną  d la  w a rtośc i Co =  2 32

2 90 k r St7P +le na Sl̂ a*h  A  odai du i em y  w artość Cb =  ¿,90 kG . Z  tego p u n k tu  p ro w a dz im y  prostą  pozioma 
az do przecięcia się je j z uprzednio odszukana Z i a ’ 
w yk re su “  d la  w a rto śc i Co =  2 ,a T k G  ”  ą

SÍÍ  tyCh prostych odniesiony na 
W oí, =  2Í°0% w skazu je  w ilgo tność  bezwzględną

wuboS ' S  i S r =  s  ko” trolnei Cb przy 2»,0ż” ei
Na s k a li A  o d na jdu je m y w artość Co =  2 00 k G  a

ś c T N a ™ i \ J n io t 7 o ''kreSd odP °w 'a dającą te j w a r to -  
7  SK , w ilgo tn ośc i odszuku jem y W ob =  15%

csi od0cietTch nrP7oPr0WadZ0na, Pr° Sta Prostopadła do
i o ' c i c ó - 0  nT  k T  Slę Z, l in ią  w yk re su  dla  w a r­tości go _  2,00 kG  w  punkcie , z k tórego po p row a­
dzona prosta pozioma da je  na ska li A  odczyt cięża­
ru  bieżącego Cb =  2,30 kG . y t  cięza-
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3 10 15 20 ' ' 23
Wilgotność bezwzględna u% %

z n a W i- L f i  ^  w ykres lnego  rozw iązan ia  może 
nvm  %  h s tr° nne zastos°w a n ie  w  życ iu  p ra k ty c z -
w  T rz e c h  in n T ° h  z a g a d n if n ie  rozw iązano w y k re ś ln ie  w  trzech in nych  w a rian tach , k tó ry c h  zakres iest
ba rdz ie j ograniczony, a w  zam ian za to da je  ba rdz ie j

a S T u h f  , ,y y m k i- - Zf  r zględu na °S ran iczone ra m y  a r ty k u łu  rozw iązań  tych  n ie  przytoczono.

wThla n r T f t .Wi° T a, - 0dCZytyWania w ilgo tn ośc i bieżącej 
W ob p rzy  k o n tro li w ysychan ia  desek i  b a li k o n tro l­
k i  2T ° Zna W yk0nac in d yw id u a ln e  w ykre sy  (np. w y -

W  ty m  celu należy.

1. U s ta lić  w ilgo tność  sztu­
k i  k o n tro ln e j W op m etodą 
suszarkow o-w agow ą oraz 
drogą zważenia ok re ś lić  je j 
początkow y ciężar Cp. Na 
podstaw ie  tych  danych 
ob liczyć ciężar sz tuk i k o n t­
ro ln e j w  stan ie ca łkow ic ie  
suchym  Co.

2. Na osi rzędnych  na ­
nieść w  ska li c iężar począt­
k o w y  i  ciężar w  stan ie  ca ł­
k o w ic ie  suchym  sz tuk i 
ko n tro ln e j.

.3- N a osi odcię tych na ­
nieść skalę w ilgo tn ośc i W o 
w  zakresie odpow iada jącym  
w ilgo tn ośc i początkow ej 
sz tuk i ko n tro ln e j.

4. P u n k t Co na osi rzęd­
nych  połączyć z pu nk tem  
o w spó łrzędnych Cp i  W op 
O trzym ana lin ia  obrazu je

ko TtrĆ ln e j*? 'T S oT n T ścfa^b eT ^T T  bieŻącym sztuki
le jn e  c iężary »  określone^bezwzględną. Odnosząc k o -  
tro ln e j, z osi rzędnych n f  d * gą wazem a sz tu k i k o n -
a stąd na oś odcfetycS o d rz t? 7* 1̂  lin ig  w yk re s u > 
w ilgo tnośc i. ^ y  ’ dczytu ie m y  na n ie j bieżące

n i l  odczy tyw a -

itłl *
W  oparc iu  o w zó r (4) Wo — ~  1' ; vvu — j  —  1 można spo-

Y dzić ,y e w łasnym  zakresie p ro s ty  suw ak dla  o-kreś 
PnT • ^ llgo ! nosci bezwzględnej i  pozornej (rysunek A)

wyKresu n r  1 (w  a rty k u le  . n in ie js z y m  szczes?ółv dn 

m in ffto ).SPOrZądZania P° d z ia łk i d la  b ra k u  m f e S  p o i

d z S k f  d ? UWCe iSUWaka (j<?zyczku) naniesiona je s t po- dz ia łka  d la  w a rto śc i c iężarów  (Cp lu b  Cb i  Co) Nh
b e zT zg \ędn ^WWoa n naniesiono .P odz ia lkę  w ilgo tn ośc i S Q j  Wo, po p ia w e j w ilgo tn ośc i pozornej Wp.

