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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

O sprawniejszg zmiane sprzegu pit¥)

Jest rzecza bezsporna, ze zaréwno jako$¢ tarcicy, jak i

wydajnos¢ pracy samego traka w duzej

mierze zalezg od sposobu wykonania sprzegu pil w ramie traka.

Zdaniem W.N. Wolkowa, przodujgcego

trakoujego

tartaku im. Lenina, zmiana sprzegu pil jest

bardzo wazng operacja, na ktérg trakowi tracg zwykle wiele czasu. Wolkow pracuje na nowoczesnym

wysokosprawnym traku, o przeswicie

W ARTYKULE o usprawnieniu zmiany sprzegu
pit trakowy radziecki W. N. Wotkow podkresla, ze
przychodzi do pracy nieco wczes$niej, azeby jeszcze
przed rozpoczeciem zmiany obejrze¢ swoje stano-
wisko robocze, zbada¢ stan traka i jego wyposaze-
nie. Od trakowego z poprzedniej zmiany Wotkow
dowiaduje sie o wszystkich niedomaganiach ob-
rabiarki.' Prace swojg rozpoczyna od sprawdzenia
stanu uchwytéw, S$rub dociskowych w registrach
oraz od obejrzenia przektadek, ukiadanych kaz-
dorazowo w specjalnej przenosnej skrzynce, sto-
sownie do ustalonego rodzaju sprzegu pit.

Z kolei Wotkow przystepuje do sprawdzenia
stanu wyposazenia traka. Poddaje ogledzinom
stan niezbednych narzedzi do pracy: miotka, ka-
townika krzyzowego, przechytkomierza, kluczy
oraz klina do wybijania oszwaréw (opotow). Spec-
jalng uwage zwraca przede wszystkim na jakos$¢
pit.

Starajac sie nie traci¢ ani jednej minuty czasu
przy zmianie sprzegu pit w trakcie dnia robocze-
go, Wotkow na 5 min. przed zatrzymaniem ramy
traka doprowadza do porzagdku swoje stanowisko
robocze. W tym samym czasie pomochik zatrzy-
muje rame traka, a trakowy przynosi skrzynke
Z narzedziami.

Dalsze prace wykonywane sga w okreslonym
z gory porzadku i wg nizej podanego sposobu.

Szybkie otwarcie ramy traka odbywa sie w ten
sposéb, ze trakowy — opierajagc sie noga o ostone
két zebatych dolnego walca posuwowego — jedng
rekg odsuwa zamek, a druga obraca korbe i nar
stepnie wysitkiem obu rgk, ruchem do siebie, ot-
wiera rame. Czynnos¢ ta wg chronometrazu trwa
3 sek.

Odtoczenie dolnego walca posuwowego trwa
7 sek. dzieki harmonijnej wspétpracy trakowego
ze swoim pomocnikiem. Odtoczenie i wyjecie dol-
nego walca odbywa sie za pomocg specjalnej po-
chylni. Wyjety walec zostaje odstawiony na z go-
ry okreslone miejsce, z lewej strony traka.

*) Artykut niniejszy opracowano na podstawie pracy W. N.
Wolkowa pt. ,Kak uskorit4pieriebiwku pit w ramie“, zamieszczo-
nej w nr 9 miesigcznika ,Lesnaja promyszlennost*, oraz na pod-
stawie obserwacji, przeprowadzonych przez autora w kilku tar-
takach w Polsce.

750 mm., skoku ramy —
Przecieranie drewna odbywa sie przy zastosowaniu registrow,
zostaly usuniete z niewiadomych przyczyn.

600 mm i 300 obrotach na min.
ktéore w niektérych naszych tartakach

Nastepna czynnos$¢: zwolnienie naciggu pit
i wyjecie przektadek — trwa 40 sek. Podczas gdy
pomocnik zwalnia pity, trakowy za pomocg klu-
cza — odkreca $ruby dolnego registru, a potem
goérnego; nastepnie prawag reka wyjmuje przekiad-
ki gorne, a po nich dolne.

Wyjecie szesciu pit trwa 15 sek. Najpierw zo-
stajg wyjete 3 pily z gornych uchwytéw, a na-
stepnie z dolnych, po czym w tym samym porzad-
ku nastepuje wyjecie i odstawienie nastepnych
3 pit.

W czasie wyjmowania pit przez trakowego, po-
mocnik ujmuje lub dodaje potrzebng ilos¢ uchwy-
tow, donosi nowe pity i skrzynke z przektadkami.

Przystepujgc do zawieszenia pit i wstepnego
nadania im przechyiki, trakowy bierze pite prawa
reka za jej gorny koniec, a lewag za jej $rodek
i wsuwa najpierw do dolnego, a nastepnie do gor-
nego uchwytu. W ten sposéb zostajg zawieszone
rowniez pozostate pity, przy czym pity boczne zo-
stajg lekko wysuniete do przodu. Umozliwia to

wczesniejsze ukonczenie przetarcia przez pily
skrajne, ktére konczg swg prace wowczas, gdy
srodkowa czes¢ kilody jest jeszcze prowadzona

przez walce posuwowe.

Dostawiajgc pity, nadaje sie im poczatkowo
przechytke ,,na oko'* zaleznie od rodzaju sprzegu,
Srednicy klody oraz przewidywanej wielkosci po-
suwu. Omowiona czynnos$¢ trwa 52 sek.

Zaltozenie przektadek, ktore odbywa sie w zwyk-
ty sposoéb, trwa 100 sek. Opisujac metode swojej
pracy W.N. Wotkow wyraznie podkresla, ze od
doktadnosci zalozenia przektadek i usztywnienia
calego sprzegu za pomocag bocznych $rub registru
zalezy wykonanie dalszych czynnosci. Zaktladanie
przektadek nastepuje od lewej strony. Prawg re-
ka bierze sie boczna przekiadke, ktéra przykiada
sie do lewej Sruby bocznego zacisku, a lewg reka
dosuwa sie do przektadki pierwszg pite. Nastepnie
podobnie bierze sie druga przektadke i zaktlada ja
miedzy dwie pity. W ten sposob zaktada sie row-
niez dalsze przektadki. Po zalozeniu ostatniej
bocznej przektadki nalezy za pomoca klucza od-
powiednio podkreci¢ prawa S$rube registru. Aby
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unikngé¢ zbednych ruchéw przy zaktadaniu gor-
nych przektadek skrzynke z przektadkami stawia
sie na gérnym walcu posuwowym.

Sprawdzenie przechytki pit zajmuje 43 sek.

Po zalozeniu przekiadek przystepuje sie do
ostatecznego naciggniecia pit w uchwytach, ba-
czac, by otrzymaly one wtasciwg przechyike.
Sprawdzenie i skorygowanie przechytki pit wy-
konuje sie za pomocg specjalnego przyrzadu, tzw.
przechytkomierza.

Przy zawieszaniu pit nalezy zwraca¢ uwage na
to, azeby o0o$ uchwytu przechodzita przez pite
w odlegtosci réwnej 35 — 40% calej szerokosci
pity, liczac od linii uzebienia. Takie zawieszenie
pit w traku daje linii zebéw pity wtasciwe napre-
zenie.

Sprawdzenie pit katownikiem krzyzowym od-
bywa sie w ciggu 33 sek. Sprawdzenie wykonuje
sie dwukrotnie: przy goérnym i przy dolnym po-
tozeniu ramy.

Po sprawdzeniu réwnolegtosci ptaszczyzn pit
ostatecznie zakreca sie boczne Sruby obu regist-
row (dolnego i gérnego).

Ostateczne napiecie pit zajmuje 50 sek. Po do-
biciu klinébw za pomoca mtotka, pily nacigga sie
rbwnomiernie i symetrycznie poczynajagc od pit
zewnetrznych, a konczac na pitach $rodkowych.
O witasciwym napieciu Swiadczy dzwiek wydawa-
ny przez pite przy lekkim uderzeniu. Pita dobrze
napieta powinna mie¢ dzwiek czysty. Po ostatecz-
nym napieciu pit trakowy sprawdza Sruby regist-
row, a pomocnik smaruje w traku wszystkie trg-
ce sie czesci.

Zatozenie dolnego walca posuwowego trwa
10 sek. Czynno$¢ te wykonuje trakowy wspolnie
z pomocnikiem, uzywajgc do tego celu pochyini.

Ostatnig czynno$¢ zamkniecie ramy traka —
trakowy wykonuje w czasie 4 sekund.

Ponizej przytaczamy zestawienie zuzycia czasu
na wykonanie operacji ,Zmiana sprzegu p it* przez
W.N. Wolkowa:

Tablica 1

©
2 8<
Lp. Nazwa czynno$ci ‘;’ z 0
NeS
Ocx
1 Otwarcie przednich ,wrét* traka @
2 Wyjecie dolnego walca posuwowego 7
3 Odkrecenie bocznych Srub i wyjecie
przektadek 40
4 Wyjecie pit (6 sztuk) 15
0 Zawieszenie pit wraz ze wstepnym
nadaniem przechytki 52
6 Zaktadanie przektadek 100
7 Sprawdzenie przechytki pit 43
8 Sprawdzenie réwnolegtosci za pomoca
katownika 33
9 Napiecie pit 50
10  zalozenie dolnego walca posuwowego 10
u Zamkniecie ramy traka 4
Razem 357 sek.
tj. 5 min. 57 sek.
Przodujacy radziecki trakowy nadmienia
w swym artykule, ze tak krdtkie czasy moga

w sposob wta-
pomocni-

osiggna¢ wszyscy traktowi, jesli
Sciwy podziela prace miedzy siebie i

DRZEWNY Zeszyt 2

kow oraz jesli wszystkie czynnosci beda wyko-
nywac¢ racjonalnie. Duzg role odgrywa tu réwniez

prawidtowa organizacja miejsca pracy.
Zagadnieniem organizacji miejsca pracy coraz

bardziej zaczyna sie obecnie interesowaé wielu
naszych trakowych. llustracja (rys. 1) przedsta-
wia wtasnie uporzadkowane stanowisko robocze
w jednym z naszych tartakow.
Na racjonalny spos6b wykonywania zmiany
sprzegu pit zwrécono uwage roéwniez u -nas.
Rys. |.

W tym celu przeprowadzono szereg obserwaciji
w Kkilku tartakach w Polsce. Ponizej zestawiono
wyniki chronometrazu omawianej operacji wyko-
nywanej przez przodujgcego trakowego Cz.Lenca
z tartaku Bydgoszcz Nr 1.

Tablica 2

©

2as

e Lp. Nazwa czynno$ci ‘; ER

NoS

Ocx
1 Odkrecenie bocznych $rub 26

2 Zwolnienie naciggu pit i wyjecie

przektadek 91
3 Wyjecie pit (9 sztuk) 178
4 Zawieszenie nowych pit 247
5 Zaktadanie przektadek 258
6 Nadanie przechyiki 58
7 Sprawdzenie katownikiem 46
8 Nacigganie pit 110
9 . Dokrecenie bocznych $rub 62

Razem 1076 sekund
tj. 17 min. 56 sekund



Zeszyt 2

'Z porébwnania tablicy | i Il wynika, ze trakowy
Wotkow operacje zmiany sprzegu pit wykonuje
w czasie 3 razy krétszym, anizeli trakowy Lenc.
Czynigc to porownanie nalezy jednak wzig¢ pod
uwage roznice konstrukcyjne obstugiwanych tra-
kéw oraz fakt, ze w sprzegu pitl, wykonywanym
przez Lenca. mieliSmy 9 pit nie za$ 6, jak u Wol-
kowa.

Z tablicy Il widzimy, ze najbardziej pracochton-
ne sg czynnosci nr 3, 4 i 5. Powodem jest gtéw-
nie to, ze w traku starego typu (na jakim pracuje
Lenc) duza przeszkode w wieszaniu i wyjmowa-
niu pit oraz w zakiadaniu przektadek stanowig
walce posuwowe.

Jesli chodzi o zakladanie przektadek, to duze
zuzycie czasu u Lenca powoduje fakt, ze nie ma
on przekladek uprzednio przygotowanych, spraw-
dzonych i utozonych parami, jak to czyni Wot-
kow.

Co sie tyczy czynnos$ci nadania pitom przechyt-
ki, to czasy trwania tych czynnosci sg bardzo zbli-
zone. Czynnosc¢ te trakowy Lenc wykonuje row-
niez przy uzyciu specjalnego przyrzadu (rys. 2).
Przyrzad ten, przechytkomierz, stosowany jest
juz obecnie w licznych tartakach. Pierwszg partie
tych przechytkomierzy, konstrukcji autora — me-
chanika R. Sentkiewicza wyprodukowata fabryka
bydgoska. Przechytkomierz ten jest prosty
w uzyciu i nie sprawia trudnos$ci w obstudze.

Doceniajgc wazno$¢ stosowania tej czy innej
przechytki pit nalezy zdawaé¢ sobie sprawe, ze
wielkosci przechytki nie moga traktowi ustalaé¢ ,na
wyczucie“. Powinni przyjs¢ im tu z pomoca tech-
nicy i inzynierowie i opracowac¢ dla kazdego tra-
ka odpowiednig tabele posuwow oraz przechytek
pit.