Sposób posługiwania się suwakiem.

Obliczanie wilgotności bezwzględnej Wo:

1. U s taw ić  „1 “  s k a li języczka na 0% w ilgo tnośc i.
2. N astaw ić  w łos szk ie łka  na w artość Cp (Cb).

3. Przesunąć języczek w  praw o, nas taw ia jąc  na w łas

ST™ £TŚt c!:•żuje na skah  W o odczyt w ilgo tnośc i.

Obliczanie wilgotności pozornej.

1- U s taw ić  „10“  s k a li języczka na 0%  w ilgo tnośc i.
2. N astaw ić  w łos szk ie łka  na w artość Co.

3- Przesunąć języczek w  lew o nas taw ia jąc  na w łos 
szk ie łka  w artość Cp (Cb). D zies ią tką  s k a li języcz­
ka w skazu je  na s k a li W p odczyt w ilgo tnośc i.

wne0odtn o L -SPOSOby ob liczeń zw iązanych z okreś lan iem  
w ilgo tn ośc i mogą w  znacznej m ierze u ła tw ić  pracę.

Ciężar drewna 
Wilgotność 
bezwzględna Wo

Znalezione W0- 10%

rTTTTJTTTT 
0 10

Dane-Co =110 
CP=I2I j

° 2<j JO W
8 . 9 , 2!yrtyiuujiiiiuji_.

100 %
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R a c j o n a l i z a c j a
U L E P S Z E N IA  K O N S T R U K C JI 

N A R Z Ę D Z IA  TN Ą C EG O

W  Z ie lonogó rsk ich  Z ak ładach  P rzem ysłu  D rze w ­
nego ob. K a rcze w sk i H e n ryk , s to la rz pe łn iący  fu n k c ję  
k o n tro le ra  technicznego, op racow ał k ilk a  pom ysłów  
rac jon a liza to rsk ich , k tó re  p rzyn io s ły  poważne oszczęd­
ności i  p rz y c z y n iły  się do usp raw n ien ia  p ro d u k c ji.

W  szczególności zw raca uwagę udoskona len ie  tech ­
niczne ob. K arczew skiego, k tó re  pow iększa w y d a j­
ność p racy  i  częściowo e lim in u je  b ra k i przez zasto­
sowanie specjalnego noża do s tru g a rk i-w y ró w n ia rk i.  
Obecnie w y k o n u je  się pracę na te j m aszynie szybcie j 
i  d o k ła d n ie j a n iże li poprzednio na frezarce.

Przed w prow adzen iem  udoskona len ia  w yrzyn a n ie  
w yp u s tó w  oraz w yb ie ra n ie  lis te w , t j .  operacje potrzebne 
do w yko n a n ia  złącz s to la rsk ich  p rzy  p ro d u k c ji sk rzy ­
nek grubościennych, b y ły  dokonyw ane na gryzarce. 
Po w y k o n a n iu  specjalnego noża i  zam ocow aniu go na 
w rzec ion ie  s tru g a rk i, w ym ien ion a  w yże j obróbka 
przeprow adzana je s t na s truga rce -w yró w n ia rce . 
U zysku je  się dz ięk i tem u  podw ó jną  korzyść: z w ię k ­
szenie w yd a jn ośc i p racy  na sku tek  zm nie jszenia ilośc i 
op e rac ji oraz zm niejszenie ilo śc i odpadów, gdyż 
w y ró w n ia rk a  da je  m n ie j w strząsów  p rzy  obróbce, 
a w  rezu ltac ie  —  m n ie j uszkodzeń.

W  w y n ik u  w p row adzen ia  tego udoskona len ia  do 
p ro d u k c ji, zak ład uzyska ł oszczędność wynoszącą 
15.040 zł. P om ysł może znaleźć zastosowanie na 
w szys tk ich  zakładach p ro d u ku ją cych  s k rz y n k i g ru -  
bościenne.

- B. S.

i n o w a t o r s t w o
M E C H A N IZ A C J A  O B R Ó B K I Ś C IĄ G A C ZY  

DO W O ZÓ W

Ob. S tręk  Józef, k o w a l z Sędziszowskich Z ak ładów  
P rzem ysłu  Drzewnego w  Sędziszowie k . Rzeszowa, 
dokona ł pom ysłowego usp raw n ien ia , polegającego na 
zm echan izow an iu  p racy  w  k u ź n i p rzy  obróbce ścią­
gaczy do w ozów  przez w yko na n ie  specja lnych ksz ta ł­
to w ych  kow ad e ł do m ło ta  pneum atycznego. Pozwo­
l i ło  to  na zm nie jszenie ilo śc i k o w a li b io rących  ud z ia ł 
w  te j obróbce z trzech  dc dwóch.