ADAM BRUZIEWICZ
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Rys. 2.

Poréwnujac dalej tabele | i Il widzimy, ze czas
trwania czynnosci ,sprawdzenie pit katownikiem*
rowniez nie wykazuje duzych réznic. Jedynie na
czynno$¢ nastepna (nr 8) trakowy Lenc zuzywa
stosunkowo sporo czasu, bo az 110 sek.

Przeanalizowanie dotychczasowych sposobow
pracy naszych trakowych jest rzeczg konieczng.
W oparciu o doswiadczenia przodownikéw ra-
dzieckich my réwniez, po odpowiednim przeszko-
leniu naszych brygad obstugi traka, bedziemy
mogli dojs¢ do szybszego wykonywania poszcze-
golnych operacji, co przyczyni sie niewatpliwie
do wzrostu wydajnosci pracy w naszych tarta-
kach.

Nie moze ulega¢ najmniejszej watpliwosci, ze
sprawa poruszona w artykule radzieckiego trako-
wego Wolkowa jest bardzo wazna réwniez dla na-
szego przemystu tartacznego. Dlatego tez nasze
.Rejony Przemystu Les$nego“ jak réwniez kie-

rownictwa tartakOw powinpy temu zagadnieniu
poswieci¢ wiecej uwagi, zebra¢ odpowiedniima-
teriat i na tamach prasy fachowej podzieli¢ sie

zdobytymi doswiadczeniami
tartacznikow.

z szerokim ogétem

Znaczenie liczb Reinoldsa w suszeniu tarcicy

(Artykut dyskusyjny)

Kazdemu doswiadczonemu
serwacji tarcicy a systemem i

tartacznikowi
budowg sztapli. Jednakze zagadnienie najwtasciwsze]j

znana jest dobrze zalezno$¢ miedzy jakos$cig kon-
budowy

sztapli do okreslonych warunkéw nie jest jeszcze opracowane wystarczajgco ani w teorii, ani

w praktyce. Ze wzgledu na waznos$¢ zagadnienia zamieszczamy ponizej
retycznego rozwigzania tego tematu, jakkolwiek mamy powazne
co do mozliwosci

petnej stusznosci wywodow, jak i
wnioskow (Red.).

STARA zasada praktykéw drzewiarzy brzmi: sztaplo-
wac tarcice na przektadkach o grubosci réwnej grubosci
tarcicy.

Obecnie jednak zasada ta nie jest w petni stosowana.
Wystarczy pojecha¢ do pierwszego lepszego tartaku, by
przekona¢ sie, ze caly zapas tarcicy jest mniej lub wie-
cej dobrze usztaplowany, sktad dobrze rozplanowany —
lecz prawie wszedzie spotka¢é mozna przektadki tylko
grubos$ci 25 mm. Rzadko mozna natomiast znalez¢ prze-
ktadki ~innej grubosci, mimo ze tarcica ma rozmaite
grubosci. Jesli zas znajdzie sie przektadki odpowiadajgce
grubos$ci tarcicy, to nie jest juz wynikiem celowego
i przemysS$lanego stosowania takich przekladek, lecz je-
dynie zwyklym wykorzystaniem zrzyn (o réznej oczy-
wiscie grubosci) na przektadki.

Czesto mozna spotka¢ sie z narzekaniem, ze sktad tar-
cy jest nieprzewiewny, za nisko potozony, za maly —

interesujgca probe teo-
zastrzezenia zaréwno co do
praktycznego zastosowania wysunietych

wskutek czego tarcica schnie zbyt powoli, co powoduje
nieraz zasinienie lub zagrzybienie. Cata uwaga skupia sie
wtedy nad zagadnieniem rozszerzenia placu tarcicy lub
nad szukaniem nowego, suchszego i przewiewniejszego
placu. Nie zwraca sie natomiast uwagi na przyczyny wy-
wotujgce te przewiewno$¢. Zapomina sie wtedy o tej
starej, czesciowo stusznej zasadzie praktykéw, zacyto-
wanej na poczatku. Mozna sie réwniez spotkaé z cat-
kiem odwrotnym pogladem w tartakach potozonych w
goérach. Styszy sie narzekania na pekanie tarcicy, zbyt
gwaltowne przesychanie drewna, wskutek dziatania wia-
trow gorskich.

Tak w pierwszym, jak i w drugim przypadku cata
uwaga zwraca sie na plac tarcicy, na jego potozenie,
a nie na sam podmiot zainteresowania, na .warunki w ja-
kich odbywa sie suszenie tarcicy.

Wzmianki w prasie zawodowej

(np. w ,Przemysle
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Drzewnym® nr 4 z 1952 r., str. 123) omawiajgce konser-
wacjg tarcicy na sktadach, ograniczajg sie do podawania
faktow, stanu rzeczywistego i warunkéw, jakim powinny
odpowiada¢ sztaple, nie podajac natomiast uzasadnie-
nia takich czy innych sposob6éw sztaplowania.

Wymiary sztapli, podawane w takich zaleceniach, sa
raczej uwarunkowane nie wzgledami konserwacyjnymi,
ale rozmiaramy tarcicy, organizacjg pracy i mechaniza-
cja. Dlatego podane cyfry sa elastyczne i moga by¢ in-
terpretowane w do$¢ szerokich granicach. Jest zrozu-
miate, ze przy recznym uktadaniu sztapli na wysokos¢
wiecej kilopotu sprawi tarcica lisciasta, z uwagi na cie-
zar wtasciwy, niz iglasta; dlatego nikt bali debowych
nie uktada w sztaple o wysokos$ci 5 m, lecz najwyzej
od 2,0 do 25 m. .

Nic jednak nie staloby na przeszkodzie nalezytej kon-
serwacji takich bali debowych, gdyby tartak posiadat
odpowiednie dzwigi, za pomocag ktérych mozna by wy-
soko$¢ sztapli podnies¢ do 50 m. Sprawa zatem wymia-
row sztapli w konserwacji' i suszeniu tarcicy jest istot-
nym czynnikiem, ktéry powinien by¢ stosowany i prze-
strzegany w praktyce.

Nalezy wiec postawi¢ pytanie, ktéry czynnik decyduje
o stusznej (bo opartej na uzasadnieniu naukowym) wta-
Sciwej konserwacji tarcicy w tartakach. Odpowiedzig na
to pytanie bytaby podana na wstepie zasada sztaplowa-
nia tarcicy na przektadkach o grubos$ci tarcicy. Jest ona
stuszna jednak tylko w niektérych przypadkach i nie
moze by¢ uogolniana.

Aby uzasadni¢ powyzsze twierdzenie nalezy uciec sie
do innych dziedzin nauki, nie zwigzanych z drewnem.
Jedng z tych dziedzin nauki jest aerodynamika, tj. nau-
ka zajmujgca sie zagadnieniem sit i ruchu powietrza w
zastosowaniu do lotnictwa, ktéra oparta sie na doswiad-
czeniach hydromechaniki technicznej, na badaniach ru-
ctiu cieczy.

Uzasadnieniem mogg by¢é nastepujace klasyczne do-
Swiadczenia Reinoldsa nad ruchem cieczy (analogicznie
zachowuje sie powietrze). Bierze sie duzy zbiornik, ozna-
czony na rysunku liczbg 1, z wodg bezbarwng i z umiesz-
czong w nim rurka 2, otwartg z jednej strony, a z dru-
giej strony zokoniczong kranem 3, regulujagcym szybkos$é
odptywu cieczy. Do rurki 2 wchodzi druga otwarta rur-
ka 4, zakonczona u géry kranem 6 1 matym zbiornikiem
5, napetnionym cieczg zabarwiong. Po otwarciu kranu
3 i 6 nastepuje przez rurke 2 odplyw cieczy zawartej
w zbiorniku 1 i w zbiorniku 5 Reinolds zauwazyly ze
przy niezupetnym otwarciu obydwu krandéw, tak ciecz
zabarwiona ze zbiornika 5, jak i niezabarwiona ze zbior-
nika 1 ptyng rurka 2 z matg szybkos$cig. Przy czym ciecz
zabarwiona nie miesza sie z cieczg bezbarwng, lecz Ply-
nie Srodkiem przekroju rurki w postaci cieniutkiej, bez-
barwnej nitki. Gdyby sie wpuscito w rurke 2 kilka ru-
rek z cieczami zabarwionymi na rézne kolory, wtedy
mozna by réwniez zauwazy¢ cienkie strumienie réznoko-
lorowe, ptynace réwnolegle do siebie i nie mieszajace sie
z sobg. Reinolds stwierdzit ponadto, ze z chwila zupet
nego otwarcia kranéw 3 i 6, gdy szybkos¢ odptywu
zwigekszy sie do maksimum, wtedy wszystkie strumyki
r6znobarwne mieszajg sie ze sobag, powstajg wiry,

ciecz
przyjmuje jeden kolor i wyptywa burzliwie. Pierwszy
charakter przepltywu cieczy uporzadkowanej, przy ma-

tej szybkosci, Reinolds nazwat liniowym, drugi za$, przy
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wirowym i burzliwym przeplywie, nazwat wichrowym.
Reinolds na podstawie licznych dos$wiadczen ustalit, iz
charakter przeptywu cieczy (lub powietrza) mozna okre-
$li¢ liczbowo wg nastepujgcego wzoru:

vxd
Re = -
a
gdzie v = szybko$¢ przeptywu cieczy w m na sek.
d = $rednica rurki w metrach,
a = wspéiczynnik kinetycznej lepkosci cieczy
w mPsek.
Wz6r ten otrzymat nazwe liczby Reinoldsa.

Wielko$¢ liczby Reinoldsa, przy ktérej nastepuje zmia-
na charakteru przeptywu cieczy z liniowego w wichro-
wy, nazywa sie wielkoscig krytyczng Retr , a odpowia-
dajgca jej szybko$¢ przeplywu nazywa sie szybko$cig
krytyczna.

Na podstawie licznych doswiaczen ustalono, iz kry-
tyczna liczg. Reinoldsa Re” =2320. Liczby Reinoldsa zo-
staly przyjete w aerodynamice i majg dzi§ szerokie za-
stosowanie w lotnictwie do$wiadczalnym.

Przy $redniej szybko$ci powietrza w m/sek wigekszej
2320 - a

od —d ----- powstaje wichrowy i chaotyczny ruch po-

wietrzg,
1000  a

przy szybkoSci
ruch

J 1000 a 2320
o] o — A
g— do

powietrza dochodzacej do

powietrza jest liniowy, przy szybkosci

prady powietrza sg zmienne.

Poniewaz suszenie drewna w sztaplach podlega tym
samym regutom ruchu powietrza — wzd6r Reinoldsa mo-
ze réwniez znalezé praktyczne zastosowanie w tartacz-
nictwie przy suszeniu drewna. Zasadniczymi czynnika-
mi wptywajacymi na szybko$¢ suszenia sg: wzgledna
wilgotno$¢ powietrza, temperatura powietrza i szybko$é
pradow powietrznych. Temperatura i przecietna lokal-
na wilgotno$¢ powietrza sa niezalezne od woli cztowie-
ka. Na suszenie natomiast naturalne drewna w sztap-
lach mozna wplywac¢ posrednio tylko przez czestg wy-
miane powietrza w przestrzeni wewnetrznej sztapla.
Ta wymiana powietrza wilgotnego z przestrzeni wew-
netrznej sztapla moze sie dokonywac¢ tylko za pomocag
regulacji kanatéw przeptywowych miedzy deskami. Szyb-
kos¢ powietrza przechodzacego przez sztaple mozna
zwiekszy¢, uktadajgc tarcice na przekladkach takiej gru-
bosci, aby otrzymaé liczbe Reinoldsa wiekszg od 2320
i odpowiadajgcym przekrojowi ré6wnowaznemu S$rednicy
stosowanej we wzorze Reinoldsa. Przekréj ten obliczy¢
mozna ze stosunku obwodu do powierzchni kota i szu-
kanego przekroju w sztaplu.

obwad 2(a+ b) _ nd
pole ab *d2 d
~4~
2ab
skad d = -
(at+b)

W procesie suszenia drewna liczba Reinoldsa nie mo-
ze by¢ mniejsza od 2320, lecz zawsze wigeksza z tych
mianowicie wzgledéw, iz wtedy wystepuje porywanie
czagsteczek pary wodnej z nad powierzchni tarcicy.

Gdy szybkos¢ powietrza powoduje tylko

ruch liniowy,
warstwa pary wodnej

z nad tarcicy w sztaplu nie jest

unoszona, a powietrze z zewnatrz sztapla swobodnie
przeptywa $rodkiem osi kanatu, utworzonego przez
przektadki. Suszenie jest wtedy bardzo powolne, tarci-

ca za$ narazona jest na zasinienie. Przy malych zatem
szybkos$ciach wiatru i cienkich przektadkach suszenie
jest zahamowane. Aby temu zaradzi¢ nalezy zwiekszy¢
odpowiednio grubo$¢ przektadek. Na poczatku podkres$-
latem, iz grubo$¢ przektadek powinna odpowiada¢ gru-
bosci tarcicy. Obecnie na przyktadach oraz przecietnej

lokalnej szybkos$ci wiatru obliczymy charakterystyczne
wielkosci liczby Reinoldsa.
Przyktad. Mamy deski grubosci 50 mm utozone na
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przektadkach grubos$ci 25 mm, w odstepach co 15 m.;
wiatry wiejg z przecietng szybkoscig 0,5 m/sek, przeciet-
na temperatura 20°C, wspéiczynnik kinetyczny lepkosci
powietrza przy tej temperaturze d = 0,000015 m2sek.

Obliczamy najpierw przekrdj kanatow pomiedzy war-

stwami desek i przektadkami, réwnowazny przekrojowi
2ab
kota w liczbie Reinoldsa d =
2X1.5X0.025
= 0,049 m
1,5+ 0,025
V ed 0,5 « 0,049
-------- = -l = 1633
a 0,000015

Otrzymana liczba Reinoldsa jest mniejsza od 2320,
a wieksza od 1000. Ruch powietrza bedzie wigc zmienny
i w danych warunkach suszenie tarcicy jest powolne.

tarcica

Rys. 2.

Aby zapobiec siniznie, powinno sie w tym przypadku
zwigkszy¢, liczbe Reinoldsa powyzej 2320. W tym celu
zwiekszamy grubo$¢ przektadek na 50 m, tj. odpowiada-
jaca grubos$ci tarcicy,

2X1,5X0,05

Wtedy d 0,096 ni.
1,5+ 0,05
Re = -°'5X °’°— = 3200> 2320
0.000015

Ruch powietrza jst wichrowy, a suszenie intensywne.

Obliczymy jeszcze dla przyktadu
grubos$ci przektadek 37 mm.

liczbe Reinoldsa dla

2. X1,5X0+37=0|Q/2m
15+ 0,037

Re = 0,5 X 0.0Jg. = 2400 > 2320.

0,000015

Charakter pragdéw powietrznych w”" sztaplu jest row-
niez wichrowy, suszenie bedzie szybkie. Gloszona zatem
zasada praktykéw, iz przekitadki powinny mieé grubos$é
suszonej tarcicy nie byta pewnikiem lecz tylko hipote-
zg, gdyz z przyktadéw wida¢, iz mozna stosowaé cien-
sze przektadki. Jest ona zatem stusznag tylko w szczegdl-
nym przypadku, gdy szybko$¢ powietrza jest minimalna.

Udowodnimy obecnie, iz nawet przektadki 25 mm sg
za grube przy tarcicy o grubosci 50 mm, ale w tartaku
gorskim, gdzie szybko$¢ wiatru w lecie mozna przeciet-
nie przyja¢ za 4 m/sek. Jak w poprzednim przyktadzie

d = 0,049 m,«= 0,000015 m 2Zsek.
Re = V d= 4X °'06”"- = 13066
a 0,000015

Z liczby Re = 13066 wida¢, iz mimo przekiadek cien-
kich suszenie bedzie szybkie i gwattowne.

Nalezy sie teraz zastanowié, ktdéry z czynnikéw we

vV X d . L

wzorze He — - P nalezy w warunkach gérskich

zmieni¢. V jest wielko$Scig niezalezng od nas, « zalezy
od przecietnej temperatury, jedynie $rednica rbwnowaz-

FRAIKVIY Ot

URKATIVVIN Y i W/

na d — zalezy od systemu sztaplowania.
zmieni¢ ja przez zwigekszenie ilosci przektadek; skut-
kiem tego zmniejszamy przekrdj kanatéow przeptywo-
wych dla pradu powietrza, a przez to zwigkszamy opor
i tarcie powietrza. Dla przyktadu przyjmujemy grubos¢
przektadek 0,018 m i odstep miedzy nimi na 0,8 m. Sred-

Sprébujemy

2ab 2X0,8X0,018 _
nica rownowazna d = = 0,035 m
a+ b 0,8 + 0,018
Re = 4 X 0,035 = 9333
0,000015
Z wielko$ci liczby Reinoldsa 9333 wynika, iz mimo

zmniejszenia grubos$ci przekladek do 18 mm suszenie na-
dal bedzie szybkie.

Obliczenia powyzsze dowodzg, ze grubo$¢ przektadek
odgrywa decydujgca role tylko przy matych szybko$ciach
powietrza — przy wigekszych natomiast nie ma wptywu.
W tych przypadkach nalezatloby regulowaé, przeptyw
powietrza miedzy sztaplami ukladaniem desek w nie-
wielkiej odlegtosci od siebie; przy tym czota sztapli po-
winny by¢ wystawione w kierunku dziatania wiatrow,
przy malych natomiast szybkosciach wiatrow — czotfa
sztapli powinny by¢ umieszczane prostopadle do kierun-
ku panujgcych wiatrow.

Obliczymy jeszcze liczby Reinoldsa dla tarcicy utozo-
nej w sztaplach na przektadkach grubosci 25 mm. od-
legtych od siebie o 1 m, przy réznych szybko$ciach po-

wietrza, przy przecietnej temperaturze letniej 30°C
i wspotczynniku lepkos$ci powietrza = 16 X 19 -«
Otrzymamy wtedy nastepujace wyniki:
. ) 2ab 2V 0,025 A
Srednica rownowazra d = ---------- = - - = 0,00m.
a+ b 1+ 0,025
dla V = 0,5 m/sek- Re = = 1562.
0.000016
V = 08 m/sek — Re = 2500
V = 1 m/sek — Re = 3125
V = 2 m/sek — Re = 6250
V = 3 m/sek — Re = 9375
V. — 4 m/sek — Re = 12500
V = 5 m/sek — Re = 15625
V = 6 m/sek — Re = 18750
V = 7 m/sek — Re = 21875
V — 8 m/sek — Re = 25000
V — 9 m/sek — Re = 28125
V — 10 m/sek — Re = 31250
V = 11 m/sek — Re = 34375
V = 12 m/sek — Re = 37500
Otrzymane wielkos$ci liczb Reinoldsa wskazuja, iz tyl-

ko przy' wielkosciach do liczby krytycznej, tj. przy szyb-
kosciach powietrza od 0,5 do 0,8 m/sek, nalezy sie liczy¢
z nienormalnym procesem suszenia. V/ takich warun-
kach nalezy bezwzglednie obliczaé¢ grubos$¢ przektadek
i ustala¢ sposéb ich rozmieszczenia. W przypadku, gdy
szybko$¢é przecietna wiatro6w na placu tarcicy jest wie-
ksza od 1 m/sek, tj. gdy Re jest wieksza od 3125 — gru-
bos¢ przektadek juz niewiele wptywa na zmniejszenie
sie wielkosci liczby Reinoldsa, a wiec i na charakter
przeptywu powietrza w sztaplu oraz na proces suszenia
tarcicy. W tych przypadkach tarcica zawsze bedzie szyb-
ko przesychata, niezaleznie od grubosci przekladek.

z powyzszych rozwazan wyplywajg nastepujace
wnioski:
1) tartaki powinny prowadzi¢ obserwacje temperatu-

ry i szybkos$ci wiatrow w/g najprostszych metod, tj. ter-
mometru i skali Beauforta,

2) tartaki powinny oblicza¢ przecietne miesieczne licz-
by Reinoldsa z uwagi na zmiane wspdiczynnika kine-
tycznej lepkosSci powietrza, zaleznego od temperatury;
w styczniu, gdy przecietna temperatura wynosi np. 0°C,

«= 13,3 X 10'6>w czerwcu przy przecietnej
temperaturze 20° C—a = 15X10",

3) mate liczby Reinoldsa, a szczegodlnie liczba krytycz-
na powinny by¢ granica, ponizej ktérej nie wolno sztap-
lowa¢ tarcicy bez uprzedniego obliczenia i wustalenia
grubos$ci przektadek.

miesiecznej
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O nalezyte stosowanie materiatow tartych

Wobec stale zwiekszajgcego sie zapotrzebowania na materiaty tarte dla celé6w gospodarki narodo-

wej, a w szczeg6lnosci dla realizacji Planu 6-letniego, musimy uzywaé wszystkich
do dyspozycji, azeby rozporzadzalng iloScig tarcicy pokryé maksimum potrzeb
jednej strony w kierunku
ku stosowaniu materiatbw o jakos$ci nie wyzszej, niz tego wymaga dany cel

wych. Dazenia te muszg i$¢ z
tarcicy, a z drugiej —
uzytkowania tarcicy.

ZUZYCIE tarcicy w wielu dziedzinach naszej
gospodarki oparte jest nie na dokladnie obliczo-
nych normach zuzycia, ale na tradycji, przyzwy-
czajeniach i obliczeniach szacunkowych; powo-
duje to nieoszczedne zuzywanie tak cennego ma-
teriatu. Na odcinku racjonalnych oszczednosci
ilosciowych w zuzyciu tarcicy wielkie zadania do
speilnienia maja biura projektow (w dziedzinie
budownictwa) oraz instytuty wzornictwa (w prze-
mys$le meblarskim, zabawkarskim itp.). Trzeba
bowiem stwierdzi¢, ze bezposredni uzytkownicy
tarcicy, tj. jednostki terenowe, nie zawsze prze-
strzegaja zasad oszczednego zuzycia drewna.

Dawne przyzwyczajenia wykonawcoéw zama-
wiania tarcicy o wymiarach specjalnych na kaz-
dy element budowy — obecnie nie moga by¢ to-
lerowane. Obowigzkiem natomiast projektuja-
cych jest takie rozwigzanie problemu, aby prawie
zupetnie wyeliminowaé¢ wymiary specjalne i za-
stgpi¢ je materiatami znormalizowanymi, mozli-
wie krotkimi. Nie mozna w zadnym przypadku
dazy¢ do przysSpieszenia roboty kosztem ilosSci
tarcicy; nalezy wiec odrzuca¢ zapotrzebowania,
poki nie zostang one fachowo przystosowane do
rzeczywistych potrzeb.

Bardzo czesto spotykamy sie z przesadag ilos-
ciowg w zapotrzebowaniach, przekraczajgcych na-
wet 100% prawdziwych potrzeb odbiorcy. Roz-
rzutnos¢ taka w zakresie materialu musi sie
msci¢ natychmiast na catosci gospodarki drzewnej
i powoduje brak tarcicy na inne waznejsze cele.

Nasuwa sie wiec tutaj wniosek, zgodny z ten-
dencja terenowych Inspektoratow Kontroli Zuzy-
cia Drewna przy Ekspozyturach PCD, mianowi-
cie stuzby zaopatrzenia wiekszych kontyngento-
biorcow (np. otrzymujgcych ponad 1000 m3 tar-
cicy rocznie) powinny zatrudni¢ fachowego
drzewiarza, odpowiedzialnego za nalezyte dyspo-
nowanie tarcicg. Personel zaopatrzenia mniejszych
kontyngentobiorco6w nalezaloby przeszkoli¢ na
kursach praktycznych w terenie.

Gtowny nacisk szkolenia powinien by¢ potozo-
ny na racjonalne i fachowe sporzadzanie zamoé-
wien, zaréwno pod wzgledem wylniarowym, jak
i jakosciowym. Niemniej wazne jest wykazanie
na przykltadach, ze sortymenty pozornie ,,nie-
chodliwe”, jak tarcica z odzysku, odpadki uzytko-
we, stemple itd., mozna zastosowa¢ w wielu
przypadkach, gdzie dotychczas zadano tylko tar-
cicy nowej.

Personel
dzielnictwo

zaopatrzenia,
tarcicy, musi

odpowiadajacy za roz-
rowniez zna¢ zasady

Srodkow stojgcych
ilosciowych i jakoscio-

przestrzegania oszczednych norm zuzycia

pomiaru drewna, azeby w wypadkach spornych méc
wyliczy¢ prawdziwg kubature, wynikajgca z chao-
tycznych nieraz zapotrzebowan podlegtych jedno-
stek terenowych. Wytgczne bowiem opieranie sie na
personelu pionu technicznego, majacym tenden-
cje do nagromadzania duzej ilosci materiatu moz-
liwie najlepszej jakosci, dla tatwego czerpania
z tych rezerw w czasie produkcji, takze nie jest
wskazane z punktu widzenia gospodarki mate-
rialowej. Zaopatrzeniowcy powinni wiec miec
moznos$¢ przeszkalania podlegtych sobie magazy-
nierow w kierunku wtasciwego wydawania ma-
teriatu na poszczegdlne roboty, majgc na wzgle-
dzie rezerwowanie lepszych klas jakosci dla celow

najwazniejszych (stolarka, podiogowka, deski
obrzynane | —- 1V klasy).

W dziedzinie budownictwa, ktére pochtania tak
powazny odsetek tarcicy — i to gtéwnie na szalo-

wania zelbetowe — istnieje problem polegajacy
na stale wzrastajacym zapotrzebowaniu tarcicy
obrzynanej o matych grubosciach (19 — 25 mm),
ktorej przydziaty sa ograniczone ze wzgledu na
racjonalne wykorzystanie drewna w tartakach.