P rzed w prow adzen iem  tego usp raw n ie n ia  ca łko ­
w ita  obróbka sk łada ła  się z dw óch etapów. 
W  p ie rw szym  etapie przeprow adzono w stępne za w i­
n ięc ie  ściągacza za pomocą o b ró b k i ręcznej przez 
dw óch lu dz i, ko w a la  i  pom ocn ika, p rz y  ty m  k o w a l 
k ła d ł nagrzany kon iec ściągacza na k s z ta łto w n ik  
k o ry tk o w y  zam ocowany na kow ad le , p rzys taw ia jąc  
z gó ry  m ło t końcem  zwężonym , pom ocn ik  zaś ude­
rz a ł d ru g im  m ło tem , dokonu jąc  zagięcia b lachy  ścią­
gacza. W  d ru g im  etapie ściągacz b y ł podaw any d ru ­
g iem u k o w a lo w i p racu jącem u na m łocie  pneum atycz­
nym , k tó ry  na ksz ta łto w an ych  kow ad łach  w y ra b ia ł na 
okrą g ło  zagięte w stępne brzeg i ściągacza. Całość ob­
ró b k i w ym aga ła  p racy  trzech  ludz i.

D z ięk i zastosowaniu u sp raw n ie n iu  nagrzany, kon iec 
ściągacza od razu k ła dz ie  się na k o ry to  kow ad ła  
kszta łtow ego i  p rz y b ija  m ło tem  pneum atycznym  
z odpow iedn im  w ybrzuszeniem , po czym  przesuw a 
się ściągacz do drug iego  k o ry tk a  na ty m  sam ym  k o ­
w ad le  i  uderza m ło te m  w y ra b ia ją c  ostatecznie k s z ta łt 
na okrągło. P raca jednego ko w a la  została w y e lim i­
nowana.

B. S.

Skrzynka porad
K O N S E R W A C JA  T A R C IC Y 1) 

P r z e k ł a d k i

P rzed k ła dk i m a ją  za. ¡zadanie ¡stworzyć p rz e rw y  po­
m iędzy poszczególnym i w a rs tw a m i ¡tarcicy w  celu 
u m o ż liw ie n ia  poziomego ¡przew ietrzenia sztapla.

Na p ro d u k c ję  p rze k ła d e k  p o w in n y  być  w yko rzys ta ­
ne z rzyny  ta rtaczne w  na jszerszym  tego s łow a zna­
czeniu. P rod uko w an ie  p rzek ładek  z k łó d  ta rtaczn ych  
może m ieć ty lk o  m ie jsce w  szczególnych i  uzasadnio­
nych przypadkach.

P rz e k ła d k i p o w in n y  być zdrowe, a gdy przeznaczone 
są do kon se rw a c ji ta rc ic y  ig la s te j k la sy  jakośc i I  —  IV  
n ie  m ogą być zaatakow ane p rzez s in iznę  oraz p o ­
w in n y  być w yp rod ukow an e  z d re w n a  świeżego (gdy 
n ie  stosu je się zabiegów odkaża jących ¡w m y ś l p rze ­
p isów  podanych ¡przy odkażan iu  legarów ).

W y m ia ry  p rze k ła dek  p o w in n y  w ynosić:

przekładki dla

60 m m ;
gdy czóła ta rc ic y  chron ione są przez ob ija n ie  lu b  
zam alow anie it,p. —■ 25 —-40 mm.

długość

odpow iada jąca szerokości sztap la; dopuszcza się 
sz tukow an ie  p rzek ładek  na szerokości sztap la ;

p rz y  b lo k o w y m  u k ła d a n iu  ta rc ic y  stosu je  się p rze ­
k ła d k i o d ługośc i odpow iada jące j w  p rz y b liż e n iu  sze­
roko śc i uk ła d a n e j ta rc ic y , ¡poza p rz e k ła d k a m i w iążą ­
cym i sztapel w  jedną sta tyczną całość. P rz e k ła d k i n ie  
p o w in n y  w ys taw ać ze sztap la  od s tro n y  dróg k o m u n i­
kacy jnych .

grubość tarcicy tarcicy
iglastej

tarcicy
liściastej

0.6
b

deski do 29 m m  grub. 19 m m 19 m m
deski 30 —  49 m m  gruib. 2 5 m m 19 m m
bale i  inne  grubsze so rtym e n ty 25 m m 25 m m

0

szerokość
Q4

a) d la  ta rc ic y  ig las te j 19 —  35 m m ;
b) d la  ta rc ic y  liśc ias te j —  gdy p rz e k ła d k i m a ją  

s tanow ić okapy w ys ta jące  do och rony czół —  50 — A ...~A
■) Ciąg dalszy „Skrzynki ¡porad“ z nr 1 i  3/1952 „Przemy­

ślu Drzewnego". Rys. 1



Str. 156 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszył. 5.