Wskutek tego wielokrotnie zdarzajg sie przy-
padki pobierania z magazynéw tarcicy grubszej
lub lepszej jakos$ci, niz tego wymaga normalne
szalowanie — byle tylko sprosta¢ rozpoczetym
pilnym pracom w terenie.

We wszystkich tych przypadkach fachowy za-
opatrzeniowiec lub wyszkolony magazynier moze
odegra¢ decydujgca role przy zlecaniu i wydawa-
niu materiatu. Premiowanie jednostek szczego6lnie
dbatych o oszczedng gospodarke drzewng (zarow-
no ws$rod magazynieréw, jak i mistrzéw ciesiel-
skich) mogtoby zacheci¢ wielu do dbatosci o rac-
jonalne zuzycie tarcicy. Chociaz premiowanie
przewiduje uchwata KERM z dnia 14.X.49 r.,
w rzeczywistosci rzadko kiedy jest ono w prakty-
ce stosowane w przedsiebiorstwach budowlanych.

Idac dalej, zauwazy¢ mozna na kazdym kroku,
ze ogOlnie znane przepisy, dotyczace zabezpiecze-
nia tarcicy na rusztowania przez okuwanie i im-
pregnowanie jej dla wiekszej trwatos$ci, nie sa
prawie nigdy wprowadzane w zycie pod pozorem
braku robotnikéw. Wynik jest taki, ze nowe deski
do rusztowan czesto uzywane bywajg przez robot-
nikéw jako tymczasowe podktady do rozwozenia
taczkami materiatéw budowlanych, ulegajgc szyb-
ko zniszczeniu.

Podobny los czeka stosowane do deskowan wy-
kopow ziemnych bale obrzynane, z reguly nie-
zabezpieczone od gnicia przez impregnowanie.
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Na usuniecie tych powaznych niedociggnie¢ mu-
szag mie¢ wiekszy wplyw inspektorowie zaopa-
trzenia i same komorki, dysponujgce tarcica w zje-
dnoczeniach; oszczednosci uzyskane w ten sposoéb
moga dosiegng¢ 30% masy tarcicy wydanej do
uzytku. W skali ogolnokrajowej — na samych
deskach do rusztowan mozna w ten sposob za-
oszczedzi¢ rocznie wiele tysiecy metrow szescien-
nych.

Drugim z kolei zagadnieniem jest sprawa zhar-
monizowania wymagan co do jakosci tarcicy
z rzeczywistymi potrzebami technologicznymi
produkcji. Pod tym wzgledem panuja liczne nie-
porozumienia miedzy nie zawsze fachowym per-
sonelem kontyngentobiorcow a dostawcami lub
instytucjami przydzielajgcymi.

Zamawiajgcy z reguly podajg w zamowieniach
jakos¢ o dwie klasy za wysokg. Jest to spowodo-
wane:

a) niefachowos$cig zamawiajacych,

b) btednym podaniem klasy jakosci (lub wy-
miaréw) przez biura projektow i instytuty wzor-
nictwa,

c) checiag ograniczenia ilosci' odpadkéw w cza-
sie produkcji,

d) checig szybkiego i tatwego wykonania planu
produkcyjnego przez uzycie lepszego materiatu.

Wygoérowane wymagania jakosciowe powodujag
oczywiscie brak tarcicy wyzszych klas na rze-
czywiscie wazne cele, a rownoczes$nie dezorgani-
zuja naszg gospodarke drzewna.

Rozwigzania problemu nalezy szukac¢ nie w do-
stawie tarcicy o najwyzszej jakosci, lecz w ana-
lizie potrzeb produkcji. Rownolegle musimy wy-
tezy¢ calg nasza pomystowos$é, zeby wprowadzié
nowoczes$niejsze sposoby obrébki drewna i prze-
tamywac¢ bezduszng rutyna niektéorych wykonaw-
cow.

Na pierwszym miejscu ekspozytury PCD moga
wpltywaé na zastepowanie tarcicy lepszej — gor-
szg, bedac w bezposrednim kontakcie z odbiorca-
mi w czasie sktadania samych zamodwien okre-
sowych. Totez ich rola jako czynnika pouczajgce-
go odbiorce o mozliwosciach zastosowania
w produkcji odpowiedniej klasy tarcicy jest
ogromna.

Nastepnie czynnikiem kontrolujacym w tere-
nie i uswiadamiajacym kontyngentobiorcow
o wilasciwosci zastosowania danej jakosci mate-
rialu sa inspektorzy Kontroli Zuzycia Drewna
przy Ekspozyturach PCD. Dzialalnos¢ ich wpty-

wa me mniej powaznie na usuniecie spotykanych
btedow.

Akcja usSwiadamiajgca powinna przeniknaé
gtebiej, az do wspomnianych biur projektow bu-
downictwa. Dotyczy to np. czesto stawianych wy-
magan co do tarcicy o wygdérowanej dlugosci
na cele konstrukcyjne; podobnie wygérowane wy-
magania bywaja stawiane przy projektowaniu
szalowan (z desek IlI/IV klasy) w budynkach
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przemystowych, gdzie mogg mie¢ zastosowanie
z reguty deski klasy V.

Stolarnie produkujgce stolarke budowlang dla
obiektéw o charakterze przemystowym moga
uzywac tarcicy nieobrzynanej IV — V klasy, za-
miast tak trudnej do pozyskania klasy | — IlI,

ktéora powinna byé rezerwowana na najlepsze
wyroby drzewne.
Pomimo to czeste sa wypadki zwracania sie

zjednoczen o duzy przydziat stolarki najwyzszych
klas na produkcje zwykiego sprzetu, np. dla wy-
posazenia hoteli robotniczych, lub lokali uzytecz-
nosci publicznej (proste t6zka, szafy koszarowe,
stoty), ktéry to sprzet moze by¢ wykonany z po-
wodzeniem nawet z kréciakéw obrzynanych i to
V klasy, o ile tylko stolarnia wykonujgca ma od-
powiednie obrabiarki, a w szczegélnosci sekarki.

Zakwalifikowanie odpowiedniego sortymentu
dla zadanej roboty musi by¢ zrobione przez fa-
chowca. Wowczas zrealizowanie przydzialu ma-
teriatu i jego dostawa nie nastreczg wiekszych
trudnosci.

Mozna zauwazy¢, ze jeszcze wiele stolarni me-
chanicznych i skrzynkami nie posiada sekarek
i z tego powodu opiera calg swojg produkcje na
tarcicy bezsecznej, lub prawie bezsecznej, bedacej
najcenniejszym produktem tartacznym. Dgzgc do
wyeliminowania tych brakéw, nalezatoby rozpo-
cza¢ energiczng akcje, majaca na celu wyprodu-
kowanie w fabrykach maszyn wiekszej ilosci se-
karek, ktorych wykonanie jest niezmiernie
proste.

Zaopatrzenie w sekarki wszystkich stolarni,
pracujgcych dotychczas bez tej elementarnej ob-
rabiarki — zmniejszyloby wspomniane trudnosci.

Wiemy, ze zastosowanie sekarki w produkciji
elementéw meblowych czy budowlanych jest
ogromne. Poza tym sekarka daje moznos$¢ zuzyt-
kowania najbardziej sekatych materiatow tartych
zamiast desek bezsecznych wszedzie tam, gdzie
wzgledy estetyki zewnetrznej, odgrywaja mniej-
szg role.

Jesli méwimy o obrabiarkach, szczegdlnie sze-
rokie rozpowszechnienie powinny miec¢ pity roz-
dzielcze, zwiaszcza z automatycznym posuwem,
ktore moga wybitnie przyczyni¢ sie do wieksze-
go wykorzystania odpadéw uzytkowych tarcicy —
na produkcje skrzynek, zabawek itp.

W zakresie usprawnien jest jeszcze ogromnie
wiele do zrobienia, niezaleznie od konieczno$ci
unowoczes$nienia metod produkcji i racjonalnej
obrébki drewna — glownie poprzez akcje nowa-
torskg i racjonalizatorska z jednej strony, oraz
przez organizacje pracy i umiejetne szkolenie
wykonawcow z drugiej.

Jednakze nie zapominajmy o tym, ze stopien
zaoszczedzenia tarcicy przeznaczonej na wykona-
nie okreslonej roboty zalezny jest nie tylko od
robotnika i majstra, ale réwniez od zaopatrze-
niowca i projektodawcy. Dlatego tez wszyscy oni
w rownym stopniu powotani sg do solidarnej
akcji w umiejetnym gospodarowaniu drewnem.
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Uwagi o metodach klejenia wielkowymiarowych
elementow drewnianych?*)

ZAGADNIENIE klejenia wielkowymiarowych elementéw
drewnianych jest od szeregu lat opracowywane przez roz-
ne placéwki naukowe. W Polsce zagadnieniem tym zaj-
muje sie Zaktad Fizyko-chemiczny Technologii Drewna
Instytutu Technologii Drewna w Bydgoszczy pod kie-
runkiem prof. dr T. Perkitnego.

Gitownym celem tych badan jest zastgpienie litych, gru-
bych i diugich elementéw drewnianych — elementami
klejonymi, a przez to zaoszczedzenia grubego surowca,
ktérego posiadamy w niewielkich ilosciach. Dalszym po-
wodem przejscia z elementéw litych na klejone jest moz-
no$¢ usuniecia w wiekszym lub mniejszym stopniu wad,
jakie wystepujg zwykle w litym drewnie oraz moznos¢
tworzenia elementéw konstrukcyjnych o zadanych wy-
miarach, ksztattach i wytrzymatos$ciach.

Z technicznego lub tez ekonomicznego punktu widze-
nia obecnie znane metody wytwarzania klejonych du-
zych elementéw konstrukcyjnych z drewna nie daja wy-
nikéw catkowicie zadowalajacych.

W omoéwionej w artykule prof. Perkithego metodzie
masowego klejenia i jednoczesnego impregnowania wiel-
kowymiarowych elementéw drewnianych ,Imperkol* nie
uwzglednia sie jakosSci powierzchni czes$ci sklejanych
w dany element. Nie zaznaczono, czy klejone w element
deski i bale sa obrobione lub obrobione z grubsza

Przy klejeniu jakichkolwiek elementéw z drewna dazy
sie. aby spoina klejowa miata mozliwie najwiekszg wyt-
rzymatos¢. Wytrzymatosé ta zalezy nie tylko od sposobu
samego klejenia i rodzaju kleju, ale takze od jakos$ci po-
wierzchni czesci przeznaczonych do klejenia. Powierzchnie
klejone muszg by¢ doktadnie obrobione, czyste i $cisle
przylegajace do siebie, a po sklejeniu spoina klejowa po-
winna by¢ jak najciensza. W przypadku niedoktadnego
obrobienia i nie dopasowania klejonych czes$ci moze sie
zdarzy¢, ze nieréwnos$ci spowodujg utworzenie sie szcze-
lin migdzy sklejanymi cze$ciami, np. deskami. Przy cat-
kowitym wypetnieniu szczeliny klejem — warstwa kleju
bedzie gruba, a wskutek tego krucha (nie bedzie to skle-
jenie, tylko ,zlepienie"). Pokrycie klejem niedoktadnie
dopasowanych powierzchni czesci przeznaczonych do
sklejenia w element nie daje gwarancji prawidtowe-
go sklejenia desek lub bali nawet przy zastosowaniu moz-
liwie duzego docisku podczas sklejania. W takim razie
potaczenie sprowadza sie do starej metody polgczen czes-
ci. drewnianych za pomoca gwozdzi, $rub, czy nawet kot-
kéw. Klejenie nie przygotowanych odpowiednio powierz-
chni czesci drewnianych jest niecelowe Dlatego tez na-
tezaloby w metodzie ,Imperkol* uwzgledni¢ doktadng
Obrébke powierzchni desek lub bali oraz ich wzajemne
dopasowanie przed sklejeniem.

Elementy klejone metoda ,Imperkol* byly badane na
dziatanie powietrza i wody, byty gotowane i gwaltownie
suszone, byly poddane dzialaniu stezonego tugu sodowe-
go pod ci$nieniem oraz dzialaniu ptomieni. Pierwsze trzy
rodzaje badan dotyczg jakos$ci kleju i jego wodoodporno$-
ci, nie za$ wytrzymatosci spoiny klejowej. Badanie dzia-
innnor- przez 1 godzine ptomieni o temperaturze okoto
1UU0 C na drewno klejone i impregnowane olejem kreo-
zotowym dato, wedlug autoréw, wyniki pomySine. Przy-
puszcza¢ wiec nalezy, ze drewno zaimpregnowane ta
metodg olejem kreozotowym jest trudno zapalne; jest to
bardzo zastanawiajgce, bowiem tak olej kreozotowy jak
i drewno sg materiatami palnymi.

W artykule brak wzmianki o wynikach badan elemen-
tow klejonych i impregnowanych metodg ,Imperkol“ na
wytrzymatosé. Chodzi nie tylko o wytrzymato$¢ elementu
na zginanie, Sciskanie itp., ale tez o wytrzymato$¢ spoiny
klejowej. Dane wytrzymatosciowe elementu sg konieczne
dla konstruktora przy projetkowaniu czesci nosnych z te-
go materiatu. Konstruktor musi wiedzie¢, czy sklejony
element tworzy jednolita cato$¢, czy tez sklada sie z czes-
ci wspoipracujacych ze sobg. Element klejony tworzy

*> Na marginesie artykutu prof. dr T. Perkitnego Dt Knwi

ta ™ 'fas®WhgOikleienla 1 ieclnoczesnego impregnowania wiel-
ny™ H/5by entOW drewnianych* JPrzemyst trz w-

jednolita cato$¢ pod wzgledem wytrzymato$sciowym wte-
dy, gdy wytrzymato$¢é spoiny klejowej na $cinanie jest
rowna lub wyzsza od wytrzymatos$ci uzytego drewna na
Scinanie wzdluz wtdkien. Jezeli wytrzymatos¢ spoiny kle-
jowej na S$cinanie jest mniejsza w niektérych miejscach
od wytrzymatosci klejonego drewna na $cinanie wzdiuz
witokien to element klejony nalezy uwazaé¢ nie za jed-
nolitg™ cato$¢, lecz za skladajacy sie z czesci wspobipracu-
jacych ze soba. Dla stwierdzenia czy elementy klejone
metoda ,Imperkol“ tworzg jednolita cato$¢, czy tez skia-
3 , N .z czeSci wspolipracujagcych ze soba, nalezy prze-
nrz” dtlC -“adanla na duzym materiale doswiadczalnym
przez okrestenie wytrzymatosci spoiny klejowej na Sci-
nanie w dowolnych miejscach elementu.

Z tres$ci artykutu wynika, ze element klejony, nieza-
leznie od gatunku drewna, po zanurzeniu go w Kkleju
kreozotowym zaimpregnuje sie ,na catej dlugosci i na
catym przekroju“. Z tego wynikato by, ze tg metoda im-
pregnuje sie drewno zaréwno bielaste, jak i twardzielo-
we. Poniewaz wiadomo, ze drewna twardzielowego nie
da sie zaimpregnowaé olejem kreozotowym w warunkach
jak w metodzie ,Imperkol*, sgdzimy, ze nalezatlo w ar-
tykule jasno zaznaczy¢, iz jednoczesne klejenie i im-
pregnowanie wielkowymiarowych elementéw odnosi sie
tylko do drewna bielastego.

Autorzy stwierdzili, ze czas klejenia elementu metoda
i dla

Jmperkol* nie zalezy od wymiaréw elementéw
wszystkich w przyblizeniu jest taki sam tzn. 3 — 4 é(ro-
ziny.

Nasuwa sie pytanie, w jaki sposéb autorzy stwierdzi-
li, ze temperatura spoiny klejowej w dowolnym miejscu
elementu jest dostateczna i i czy badali rozktad tempe-
ratur w catej przestrzeni elementu klejonego, np. za po-
mocg termopar? Znajomos$¢ rozktadu temperatur jest ko-
nieczna do stwierdzenia, czy nastapito sklejenie.

Autorzy nie podajg ilosci pochtonietego oleju kreozo-
towego przez drewniany element podczas klejenia i im-
pregnowania. Zagadnienie to jest interesujgce ze wzgle-
du na koszt produkcji wytwarzania tag metoda klejonych
elementéw. Wydaje sie, ze przy klejeniu i impregnowa-
niu drewna metoda ,Imperkol* ilo§¢ zuzytego oleju !'lest
duza.

Z krotkich tych rozwazan wynika, ze metoda ,Imper-
kol * jest prosta i ciekawa, jednak wymaga jeszcze szcze-
goétowego i doktadnego opracowania, zanim bedzie mogta
byc zastosowana na skale przemystowgq.

W zakonczeniu omawianego artykutu, autorzy podaia
rewelacyjng metode produkcji elementow nosnych ze
zrzyn tartacznych, zerdzi i oszwardéw, klejonych i jedno-
cze$nie impregnowanych. Cytuje dostownie: Fakt umys$l-
nego tworzenia kanalikéw w oklejanym elemencie dla
utworzenia goragcemu impregnatowi drég w gtgb elemen-
tu, naprowadzit bowiem autora metody ,Imperkol* na
my$l, by do tego samego celu wykorzysta¢ réwniez i na-
turalne szczeliny i szpary, jakie powstaja po zlozeniu
w wigzke drewna nieregularnie uksztattowanego Iub
okragtego. MyS$l ta doprowadzita w rezultacie do wypra-
cowania pewnej dalszej modyfikacji metody ,Imperkol”,
ktéorg dla odréznienia postanowiono nazwa¢ metodg'
JLiktrorit*. Wykorzystujagc w petni réznorakie korzys$ci
jakie daje pomyst klejenia drewna w $rodowisku ciek-
tym, metoda ,Liktrorit® pozwala, jak wykazaly préby
produkowaé¢ petnowartosciowe elementy budowlane ze
spalanych dotad odpadéw, takich jak oszwary zrzyny tar-
taczne i sekate zerdzie.

Z powyzszego wynika, ze autorzy ze zlozonego w wigz-
ke drewna nieregularnie uksztattowanego wykonywac
beda np. stupy teletechniczne czy energetyczni Pomyst
ten jest bardzo $mialy, ale nierealny. Metodag ,Liktro-
rit mozna bedzie wykonywac¢ elementy wypetniajgce
me zas nosne. Odpady tartaczne moga by¢ materiatem
wyjsciowym przy produkcji elementéw konstrukcyjnych
wtedy, gdy zostang odpowiednio obrobione, dopasowana
do siebie i sklejone lub tez po zmigekczeniu — sprasowane
i. sklejone.
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Ptyta stolarska pustakowa i je] zastosowanie
w meblarstwie

yustakowych” ly ~ stolars|AcrUruc Lo . ™ Ak -
y yJ ., arskich. LdJrucnomlenle tej nowe] produ<f<c«1|

Les.tm us"rzArw ZANIZ un J)
mozliwia, pdoza powaznymi oszczedndsciami

Jest to 'du*e oS$laaniecie / mian konstrukcyjnych,

podnoszacych jako$¢ produkowanych mebli.

nego. Ten nowy wktad w realizacje zadah ozmartean [|Ju cte ™ WiedZzmie postepu technicz-

technjczna przemystu meblarskieg”o konkretnymj rm n m flf*“ 6-letniego $Swiadczy, ze sluzba
Konkretnymi czynami realizuje uchwaly 1l Kongresu Inzynie-

row i Technikow olskich.

JAK NAJBARDZIEJ racjonalna gospodarka tak
cennym materiatem, jakim jest drewno, zmusza
konstruktorow i technologow do poszukiwania
rozwigzan konstrukcyjnych i technicznych, ida-
cyc po linii oszczednosci drewna. Jedno z osigg-
nie¢ w tym zakresie stanowi stolarska plyta pusta-
kowa, wprowadzona obecnie w przemys$le meblar-
skim do produkcji mebli skrzyniowych.

Plyta pustakowa jest plyta listewkowa, réznia-
cg sie od zwyktej ptyty listewkowej tym, ze posz-
czego6lne listewki, tworzgce S$rodek ptyty, nie sa
uktadane w sposéb zwarty, lecz w sposéb przery-
wany, to znaczy z odstepami miedzy poszczegdl-
nymi listwami, wynoszacymi jednag iub dwie sze-
rokosci tych listew. Konhce czolowe pilyt pustako-
wych wypeinione sg krotkimi listewkami
o dilugosci 6 — 10 cm. uzyskanymi z odpadéw
powstatych przy wyrzynce listew diugich. Listwy
-rawedziowe $rodkéw pilyt powinny mie¢ 4—5
cm. szerokosci z uwagi na dalszg obrébke.

Rys. 1. Plyta pustakowa z odstepami na jednag listewke.

Listwy przeznaczone na $rodki ptyt pustako-
wych moga by¢ wykonane z najpos$ledniejszego
gatunku tarcicy iglastej, sinej, hubiastej, kl. 5—6.
Wilgotno$¢ drewna nie powinna przekracza¢ 12%.
Taka ptyte oznaczamy skrotem: P.p.l.

Na $rodki ptyt mozna tez uzy¢é — zamias'

lisctosZifT Cy f laste;i — paski sklejki iglastej
toe-ii cpii’-iPOZmSkiwane tako odpady przy mam
SYodki nt Taka Ptyt(? oznaczamy skrotem: P
SDOs6b  tok pus”®akowych wigze sie w taki

stolarskich ,Sr°dkl zwyktych listewkowych ]

iem  «1,% 582 1" Bffez HGTEIe'R 62 HI e MMKIRZ'L
‘uktadfnto hpTYw mM°Zna tez losowaé met
“ a bez kleJema i wigzania na podkt
kach z oblogow, wystajgcych kilka cm. poza k
wedzie ptyt. W ten sposéb utozone Srodki pi

nosi sie nastepnie za pomocg dwoch listew pod-
chwytujacych wystajgce poza krawedzie podktad-
ki, do prasy hydraulicznej. Wymaga to jednak
pewnej wprawy i zrecznosci.

Srodki ptyt kryje sie dwustronnie oblogiem
iglastym lub lisciastym, grubos$ci co najmniej 27
n2m*‘ Przebieg wiokien obtogéw powinien by¢ pro-
stopadly do przebiegu witékien listew Srodka.

Rys. 2. Plyta pustakowa z odstepami na dwie listewki.

Do wyrobu pilyt pustakowych uzywa sie wy-
tacznie kleje syntetyczne, co jest warunkiem za-
sadniczym. Kleje kazeinowe i glutynowe nie mo-
qubyé uzywane ze wzgledu na duzg zawartosé
wody.

) KIe{(e_ syntetyczne nadajg sie na oblogi nie na
listewki.
Cisnienie pras nie powinno by¢ wieksze niz
. kg/cm- z odliczeniem pustych miejsc mie-
azylistwowych, w praktyce wiec ciSnienie nalezy
zredukowaé do 5—6 kg/cm2 Wieksze cisnienie
spowodowatoby wgniecenie obtogéw w pustych
miejscach, tworzgc pofalowang powierzchnie
ptyty. S
Plyta pustakowa posiada szereg zalet klasyfiku-
jacych ten nowy potfabrykat do rzedu najlap-
szych z dotychczas uzywanych w meblarstwie.
Nalezy tu przede wszystkim wymieni¢: mozliwos¢
rownoczesnego obtogowania i krycia okleina, co

Rys. 3. Piyta pustakowa wypetniona dodatkowo w miej
scu potgczen konstrukcyjnych.
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zwieksza przepustowos$¢ pras i zmniejsza praco-
chtonnos$¢, ponadto plyta taka nie wymaga zad-
nego okresu sezonowania, jest lzejsza od zwyk-
"ej Plyty stolarskiej; waga 1 mtr.3 ptyty pustako-
wej listewkowej wynosi okoto 370 kg. a ptyty

Rys. 4. Plyta pustakowa — bok szafy, wypetniona dodat-
kowo w miejscu zamocowania drgzka.

z zastosowaniem paskéw sklejki — okoto 320 kg.
Sztywnos$¢ plyty pustakowej przewyzsza sztyw-
nos$¢ zwyktej ptyty stolarskiej, wytrzymatos¢ na
ugiecie jest bardzo duza w poréwnaniu z pivta
petna.

Wymienione witasciwosci umozliwiaja szerokie
zastosowanie ptyt pustakowych na wszystkie ele-
menty mebli skrzyniowych, produkowane dotych-
czas z ptyt petnych. Duza wytrzymatos¢é na ugie-
cie umozliwia stosowanie pityt pustakowych "na
elementy nosne, szczegdlnie dolne i gérne wience
szaf. Produkcja tych elementow z plyt pustako-
wych daje dodatkowe oszczednosci dla przemystu,
szczegblnie przez zmniejszenie zuzycia sklejki
i wysokiej klasy tarcicy na ramiaki.

taczenie elementéw mebli wykonanych z pilyty
pustakowej na obce pi6ro, ucios i obce pi6éro na
wczepy, kotki i potgczenia ptetwowe nie sprawia
wiekszych trudnosci, niz przy zwyktych plytach.
Krawedzie ptyt pustakowych, tak podiuzne, jak
poprzeczne, dajg sie dobrze i tatwo kry¢ okleing

\

Diugie fale na przekroju ptyty pustakowej nie

Rys. 5.
znieksztalcajg powierzchni.

Drzwi majg te zalete, ze sg o 28 do 38% lzejsze
od drzwi wykonanych ze zwyktej ptyty, nie pod-
legaja przy tym zwichrzeniom i odznaczajg sie
bardzo réwnag powierzchnig. Stosowanie ptyty pu-
stakowej na drzwi wymaga przeprojektowania

BRONISLAW WITKOW SKI
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konstrukcji przymyku dla umozliwienia réwno-
czesnego obtogowania i krycia okleing.