Ź ród ła  radz ieck ie  za leca ją stosować p rz e k ła d k i o ró ż ­
nej gruhości, a  to  w  celu w y tw o rze n ia  w  sztap lu  w a ­
ru n k ó w  ba rdz ie j rów nom ie rnego  przesychania. ta rc icy . 
W  podanych p rzypadkach  dolna część odpow iada jąca 
ok. 0,4 w ysokości sztapla pow in na  być ułożona na 
p rzek ładkach  grubszych 25 m m , pozostała zaś część, 
odpow iada jąca 0,6 w ysokości sztapla, na p rze k ła dkach  
o grubości 19 m m  (rys. 1).

P rz e k ła d k i w  sz tap lu  na leży uk ład ać  w  pionowe 
k o lu m n y  nad p rze k ła d ka m i spoczyw a jącym i na lega - 
rach. P rz e k ła d k i iw czołach s z ta p li z  ta rc icą  ig lastą  
p o w in n y  być z licow ane z  uk ładaną ta rc icą ; w  czołach 
eztap li z ta rc icą  liśc ias tą  w ysu n ię te  poza k r a j ta rc i­
cy na  odległość 2 —  3 cm  w  p rzypadkach  gdy czoła 
ta rc ic y  n ie  zosta ły  zabezpieczone w  in n y  sposób, 
(rys. 2).

Rys. 2

P rzy  u k ła d a n iu  ta rc ic y  gorszych k la s  ja kośc i za­
m iast p rzek ładek  można stosować s z tu k i uk ła d a n e j 
ta rc icy , k tó re  p o w in n y  je d n a k  być ułożone w  m yśl 
w ym agań s taw ian ych  p rzek ładkom .

P rz e k ła d k i p o w in n y  być odkażane, w g  przepisów  
podanych p rzy  odkażan iu  le ga rów  p rzed  każdorazo­
w ym  ich  użyciem  i  d la tego mogą b yć  stosowane w ie ­
lo k ro tn ie , aż do kom ple tnego ich  zużycia.

P rz e k ła d k i na leży przechow yw ać w  pom ieszcze­
n iach pod dachem, ułożone na legarach, sortowane 
na grubości, szerokości oraz ew. długości. S. G.

W Y K O Ń C Z E N IE  P O W IE R Z C H N I M E B L I

Ob. K . St. z Olszyny Lubańskiej zapytu je , ja k  na ­
leży rozum ieć w ykończan ie  p o w ie rzchn i m e b li na p ó ł-  
po łysk.

Odpowiedź. W  przem yśle  m eb la rsk im  zosta ły  os ta t­
n io  w y ra źn ie  okreś lone w a ru n k i w ykończan ia  po ­
w ie rzchn i m eb li, a  m ia no w ic ie :

w yso k i p o łysk  —  za ta rte  p o ry  i  na łożenie p o litu ry  
lu b  n itro la k ie ru  w a rs tw ą  u m o ż liw ia ją c ą  osiągnięcie 
g ła d k ie j, szk lis te j po w ie rzchn i;

pó łp o łyśk  —  jednorazow e za ta rc ie  p o r i  następnie 
w ykończenie 'p o litu rą  lu b  n itro la k ie re m  przez w y g ła ­
dzenie po w ie rzchn i za pom ocą tam ponu lu b  przez s z li­
fow an ie ; p o ry  n ie  zupe łn ie  za ta rte ;

M a t —  zaciągnięcie  k ilk a k ro tn e  p o litu rą  za pomocą 
tam ponu lu b  n a try s k  bez w y p e łn ia n ia  por, w yg ład ze ­
nie po w ie rzchn i przez sz lifo w an ie ; p o ry  o tw a rte .

W  celu w yczerpu jącego w y ja śn ie n ia  o m ó w im y  każdy 
z w ym ien ion ych  rodza i w ykończan ia  pow ie rzchn i.

Wysoki połysk. —  Z ac ie ran ie  po r może się odbyw ać 
przez użycie  w ypełn iacza, a le  ty lk o  pod n itro la b ie r. 
Pod p o litu rę  zac ieram y p o ry  m ocno rozcieńczoną po­
litu rą , dodając pum eks bezpośrednio na płaszczyznę 
system atycznym i m a ły m i daw kam i, aż do m om entu  
pełnego zag run tow an ia , to  znaczy pełnego za ta rc ia  por. 
Następne w a rs tw y  p o litu ry , n a jm n ie j dw ie, da je m y 
p rz y n a jm n ie j po  19-godzinnym  okres ie  sezonowania, 
zachow ując podobny okres czasu ró w n ie ż  przed n a ­
łożen iem  każde j następnej w a rs tw y  p o litu ry . Jeżeli 
w ykończam y pow ie rzchn ie  n a trysk ie m  n itro la k ie ru , to

p ierw szą w a rs tw ę  n a k ła d a m y  p rz y n a jm n ie j w  24 godz. 
po za ta rc iu  w ypełn iaczem , a każdą następną w  .odstę­
pach co 12 godzin. P rzed na łożeniem  każde j następnej 
w a rs tw y  n itro la k ie ru  na leży pow ie rzchn ię  p rze sz lifo - 
w ać na sucho. Po na łożen iu  os ta tn ie j w a rs tw y  n i t r o ­
la k ie ru  i  wyisezonOiwandu przez dalsze 12 godzin, s z li­
fu je m y  pow ie rzchn ie  na m okro  (z na ftą ), aż do pozy­
skan ia  g ła d k ie j bezporow ate j m a tow e j płaszczyzny. 
O stateczny p o ły s k  osiągam y przez dalsze, beapośrednle 
ju ż  sz lifo w a n ie  pastą i  p łyn e m  do po le row an ia .

C a ły proces p rzy  n a try s k u  w  Obecnych w a run kach  
może być w y k o n y w a n y  m echan iczn ie przez użycie sz li­
f ie re k  pneum atycznych i  taśm ow ych.

Półpołyśk. —  Z acie ran ie  po r ta k  samo, ja k  p rz y  w y ­
kończan iu  na w yso k i po łysk . Jeże li s tosu jem y p o li­
tu rę , to  po 19-god.zinnym okres ie  sezonowania po za­
ta rc iu  po r następu je dalsze wykończanie- tam po ­
nem  przez n a k ła dan ie  p o litu ry  w zd łuż  s ło jó w  drew na, 
ta k  ja k  p rz y  m a tow an iu . W ykończa ją« n a try s k ie m  
n itro ila k ie ru  s tosu jem y jedno lu b  n a jw yże j dw a n a ­
try s k iw a n ia , zachow ując rów n ie ż  okres sezonowania, 
następn ie  pow ie rzchn ie  s z lifu je m y  na sucho i  p rze ­
c ie ram y tam ponem  nasyconym  rozpuszcza ln ik iem  lu b  
mocno rozc ieńczonym  n itro la k ie re m , s z lifu ją c  w  cza­
sie w yko n yw a n ia  tych  czynności i—  je że li uzyskanie 
g ła d k ie j p o w ie rzch n i w ym aga dalszego sz lifow an ia . 
W ykończona, w  ten  sposób pow ie rzchn ia  będzie m ia ła  
p o ry  częściowo o tw a rte , lecz w y ró ż n ia  się stosunkow o 
dużym  po łysk iem .

M at. —  Jeże li następu je  przez użyc ie  p o litu ry , to  
nada jem y tam ponem  w a rs tw ę  p rz y n a jm n ie j 25% po - 
l i tu ry .  Po okresie  k ró tk ie go , oko ło 1-godzinnego w y -  
sychania, s z lifu je m y  ^p rz e ta rty m  pap ierem  na sucho. 
W dalszej ko le jnośc i, bez sezonowania, n a k ła dam y 
rozcieńczoną, 10 —  15% p o litu rę  w zd łuż  s ło jów , s z li-  
tu ją c  jeszcze w  czasie w yko n yw a n ia  ty c h  czynności. 
S tosując n a try s k  n itro la k ie re m  n a k ła dam y p ierw szą 
w a rs tw ę , sezonu jem y do 4 godzin, następn ie s z lifu je ­
m y  na sucho i  n a k ła d a m y  jeszcze jedną w a rs tw ę  n i­
tro la k ie ru . Po da lszym  4-gO'dzinnym okres ie  sezono­
w an ia  s z lifu je m y  i  w yko ńcza m y le k k o  nasyconym  
rozpuszcza ln ik iem  z pom ocą tam ponu. M ożna rów n ież  
używ ać do ostatecznego w ykończan ia  tw a rd ą  szczotkę 
z w łos ia  lu b  s ło m y ryżow e j. P ow ie rzchn ie  w ykończane 
na m a t p o w in n y  być g ładk ie  i  m ieć t rw a ły  lek ik i 
po łysk. M . P.