Powieizchnie pityt pustakowych sa lepsze od
powierzchni ptyt petnych. Rzadko wystepujgce po-
falowania powierzchni wykazuja fale dtugie, pra-
wie niedostrzegalne dla oka. Peine plyty posiada-
ja czesto powierzchnie falistg, spowodowang
odksztatceniem sie listew $rodka. Poniewaz $rodki
tych ptyt majg zwarty uktad listew, powstajg fa-
le krotkie, tatwo dostrzegalne, szpecace powierz-
chnie ptyty i obnizajace warto$¢ mebla.

Wyglad zewnetrzny i wenetrzny mebli wyko-
nanych z ptyt pustakowych jest estetyczny i so-
1Cm’ ®cze66lnie podnosi sie estetyka wnetrza
mebla, bardzo trudna do osiggniecia w warunkach
masowej produkcji przy stosowaniu dotychczaso-
wych konstrukcji ramiakowych i ptycinowych.

Najwiekszg jednak zaletg ptyty pustakowej
jest mniejsze w stosunku do petnej pilyty listew-
kowej zuzycie drewna. Oszczedno$¢ na drewnie
wynosi 30 do 40%. Wyraza sie to okoto 15 000 m23
tarcicy iglastej rocznej oszczednosci w samvm
przemysle meblarskim. Rozszerzenie tej nowei
produkcji na zaktady podlegte C.Z.P. Drzewnego,
co zalezne jest od zapewnienia dostaw klejow syn-
tetycznych przez przemyst chemiczny, umozliwi
dalsze powazne oszczednosci drewna.

Rys. 6. Krétkie fale na przekroju czotowym ptyty netnei —
znieksztatcajg powierzchnie.

Mimo, ze produkcja ptyty pustakowej wymaga
przejscia z powszechnie dotychczas stosowanych
wielokrotnos$ci elementéw na formatki, stwarza-
jac istotne trudnosci dla pelnego wykorzystania
pias, to jednak przy dobrej organizacji pracy
pyskuje sie zmniejszenie pracochtonnosci o oko-
to 12 /o. Daje to w przemys$le meblarskim 360.000
roboczogodzin rocznej oszczednosci. Zastosowanie
ptyt pustakowych na konstrukcyjne elementy nos$-
ne pozwoli uzyska¢ dalsze powazne oszczednosci
w roboczogodzinach.

W tych waiunkach zastgpienie zwyktej plyty
stolarskiej ptyta pustakowg powinno sta¢ sie nie
wymagajagcym zadnej dalszej dyskusji zadaniem
fabryk mebli.

Tapicerskie materiaty wysciotkowe

(Dokonczenie)

2 MATERIALY WYSCIOLKOWE _
ZWIERZECEGO P

Powszechnie uzywane stowo ,wtosie”, ktorym
postuguja sie nawet fachowcy na okreslenie
wszelkiego rodzaju mieszanek, jest niesciste i po-
chodzi z okresu, kiedy uzywano do wysScietania
wytacznie wiosia konskiego. Juz od lat kilkudzie-
sieciu miesza sie wilosie z sierscig lub witdknami
roslinnymi.

Wszystkie gatunki wiosia, sieréci i szczeciny
ktore majg by¢ przerabiane na wysciotke tapicer-
skg, poddaje sie uprzednio chemicznym zabiegom
majgcym na celu usuniecie naturalnych woni i za-
bicie zarazkéw waglikowych. Nastepnie segreguje
sie siers¢ i wiosie wedtug ich diugosci i grubosci
azeby potem zmiesza¢ je wedlug receptury sto-
sownie do potrzeb. Mieszanki r6znokolorowej sier-
Sci i wtosia barwi sie przewaznie na jednolity ko-
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lor czarny. Jasne gatunki moga by¢ takze bielone
] ] f 16 ma zadne§8° wplywu na jakosé
mieszanki. Celem utrwalenia kedzierzystosci prze-
zonego wilosia paruje sie warkocze przez 24 go-
ziny. Po ich ostudzeniu i osuszeniu rozkreca sie
lekko warkocze i roztrzgsa. Rozkrecanie warkoczy
zaleca sie wykonywac¢ na krotko przed ich uzyciem
do produkcji, azeby kedzierzysto$¢ na tym nie
ucierpiata. J

Pierze i puch. Poszczegolne czesci skltadowe pta-
sich pi6ér pokazuje rysunek 4. Pidéra muszg by¢
wpierw czyszczone lub prane. Nastepnie wysu-
sza sie je w temperaturze 100°C celem zabicia za
rodkéw bakteryj. Po oczyszczeniu piér zatracajg
one 40% swej pierwotnej wagi. Rozdzielanie piér
dokonuje sie za pomocg dmuchawki, ktdra wrzuca
je do nastepujacych po sobie skrzyn, po czym pi6-
ra wpadajg w poszczegélne przegrody w zalezno-
rych znaidu”a pid-, P -y dutce kto6-
mzv Jdujg WBle osuszone resztki krwi, zostajg
?tnsmi J sposobnosci wydzielone. Pidra o silnej
stosmie, np. lotki na skrzydtach, nie moga byc
n5 7 ant bezposrednio do wyscietania bez uprzed-
niego ich darcia. Darcia pi6r pokrywowych doko-
nuje sie albo recznie, albo maszynowo. Pierze
z maszyny nie jest jednak tak dobre jak darte
recznie, gdyz stosina przerabiana jest razem z pie-
rzerm Maszynowo darte pierze mozna mieszacé
z dobrym.

W odréznieniu od pi6r pokrywowych znamy
jeszcze puch, ktéry posiada bardzo delikatng dut-

dolySSLLUZyWa ** teZ darda bezZP°Sredni®

ki noke hni°mOWimy P°szczegdlne gatunki wysciot-
P e?wszym . _ZWIerzece9° lich zastosowanie. Na
p erwszym miejscu wymieni¢ nalezy wiosie kon-

wych'leden Z na”lepszych materiatdbw wys$ciotko-

Wilosie ogonowe posiada bardzo mocne wiosy
dtugosci 10 do 40 cm. Jakos$¢ jego uzalezniona jest
od roznorodnos$ci ras konskich. Kolory wiosia sa
rozne i barwi sie je nawet na kolor czarny, co nie
ma zadnego wpltywu na jakos¢. Stopien sprezysto
sci jest wielki i wynosi 160/350. Dostarcza sie go
w warkoczach o wadze okoto 0,5 kg, wigzanych
w paczki po 12,5 kg. y

Wiosie z grzywy ma stosunkowo cienkie wtosy
o tugosci 8 do 20 cm i réwniez w réznych kolo-
rach. Stopien sprezystosci wynosi 105/260. Do-
siarcza go sie podobnie jak wiosie ogonowe, a wiec
krecone w warkocze i o tej samej wadze.

stn® rSQbydleCa ma Zalete naturalriej kedzierzy-
miekka A ' °gOna wotowego daje bardziej

nosi Tso S“h " ° Siem?'0pjeA sprezystosci
ad "2 w War]S + ¢ Bodobnia jak \moée,p AT
127kg. arkoczach’ wigzanych w paczkach po

* AN

zuzv , majgca ponizej

5 cm dilugosci
pYupSnS$ JO "ieZ na mmatery’
sc.g lub wtosiem i wtéknami ,'321'/;1I™ /"
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W NRD wyrabia sie ze szczeciny odpowiedniei
wielkosci gotowag wyscidtke po wulkanizowaniu
w roztworze kauczukowym. W Polsce przeprowa-
dzone w tym kierunku préby przez Centralne La-
boratonum Przemystu Drzewnego i Centralny Za-

neatyn 7 kimySlU MebiarskieS°® daty Juz pozytyw-

Wiosie, siersé¢, jak réwniez szczecina — to mate-
riaty wysciotkowe nadajgce sie do mebli tapicer-
skich o najwyzszym standarcie. Stosuje sie je
przewaznie jako wyscidtke pod wierzch i do luz-
nych poduszek.

Wetna wysSciétkowa otrzymywana przez roz-
witdknienie ré6znobarwnych szmat weinianych ma
zastosowanie przy wykonywaniu luznych podu-

n oz . L .
2" lydstarttans bywa w Workaen po ‘s K.

Sposrod materiatbw wyscidétkowych pochodze-
nia zwierzecego wspomnie¢ nalezy jeszcze o pio-
rach ptasich i puchu.

Gesie pid6ra rozpozna¢ mozna tatwo po lekko
zgietej stosinie oraz zwartej i szerokiej chorggiew-
ce. Stopien sprezystosci wynosi 140/350.

Kacze piorg podobne sg do gesich, lecz posiadajg
stabsza sjnsme oraz mniej zwarte i wezsze chorg-
giewki. stopien sprezystosci 130/300.

Kurze pidra maja
zwarte, i jak jedwab
blyszczace pidrka pu-

chowe. Choraggiewki
podobne sg do ka-
czych piér. Niezawo-

dny znak rozpoznaw-
czy to odgalezienie
malenkiego piérka
puchowego przy sto-
sinie powyzej dutki.
Stopien sprezystosci
wynosi 130/250.
Wszystkie w/w ga-
tunki piér sg przewa-
znie koloru bialego,
lecz trafiajg sie takze
szare i pstre. Pierze
dostarcza sie w wor-
kach poczgwszy od
25 kg do 25 kg, a w
drobnej sprzedazy —
w torebkach papierowych po 0,5 kg. Ma zastoso-
wanie jako materiat wysciotkowy do poduszek sie-

m ™ tap3ei?chrCiPWyCh WyS0kOgatunk<>w5'ch

Puch odrozma sie od dartych piér tym, ze skia-
da sie wytgcznie z pi6r puchowych.

Pot-puch jest to puch mieszany z matymi pio-
rami i chorggiewkami. y P

Edredon, materiat wysciotkowy najwyzszej war-
osci, jest to puch z kaczek poéinocnych. Stopien
sprezystosci wynosi 100/400. Puch posiada to samo
zabarwienie co inne piéra i dostarczany bywa
Uzywa sie go do koider i poduszek.

identycznie.
3. MATERIALY WYSCIOLKOWE POCHODZENIA
SZTUCZNEGO
Kekko — jest to podobny do waty materiat

wys$cidtkowy, otrzymywany z odpadow widkien
powstatych przy produkcji sztucznego jedwabiu
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Wibékna hekko sg stosunkowo dtugie, cienkie i bty-
szczace, lecz nie kiebig sie tak, jak kapok. Kolor
jest nie zawsze jednolicie bialy, bywa takze pstry.
Stopien sprezystosci wynosi 120/200. Dostarczany
bywa w workach o dowolnej wadze. Hekko uzywa
sie jako wate do wysciotki mebli tapicerskich.

Crinex stanowi produkt sztucznych wtdkien ce-
lulozowych i jest bardzo podobny do wiosia, lecz
w dotyku jednak sztywniejszy. Wildkna crinexu
wytwarza sie w postaci bardzo dtugich i réwno-
miernych nitek, ktére nastepnie zostajg ciete w
dtugosciach 40— 60 cm. Miesza sie je przewaznie
z wlosiem, sier$cig i szczecing. Zabarwienie cri-
nexu jest zottawo-biate, lecz barwi sie go takze
na czarno. Stopien sprezystosci wynosi 200/280.
Ma on zastosowanie przede wszystkim przy wy-
Scidice ptaskiej.

Marena powstaje z odpadéw skor zwierzecych.
Rogowate czesci skladowe skor przetwarza sie
chemicznie i za pomoca dysz przedzie sie widkna
podobne do wiosa. Pojedyncze witdékna sztuczne
majag dlugos¢ 40— 60 cm i blyszczg wiecej anizeli
siers¢ bydleca. Pod szkiem powiekszajgcym moz-
na rozpozna¢ drobne zgrubienia. Marene barwi sie
na kolor czarny. Stopien sprezystosci wynosi
150/300. Dostarcza sie ja w warkoczach o wadze
okoto 0,5 kg, wigzanych w paczki po 12,5 kg. Ma-
rena jest najlepszym S$rodkiem zastepujgcym wto-
sie i ma takie same zastosowanie przy meblach
tapicerskich.

Rog6zka wysciotkowa — jest to po prostu ma-
teriat wysciétkowy, pikowany na tkaninie jutowej
lub innej. Materiat wys$ciétkowy stanowi¢ moga
mieszanki siersci, wtékna roslinne, wtékna sztucz-
ne itp. Jest to przy$pieszony sposéb tapicerowania
za pomoca prefabrykatow. Grubos¢ rog6zek zalez-
na jest od jej przeznaczenia. Ma ona szerokie za-
stosowanie w NRD. Uzywa sie jg szczegdlnie jako
warstwe wyscidtkowg, naktadang na wigzania
sprezynowe. Dostarcza sie w biez. metrach o sze-
rokosci 100 cm, w réznych grubosciach.

Semproform — sg to formatki prefabrykowanej
wysciotki sztucznej o z géry okreslonych wymia-
rach. Bezkohncowe, mocne i rozczochrane wtdkna
wiskozowe, zmieszane z mleczkiem gumowym (la-
tex), uklada sie w odpowiednie formy i wulkani-
zuje. Formatki wys$ciétki sg gabczaste, przewiewne
oraz wolne od kurzu i robactwa. Majg szerokie
zastosowanie do réznych poduszek.