S P R O S TO W A N IE

W  a rty k u le  „Z asady o rg an izac ji p ro d u k c ji m e b li“  
w y d ru k o w a n y m  w  n r  3/52 opuszczono w  p ie rw szym  
zdaniu k i lk u  s łów , co spaczyło zupe łn ie  sens całego 
zdania. Z dan ie  to  pow in no  b rzm ieć:

„Doświadczenia przodujących zakładów osiągających
słowo L CPSZe ™yn iki w  realizacji planów przem y­
słowo - finansowych wskazują, że przedsiębiorstwo pra­
cujące na zasadach socjalistyczno-naukowe.i organiza­
cji ma ułatwione wykonanie nałożonych zadań i reał- 
d u k ? v ,W h ŚC|! sysllematyczncgo wzrostu zdolności pro- 
? ,n Z Jnyci> obawy obniżenia jakości produkcji
i załamania planów operatywnych“.

S P R O S TO W A N IE

W  a rty k u le  pt. „F ugo w n ice  ta rczow e i  fugow an ie  
k le pe k  w  n r  4 na str. 113, w  łam ie  I  w  w ie rszu  14 od 
gó ry  zam iast „zw ró conym  k u  ś rodkow e j ta rczy “  po­
w in n o  być“  zw róconym  k u  ś rod kow i ta rczy “ .

* * *

W  art. pt. „M a ła  m echan izacja  na ta rtacznych  sk ła ­
dach surow ca“ , zam ieszczonym  w  n r  4 przestaw iono
5 ry s u n k ó w  dźw igów  j* 1 * * * 5/*.

Rys. 5 p o w in ie n  zna jdow ać Się p rzy  podp is ie  n r  9,
„  6 —  p rzy  podp is ie n r  5,
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M O Ś C I O D R E W N IE  P W .R . i  L .( W arszaw a 1951 r „  
s tr. 76, cena 8 zł.

B roszura  —  m im o m a łe j ob ję tośc i —  zaw ie ra  w  p rz y ­
stępne j i  d la  każdego z rozum ia łe j fo rm ie , n a jis to t­
n ie jsze w iadom ości o  drew n ie , poprzedzone wstępem , 
w  k tó ry m  a u to r cha ra k te ryzu je  znaczenie d rew na dla  
różnych  ga łęzi gospodarka, na rodow e j.

W e w stęp ie  a u to r m ó w i o  zdobyczach d ług o le tn ich  
badań, o u tw o rze n iu  licznych  ka te d r, o w yszko len iu  
fachow ców , w y n ik ie m  czego je s t ogłoszenie k ilk u s e t 
p rac na ukow ych , n ie  poda je  jednak , w  ja k im  k ra ju  
dz ie je  się to  w szystko ; dopiero z następnego ustępu 
m ożna dorozum iew ać się, że chodzi tu  o Z w ią zek  R a­
dz ieck i/

O m ów ien ie  b u d o w y  d rew na  poprzedza a u to r k ró t ­
k im  om ów ien iem  b u do w y  drzewa.

N astępn ie k o le jn o  om ów iona je s t bu dow a  m a k ro ­
skopowa, m ik roskopow a , z  podkreś len iem  d z ia ła n ia  
m ia zg i tw ó rcze j i  budow a k o ry  i  ko rzen i. W  da lszym  
c iągu om ów ione są chem iczne w łasności d rew na, z pod­
k reś len iem  znaczenia ce lu lozy i  l ig n in y  oraz w łasności 
fizyczne , poczyna jąc od zew nętrznego w yg lą d u  d re w ­
na, jego zapachu, poprzez ciężar, w ilgo tność  i i  inne, 
aż do okreś len ia  w łasności d rew na  w  stosunku do 
św ia tła . Z  w łasności m echan icznych d rew na  om ów io ­
ne zosta ły : w y trzym a ło ść  d rew na  wobec naprężeń 
statyczność, w sp ó łczyn n ik i jakości, w y trzym a łość  na 
obciążenia dynam iczne, w p ły w  różnych  czynn ikó w  
na  obciążenie dynam iczne, w p ły w  różnych  czynn ikó w  
na w łasności m echaniczne d rew na  oraz dopuszczalne 
naprężenia drew na.

W  os ta tn ie j części om ów ione  zosta ły  w a d y  d re w n a  
z  podzia łem  na w a d y  w yw o ła n e  przez pasożyty, w a d y  
w y w o ła n e  przez c z y n n ik i niepasożytnieze, ja k  w a d y  
bu dow y drew na, uszkodzenia m echaniczne i  inne .

Zakończen ie tra k tu je  o  trw a ło ś c i d rew na wobec 
c zyn n ikó w  fizycznych , chem icznych i  b io log icznych .