Piana gumowa — to chemicznym sposobem na
pianke ubite mleczko gumowe, wlewane nastepnie
w odpowiednie formy i wulkanizowane. Na sku-
tek licznych babli powietrznych, otoczonych gu-
ma, prefabrykat piany gumowej jest miekki i ela-
styczny. Grube piyty maja na dolnej powierzchni
wydrazenia i otwory dla zwiekszenia sprezystosci.
Piana gumowa jest ggbczasta, przewiewna, bez-
wonna i wolna od kurzu. Produkuje sie ja w ko-
lorze zéto-biatym, czarnym i innym, dostarcza
sie w ptytach 80—-100 cm, o ré6znej grubosci, a na-
wet w okreslonych z goéry wielkosciach, na sie-
dziska do krzeset i wyscidtke do foteli.

Ze wszystkich uzywanych materiatdbw wysciot-
kowych najbardziej celowe jest uzywanie w na-
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szych warunkach, zaréwno ze wzgledéw ekono-
micznych, jak dla uzyskania wyzszego poziomu
jakosci mebli tapicerskich, nastepujgcych mate-
riatow:

1. Stomica (secalia), gdyz jest to materiat, kto-
ry moze by¢é wyprodukowany catkowicie w
kraju, co wykazaty juz préby, przeprowa-
dzone w Centralnym Laboratorium Przemy-
stu Drzewnego. Stomica polskiej produkcji
jest gatunkowo lepsza i ma wyzszg sprezy-
sto$¢ niz stomica niemiecka.

2. Welna lesna (szpilki sosnowe) jest materia-
tem jeszcze bardziej sprezystym od stomicy.
Wyréznia sie ponadto tym, ze jest wysciotka
nadzwyczaj higieniczng i nadaje sie do naj-
lepszych mebli tapicerskich.

3. Wyczeska (ktaczki myczkowe) stanowi réw-
niez materiat produkowany z surowca kra-
jowego i w zaleznosci od gatunku ma zasto-
sowanie przy produkcji mebli tapicerskich.

4. Wata otrzymywana ze starych rozwtdknio-
nych szmat jest nawet lepszym materiatem
wysciétkowym od flisu i to pod kazdym
wzgledem.

Précz wymienionych materiatéw wyscidtkowych
pochodzenia ros$linnego szczeg6lng uwage naleza-
toby poswieci¢ materialom pochodzenia zwierze-
cego, ktére majg wysoki stopien sprezystosci i mo-
ga by¢ stosowane do mebli tapicerskich w naj-
wyzszym standarcie. Jak dotychczas, nie stosuje
sie ich w ogoéle lub w bardzo malym stopniu, oczy-
wiscie z wielka szkoda dla jakosci mebli tapicer-
skich. Mamy na mys$li sier§¢, szczecing a nawet
piéra; materiatly te daloby sie przy odpowiednim
nastawieniu wykorzysta¢ z wiekszym niz dotych-
czas stopniu. Np. szczecina chemicznie preparowa-
wana i wulkanizowana, a nastepnie w specjalne
formatki prefabrykowana, zastgpi¢c moze w duzej
mierze odczuwany dotkliwie brak sprezyn tapicer-
skich.

Prefabrykaty bazujgce na materiatach sztucz-
nych, jak wspomniana rogézka wysciétkowa, sep-
roform i piana gumowa, majg jeszcze te zalete,
ze pozwolg na powazne zmniejszenie pracochion-
nosci w produkcji, podniesienie jakosci i przediu-
zenie okresu uzywalnosci mebla.

W interesie przemystu meblarskiego i uzytkow-
nikbw mebli tapicerskich lezy, azeby zagadnienie
wprowadzenia wtasciwych i nowych materiatow
wyscidtkowych znalazto sie na pierwszym miej-
scu realizacji zadan w dziedzinie nowej socjali-
stycznej techniki.f

Trzeba skonczy¢ raz na zawsze ze ziym

zwyczajem przesuwania zadan produkcyjnych

na juiro, na ostatnie dni miesigca.

1, przemoéwienia Bolestawa Bieruta
w dn. 3011953 r. w Katowicach.
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Organizacja kontroli technicznej w zaktadach
meblarskich

Odcinek kontroli technicznej to jedno z wazniejszych zadan w produkcyjnej
tego odcinka stanowi dowéd,

u™le:?tnie 1 dobrze powigza¢ zadania produkcyjne z

siebiorstwa. Wtasciwa organizacja

dziatalno$ci przed-
ze kierownictwo przedsiebiorstwa

ostatecznymi wynikami, jakimi sa

efekty spoteczno-ekonomiczne, wynikajgce z obowigzku zaopatrywania przez przemysl szerokich rzesz

odbiorcom — ludzi pracy w dobre] jakosci,

CHCAC nalezycie zorganizowa¢ prace zespotu
kontroli technicznej w przedsiebiorstwie, trzeba
uswiadomi¢ sobie cel i zadania, dla ktérych organ
KT zostal powotany. Obserwujgc zespoly KT w fa-
biykach meblarskich stwierdza sie przewaznie nie-
wypetnianie pelnego zakresu zadan. Swiadczy to
0 niedostatecznym zrozumieniu zadan i roli KT
w zaktadzie produkcyjnym.

Oczywiscie, tak jak wszedzie i tu napotykamy
roznorodne trudnosci, ktérymi tlumaczy¢ mozna
niezadowalajgce rezultaty pracy KT. Jednak mimo
trudnosci, na jakie napotyka KT w swojej pracy,
obserwuje sie réwnolegle niewtasciwy styl pracy
1 btedy w samych zalozeniach organizacyjnych.
Mozna stwierdzi¢, ze btedy wynikajgce ze zlego
ustawienia KT w przedsiebiorstwie produkcyj-
nym — to gtéwne powody przenikania na rynek
mebli o jakosci nie odpowiadajacej potrzebom
uzytkownikow. Jakze czesto jeszcze obserwuje sie
brak autorytetu KT, niewtasciwe nastawienie kie-
rownictwa zaktadoéw, majstrow lub poszczegodlnych
cztonkéw zatbg do =zadan i roli wynikajacych
z obowigzkoéw kierownika KT oraz poszczego6lnych
pracownikow tej stuzby.

Jeszcze i w centralnych zarzgdach nie ma wtas-
ciwego kierunku w tej dziedzinie. Obserwuje sie
raczej tendencje do traktowania KT, zaréwno
w C. Z. jak i w terenie, jako stuzby drugorzednej,
o czym $wiadczg przejawy ograniczenia zaintere-
sowan KT w zakresie dziatalnosci wszystkich ko-
morek organizacyjnych zaktadéw, ktédrych praca
zwigzana jest bezposrednio- czy tez posrednio
z produkcjg.

Jest to rOwniez zasadniczy btad. Trudno bowiem
wyobrazi¢ sobie prace kierownika KT, ktéry by nie
interesowat sie lub nie miat mozliwosci zaintere-
sowania sie zagadnieniami jakos$ci produkcji juz
w okresie opracowywania Narodowego Planu Gos-
podarczego. Przeciez od tego wtasnie momentu,
poprzez wspoétudziat w opracowywaniu wszystkich
technicznych i dotyczgcych zaopatrzenia — frag-
mentéw tego Planu w skali zakladu, rozpoczynaja
sie czynnos$ci zapobiegawcze dobrze pracujgcej KT.

Specyfika zadan

Mys$| przewodnia ustanowienia organu KT w je-
go obecnej formie organizacyjnej zostata wyra-
zona we wstepie do uchwaly Komitetu Ekono-
micznego Rady Ministrow z dnia 12 maja 1950 r.
w nastepujgcych stowach: ,,... celem skoordynowa-
nia wysitkéw resortu, zmierzajgcych do podniesie-

estetyczne i tanie meble.

nia jakosci produkcji...“. Oznacza to, ze jakos$¢
produkcji jest problemem tak waznym, ze wy-
maga specjalnej uwagi i nadzoru, do czego nie-
zbedny jest oddzielny czynnik koordynujacy. Na
tym polega cel istnienia Kontroli Technicznej.

Przytoczona uchwata wyszczego6lnia jednoczes-
nie w 8 5 zadania dla zespotdow KT w przedsie-
biorstwach, z podziatem w punktach a, b, c

W streszczeniu przedstawiajg sie te zadania na-
stepujgco:

a) statle kontrolowania wstepne, miedzyopera-
cyjne i koncowe dla ustalenia, czy produkcja
jest jakosSciowo prawidtowa,

b) ujawnianie wad, brakéw i przyczyn ich pow-
stawania,

c) wspolpraca z aparatem produkcyjnym w ce-
lu podniesienia jakosci a szczego6lnie zapobie-
gania powstawaniu brakow.

Przy rozwazaniu powyzszych zadan wytania sie
przede wszystkim tworczy charakter zadania okre-
Slonego w punkcie c, w odr6znieniu od zadan za-
wartych w punkcie a i b, ktére to punkty maja
charakter uzupetniajgcy. Musimy zatem zadania
z punktu c uzna¢ za najwazniejsze. Inne postepo-
wanie w tym wypadku bytoby ograniczeniem sie
do stwierdzenia w gotowej produkcji — réznego
rodzaju brakéw, co nie jest gtownym zadaniem
dobrze pracujgcej KT.

A wiec wspoblpraca zespotéw KT z aparatem pro-
dukcyjnym jest najwtasciwszg formag zapobiegania
btedom i brakom. Jednak w praktyce na tym od-
cinku pracy KT obserwujemy jeszcze duze niedo-
ciagniecia. Musimy sobie jasno powiedzie¢, ze mi-
mo Swiadomosci zadan, w gronie pracownikéw TFf
bardzo czesto zachodzg wypadki traktowania ja-
kosci produkcji jako dalszych lub wytacznych za-
dan KT. Czesto styszy sie réwniez zdanie stuzb
produkcyjnych, ze za jako$¢ produkcji odpowiada
wytacznie KT. Nalezy wyjasni¢, ze za jakos$¢ pro-
dukcji odpowiadajg pracownicy dziatbw TP. Na-
tomiast oddziaty czy sekcje KT odpowiadajg za
dopuszczenie do produkcji w niewtasciwych wa-
runkach w celu zabezpieczenia dobrego wykona-
nia, na co moze sie ztozy¢ zle postawiony plan, zla
organizacja pracy, uzycie nieodpowiednich mate-
riatbw, narzedzi, czy tez urzadzen, jak i niewtasci-
we wykonywanie czynnos$ci brukarskich.

W tym warunkach stuzby KT w socjalistycznym
systemie jednoosobowego kierownictwa sg orga-
nami o charakterze kontrolujgcym i akceptujg-
cym produkcje od strony jakos$ci, wypetniajgcymi
na odcinku jako$ciowym zadania kontrolne kie-
rownika zaktadu, ktéremu bezposrednio podlega-
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ja. Jezeli bedziemy patrze¢ na prace KT pod tym
katem, to jasng sie stanie zasada szerokiej wspol-
pracy tego organu ze wszystkimi komoérkami, po-
czawszy juz od okresu opracowywania planéw
produkcyjnych.

Czynnosci kontroli technicznej mozna uporzad-
kowa¢ nastepujaco:

Czynnos$ci zabezpieczajagce. Do
tego rzedu nalezy przede wszystkim udziat KT
przy opracowywaniu okresowych planéw tech-
nicznych i produkcyjnych. Szczeg6lnie waznym
momentem jest zmiana profilu produkcyjnego,
rozne zmiany w konstrukcjach, zmiany metod pro-
dukcyjnych, wprowadzanie nowych materiatéw,
czy tez materiatow zastepczych.

Niemniej wazne sa okresowe plany zaopatrze-
nia; powinny by¢ one opracowane przy udziale
KT, ktorej zadaniem jest zwraca¢ uwage na wtas-
ciwg nomenklature i gatunek materiatow.

Te same uwagi moga sie odnosi¢ rowniez do pla-
néw kapitalnych i $rednich remontow, planow
mechanizacji lub wprowadzania nowych narzedzi.
Trzeba jeszcze zwroci¢ uwage na zdarzajgce sie
korekty planéw; udziat KT jest tutaj nieodzowny,
co wiecej, KT powinna nawet taka korekte sama
zainicjowac¢, skoro dostrzeze zagrozenie jakosci
w planie pierwotnym.

Do czynnosci zabezpieczajacych dobra jakosc¢
produkcji zaliczy¢ nalezy rowniez wspotprace KT
nad opracowaniem dokumentacji technicznej,
przyrzadow pomocniczych i wzoréw oraz norm za-
ktadowych Z. N. Likwidacja dowolnosci w wyko-
nywaniu operacji produkcyjnych jest zagadnie-
niem waznym dla podniesienia jakosci mebli. Za-
ktady maja zalegtosci na odcinku opracowania
technologicznych planéw obrébki, obowigzujacych
w mysl instrukcji branzowej CZP Meblarskiego.
Obowigzkiem KT jest domaga¢ sie opracowania
instrukcji oraz peinej dokumentacji przez TT, do
obowigzkéw ktérej sprawa ta nalezy.