Broszura ilu s tro w a n a  jes t lic z n y m i ry s u n k a m i oraz 
zaw ie ra  szereg ta b lic  i  w yk re sów .

Z e  w zg lędu na om ów ien ie  w łasności d rew na w  s to ­
sunku  do jego zastosowania broszura pow inna  znaleźć 
się n ie  ty lk o  w  rękach  z a tru d n io n ych  p rz y  p rze rob ie  
d rew na , a le  także w  szko łach zaw odowych, gdzie może 
s tan ow ić  cenną pomoc p rzy  om a w ia n iu  zastosowania 
drew na.

Zapoznanie s ię  uczn ió w  ze znaczeniem  drew na  po ­
z w o li im  w  późnie jsze j ic h  p racy  zaw odow ej u ż y tk o ­
w ać d re w n o  ra c jo n a ln ie  i  ty lk o  w  tych  w ypadkach , 
gdzie je s t ono niezbędne. S. B.

Rom an H ry c y k  S IL N IK I  W O D N E  W  Z A K Ł A D A C H  
P R Z E M Y S Ł U  LEŚ N EG O  P.W.R. i  L., W arszaw a 1951 r., 
s tr. 87, cena 9.85 zł.

P raca powyższa zaw ie ra  op is budow y, dz ia łan ia , 
sposobu obs ług i i  k o n s e rw a c ji s iln ik ó w  w odnych, tu r ­
b in  i  k ó ł w odnych , o  m ocy m a łe j i  ś redn ie j, n a jb a r­
dz ie j nada jących  się do  zastosowania w  w a ru n ka ch  
naszego k ra ju , posiadającego jeszcze w ie le  n ie w yko ­
rzys tanych  m oż liw ośc i zastosowania e n e rg ii w odne j 
do napędu zak ład ów  p rze m ys łu  leśnego,

W  części ogó lne j a u to r o m a w ia  w yko rz y s ta n ie  ener­
g i i w odne j w  s iln ik a c h  oraz poda je  w zó r ob liczan ia  
m ocy s iln ik a  wodnego.

Część szczegółowa o m a w ia  k o le jn o  ko n s tru kc ję , 
dz ia łan ie  i  reg u lac ję  w spółczesnych tu rb in  re a k c y j­
nych , poda jąc ic h  w ie lko ść  p rzy  ro zm a itych  spadach 
w o d y  oraz w zo ry  do ob liczan ia  m ocy tu rb in y  w  za­
leżności od m asy i  szybkości w ody. D a le j om aw ia  
tu rb in ę  śm ig łow ą i  K a p ła n a  oraz tu rb in ę  a kcy jną  
Peltona, z uw zg lędn ien iem  zakresu dz ia łan ia , szybko- 
bieżności i  ic h  spraw ności.

D la  ca łoksz ta łtu  zagadnien ia  op isu je  ró w n ie ż  dz ia­
ła n ie  i  budow ę trzech  ro d z a jó w  k ó ł w odnych .

W  koń cu  te j części a u to r o m a w ia  obsługę tu rb in  
i  k o n s tru k c ję  tu rb in  F rancisa.

W  p racy  sw e j u w z g lę d n ił a u to r w y n ik i badań in s ty ­
tu tu  badawczego b u do w y  m aszyn w odnych  w  M o­
skw ie .

Celem  om aw iane j p racy  je s t „zapoznanie personelu 
technicznego za k ła d ó w  p rze m ys łu  leśnego z budową, 
reg u lac ją  i  obsługą s iln ik ó w  w o dn ych “ . N a ty m  od­
c in k u  praca m a do spe łn ien ia  zadanie do pewnego 
s topn ia  p ion ie rsk ie , gdyż s i ln ik i  w o dn e  w  zakładach 
p rzem ys łu  leśnego stosowane są dotychczas w  rzad ­
k ic h  w ypadkach , w y n ik ie m  czego je s t m ałe za in te ­
resow anie s iln ik a m i w o dn ym i.

Całość je s t bogato ilu s tro w a n a  ry s u n k a m i i  zd ję­
c ia m i poszczególnych ty p ó w  tu rb in  i  ic h  części oraz 
zaopatrzona w  trz y  ta b lic e  podające w y m ia ry  znor­
m alizow anego zestaw u: ko ło  k ie ru ją c e  —  w irn ik ,  po­
ró w n a n ie  tu rb in  re a k c y jn y c h  i  po rów nan ie  k ó ł w od­
nych .

B roszura  powyższa pow in na  znaleźć s ię  n ie  ty lk o  
w  zakładach o napędzie w o dn ym , d la  k tó ry c h  będzie 
dużą pomocą, ale wszędzie tam , gdzie is tn ie je  m o ż li­
wość zastosowania s iły  w o dn e j do napędu. S. B,



W A R U N K I PRENUM ERATY CZASOPISM TECHNICZNYCH NA I I  PÓŁROCZE 1952 r.

Przegląd Techn iczny 1-19883/110 54 27 27
E nerge tyka HI-12132/110 36 18 18
Gazeta C ukrow n icza 1-19871/110 27 13,50 18
Gaz, W oda i  Techn. Sanit. 1-19872/110 36 18 18
G ospodarka W odna 1-19873/110 45 22,50 27
In ż y n ie r ia  i  B ud o w n ic tw o I-.19375/110 54 27 27
M a te r ia ły  B udow lane 1-19876/110 36 18 18
P o lig ra f i i« 1-19878/110 18 — —

Przeg ląd B u d o w la n y 1-19879/110 54 27 27
P rzeg ląd E le k tro techn iczn y 1-20165/110 54 27 27
Przeg ląd G eodezyjny 1-19880/110 36 18 18
Przegląd M echan iczny 1-19881/110 54 27 27
Przeg ląd P ap ie rn iczy VII-10615/110 27 13,50 18
Przeg ląd S kórzany VII-10614/110 27 13,50 18
Przeg ląd S pa w a ln ic tw a 1-19882/110 27 13,50 18
Przeg ląd Chem iczny 1-19885/110 54 27 27
Przeg ląd T e le ko m u n ika cy jn y 1-19884/110 36 18 18
P rzem ysł D rzew ny 1-19886/110 27 13,50 18
P rzem ysł R o ln y  i  Spożywczy 1-19887/110 45 22,50 27
P rzem ysł "W łókienniczy VII-10617/110 54 27 27
Szkło i  C eram ika 1-19889/110 27 13,50 18
T echn ika  M o to ryza cy jn a 1-19891/110 27 — 18
T echn ika  Lo tn icza 1-19890/110 27 — 18
B u d o w n ic tw o  P rzem ysłow e 1-21902/110 54 27 27
A rc h ite k tu ra 1-19870/110 90 45 45
Przeg ląd G órn iczy III-12006/110 54 27 27
H u tn ik  i III-12000 /110 54 27 27
Cement, W apno, G ips III-12007/110 27 13,50 18
N a fta III-12005/110 36 18 18
Przegląd O d le w n ic tw a IH-12002/110 36 18 18
D ro gow n ic tw o 1-20613/110 36 18 18
H ig iena  i  Bezpiecz. P racy 1-17400/110 24 12 —

\

P R E N U M E R A T A  N O R M A L N A

Zgłoszenia na p renum era tę  no rm a lną , pó łroczną i  k w a r ta ln ą  w  1952 r. p rz y jm u je  P P K  „R U C H “  w  W arsza­
w ie  i  jego oddz ia ły  p ro w in c jo na lne , co n a jm n ie j na 15 d n i przed rozpoczęciem  okresu p renum era ty .

Należność za p renum era tę  na leży w p łacać do P P K  „R U C H “  na w łaśc iw e  kon to  P K O  podane obok nazw y 
czasopisma.

P R E N U M E R A T A  U L G O W A

■

i % S O PO I
BE

% é y

Do ko rzys tan ia  z p re n u m e ra ty  u lg o w e j u p ra w n ie n i są: .
1. cz ło nko w ie  stowarzyszeń in ż y n ie ró w  i  te ch n ikó w  zrzeszonych w  N O T  p rzy  abonowanitu zb io ro w ym  

przez oddz ia ły  stowarzyszeń in ż y n ie ró w  i  te c h n ik ó w  i  p rzy  dokonan iu  w p ła ty  do oddz ia łu  s to w a rzy - 
szenia *

2. s tudenc i w yższych ucze ln i p rz y  »bonow an iu  zb io ro w ym  i  w p łac ie  na p renum era tę  przez koła, naukow e. 
Członkowie Zw iązków  Zawodowych, Studenci Wyższych Uczelni oraz uczniowie Szkól Zawodowych, zgła­

szają prenumeratę ulgową przez kom órki związków zawodowych, studenckie koła naukowe lub dyrekcję  
szkół zawodowych w  sposób ja k  członkowie stowarzy szeń NO T.

N A C Z E L N A  O R G A N IZ A C JA  T E C H N IC Z N A  
A D M IN IS T R A C J A  C ZA S O P IS M  T E C H N IC Z N Y C H  
P A Ń S TW O W E  W Y D A W N IC T W A  T E C H N IC Z N E  
W Y D A W N IC T W A  K O M U N IK A C Y J N E

Cena zeszytu zł 4.50