Sprawa norm resortowych RN i krajowych PN,
aczkolwiek lezy poza zasiegiem przedsiebiorstw,
gdyz obejmuje normowanie czynnikéw produkcyj-
nych branzowych oraz ogélnej gospodarki, musi
by¢ przedmiotem zywego zainteresowania zespo-
tébw KT z przedsiebiorstw. Pilnos¢ potrzeb, celo-
wos¢ lub przydatnosé takich norm oceniona jest
nalepiej w praktycznej dziatalnosci KT, dlatego
wymaga sie od niej inicjatywy pobudzajgcej do
opracowania lub udoskonalenia tych norm.

Nadzo6r nad jakoSciowag sprawnoscig maszyn,
urzadzen i pomieszczen oraz takich warunkow,
jak osSwietlenie i temperatura hal, powinien by¢
wynikiem wspdilpracy KT z dziatem G} Mecha-
nika.

Takie zadania, jak sposoby magazynowania
i transportu, wtasciwa obsada stanowisk roboczych
i podnoszenie kwalifikacji zatogi, inicjowanie
wspoOtzawodnictwa  jako$Sciowego, opracowanie
propagandy jakosciowej, stanowig czynnosci wy-
czerpujgce zakres najgtowniejszych zadan na od-
cinku zabezpieczenia zamierzonej jakosci pro-
dukciji.

Czynnos$ci analityczne. Nie wszyst-
kie czynnosci zaszeregowane pod powyzsze poje-
cie wymagajg organizacji laboratorium. W fabry-
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kach meblarskich nie ma tych probleméw w tak
duzych rozmiarach, ktére by uzasadniaty koniecz-
nos$¢ urzadzenia podobnej komaérki. Dlatego przede
wszystkim trzeba stosowaé¢ rozumowg metode ana-
lityczng, ustalajacg zrodio bledéw na podstawie:
notowanych spostrzezeh kontrolnych lub brakar-
skich. Tam gdzie warunki sg trudniejsze, trzeba
zwracac sie do Centralnego Laboratorium Przemy-
stu Drzewnego w Warszawie. Trzeba tu postawic
zarzut kierownikom KT, ze sie nie zwracajg do
tego laboratorium, ktére mogtoby rozwigzac¢ nie-
jedng sprawe wynikajagca z potrzeb przemysiu na
odcinku jakosci. Wydaje sie, ze gdyby taka wspot-
praca terenu istniata, wowczas byloby wiecej roz-
wigzanych — pospolitych a jednak trudnych —
zagadnien. Tlumaczenie sie na przykiad trudnos-
ciami w ocenie, czy dostarczony do zaktadu pa-
pier Scierny, klej, politura i okucia odpowiadajg
wymaganej jakosci z braku norm — nie moze by¢
przekonywajace, skoro laboratorium ma obowig-
zek pomoc w tych trudnos$ciach.

Czynnosci analityczne muszg by¢ notowane i po-
dawane do wiadomosci kierownictwa fabryki
i aparatu produkcyjnego.

Czynnos$ci kontrolne. Zaliczamy tu
wszystkie czynnosci nadzoru, umozliwiajgce ujaw-
nienie we wtasciwym czasie btedéw i brakéw pro-
dukcyjnych. taczenie tych czynnosci z brakarski-
mi, co jest dos¢ powszechne w fabrykach, nie po-
winno sie zdarza¢. Brakarze w nawale zaje¢ ogra-
niczajg w praktyce swoje czynnosci do wyznaczo-
nych stanowisk kontroli na ustalonych odcinkach
procesu produkcyjnego. Zresztg brakarze réwniez
wymagaja nadzoru kontrolnego. Czynnosci kon-
trolne sg zawsze dorazne i zesrodkowane na klu-
czowych dla jakosci punktach produkcyjnych.

Czynnos$ci brakarskie. Do tego
rzedu czynnosci zalicza sie odbiér gotowej produk-
cji na poszczegodlnych stanowiskach. Czynnosci te
sg prawie mechaniczna oceng wynikéw w oparciu
o dokumentacje techniczng, normy, sprawdziany
lub wzorce. Celowos$¢ i witasciwos¢ tych czynnosci
jest mozliwa tylko przy peinym wyposazeniu bra-
karzy w wyzej podane materiaty, gdyz umozliwia-
ja one w spos6b szybki i niewatpliwy przeprowa-
dzi¢ odbiér wielkiej ilosci szybko obrobionych ele-
mentéw meblowych.

Podziat czynnosci

Graficzny wykres przykiadowego podziatu
czynnos$ci ograniczony jest do typowej fabryki
mebli, nie moze wiec stuzy¢ w petni wszystkim
zakladom, gdyz wymaga innego opracowania dla
fabryk o produkcji mieszanej.

Tylko czynnos$ci mieszczgce sie w ramach zarzg-
du przedsiebiorstwa, a Scislej moéwiac, czynnosci
kierownika kontroli technicznej sg wszedzie te sa-
me. Z podziatem czynnosci nie jest zwigzana spra-
wa ilosci pracownikéw. llos¢ ta musi by¢ ustalona
indywidualnie przy opracowywaniu okresowych
i dziennych planéw pracy, ktére wielkos¢ czyn-
nosci ujmuja w czasie. Wskazéwka pomocniczg jest
zaszeregowanie kazdej czynnosci do jednego
z trzech rodzajow pracochtonnosci. Sa to: okreso-
wy, dorazny i biezgcy. Na wykresie uwidoczniono
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to w punktach nie wypetnionych, pétpeinych lub
peinych. Kazda funkcja powinna miec¢ opisowe
normy pracy.

Klasyfikacje zespotéw KT

Przy roznych okazjach dyskutuje sie temat
kwalifikacji zespotéw KT. Wielu kierownikéw fa-
bryk uzasadnia ujemne wyniki stabym lub zad-
nym przygotowaniem fachowym pracownikéw tej
stuzby. Wysuwa sie twierdzenie, Zze muszag oni
mie¢ najwyzsze kwalifikacje zawodowe. Niewat-
pliwie jest ono stluszne w dotychczasowych wa-
runkach niewtasciwego wypetniania zadan.

W Swietle omowionych wyzej zadan i czynnosci,

JERZY KAMINSKI

PRZEMYStL DRZEWNY

Zeszyt 2

wysokich kwalifikacji technicznych i branzowych
wymaga jedynie stanowisko kierownika KT. Kon-
trolerzy powinni wykaza¢ sie kwalifikacjami bran-
zowymi, natomiast dla brakarzy pracujacych na
podstawie S$cistego materiatu poréwnawczego wy-
starczg tylko podstawowe wiadomosci fachowe.

Wskazujagc powyzszy kierunek organizacyjnego
ujecia pracy zespotdéw KT w fabrykach mebli, na-
lezy zatozyé, ze sSwiadome swych zadan zespoly
KT w poszczegolnych zakladach produkcyjnych,
odpowiedzialne za jeden z wazniejszych odcinkow
realizacji Planu 6-letniego, jakim jest odcinek ja-
kosci produkcji — potrafiag wykorzysta¢ materiat
podany w niniejszym artykule do usprawnienia
swej organizacji w oparciu o planowe, socjalistycz-
ne metody pracy.

Drewno konstrukcyjne w budownictwie

riat*thuTowlLI
sTaLrbkc?estm »
wlanych

bu® ownictwa.w Planie 6-letnim sprawiajg, ze nalezyte zaopatrzenie w mate-
2 na®wazn”™ szych zagadnien gospodarki narodowej. Wyrazem takiego
uchwata Sejmu, powotujgca do zycia Ministerstwo Przemys$lu Materiatéw Budo-

Drewno spetnia bardzo wazng role ws$ré6d materiatbw budowlanych ze wzgledu na swe szerokie

neaodeticl,
oszczednotT

Artykut niniejszy ma na celu naswietlenie

P««, czym problem drewna wymaca specjalnej uwagi wobec znacz-
surowca w skah krajowej i zwigzanej z tym konieczno$ci jak najdalej posunietej

istoty zagadnienia drewna konstrukcyjnego omoéwie-

czVunikow wywierajacych decydujacy wptyw na cechy wytrzymatosciowe i klasyfikacje drewna

konstrukcyjnego
wosci wprowadzenia w Polsce odrebnej

m aterZtedyskusyja tlienie

JEDEN 2z zasadniczych wnioskéw uchwalonych
na | Konferencji Naukowo-Technicznej w sprawie
oszczednosci drewna w budownictwie, odbytej
w dniach 5 — 7.V1.1952 w Warszawie, gtosi: ,ko-
nieczne jest wprowadzenie w zycie warunkow
technicznych na drewno budowlane, a zwilaszcza
konstrukcyjne i powigzanie ich z celowg organi-
zacjg produkcji i dystrybucji. Do warunkéw tech-
nicznych nalezy wprowadzi¢ klasyfikacje wytrzy-
matosciowg w ramach | i Il kategorii, obowigzu-
jaca i przestrzegang w wytworniach konstrukciji
budowlanych*.

Jak wida¢ z powyzszego, problem drewna kon-
strukcyjnego staje sie w Polsce coraz bardziej
aktualny i z tego wzgledu wydaje sie celowe po-
Swiecenie temu zagadnieniu nieco uwagi.

Istota zagadnienia drewna konstrukcyjnego

Drewno jako materiat o budowie niejednorodnej
posiada zmienne wiasnosci fizyczne a szczegdlnie
mechaniczne w zaleznos$ci od swej struktury, cech
anatomicznych, ciezaru witasciwego i wilgotnosci.

Wystepujgce w drewnie wady, a w gltownej
mierze seki, nierownolegty przebieg witokien oraz
zgnilizna wywierajg decydujacy wpiltyw na wia-
snosci techniczne drewna.

Fakt ten powoduje rozbieznos¢ miedzy wytrzy-
matoscig drewna obliczong laboratoryjnie, aprak-
tyczng wytrzymatoscig drewna stosowanego w bu-
downictwie do konstrukcji inzynierskich. Tym

przedstawienie osiggnie¢ uzyskanych w tej dziedzinie w innych krajach oraz mozli
klasyfikacji dla tego drewna.

*° ©°CZekU:ie jesZCZe W Polsce rozwictzauia, artykut ten zamieszczamy jako

ttumaczag sie wysokie wspotczynniki bezpieczen-
stwa w odniesieniu do drewna, sprawiajace, iz sto-
sunek naprezen dopuszczalnych
do wytrzymatosci doraznej waha
sie od 1:5 do 1:10. Zjawisko to ilustrujg ponizsze
dane liczbowe:

Tablical

naprezenie do-

Sosna wytrzymato$é
puszczalne
za rozcigganie réwno-
mierne wzdtuz witékien 1040 kg cm2 100 kg cm2
na rozcigganie réwno-
mierne w poprzek wto-
kien 30 kg cm2 3 kg cm5
na $ciskanie rownomier-
ne 550 kg cm2 100 kg cm2
na zginanie zwykte 100 kg cm2 100 kg cm?2

Duze wymagania wytrzymatosSciowe stawiane
drewnu uzywanemu do konstrukcji inzynierskich,
a réownoczes$nie wptyw wielu czynnikbw na wtas-
nosci mechaniczne drewna, wskazywatly od dawna
na koniecznos$¢ stworzenia odrebnej klasyfikacji
drewna konstrukcyjnego.

Klasyfikacja ta, majaca za podstawe nie wyglad
drewna, lecz jego wytrzymatosé, pozwolitaby na
peine wykorzystanie istotnych wtasnosci wytrzy-
matosciowych drewna.

Wprowadzenie odrebnych warunkédw technicz-
nych dla drewna konstrukcyjnego stworzy po-
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wazne mozliwo$ci oszczednosci drewna oraz umo-
zliwi ulepszenie konstrukcji z drewna.

Wpltyw wad drewna na jego wytrzymatoscé

Seki, ich wielko$¢ i rozmieszczenie wywierajag
zasadniczy wplyw na wiasnosci techniczne drew-
na. Wg badan szwedzkich najwiekszy wptyw na
wytrzymatos¢ drewna maja seki znajdujgce sie na
.bokach* tarcicy.

Spadek wytrzymatosci na rozcigganie pod wpty-
wem sekéw dochodzi do 70%, na zginanie — do
70%.

Takze nier6wnomierny przebieg wtdkien bardzo
znacznie obniza wytrzymato$¢é drewna (np. wy-
trzymatos¢ na Sciskanie przy kacie odchylenia wto-
kien 90° zmniejsza sie dziesieciokrotnie).

W plyw zgnilizny na wytrzymato$¢ drewna jest
rowniez bardzo powazny i jak wykazujg badania
spadek tej wytrzymatosci, wywotany dziataniem
grzybéw, moze dochodzi¢ do kilkudziesieciu %.

Przyktad klasyfikacji drewna konstrukcyjnego

Praktyczne kroki w kierunku stworzenia klasy-
fikacji drewna konstrukcyjnego, poparte nauko-
wymi badaniami, podjeto w Szwecji po zakoncze-
niu Il wojny Swiatowej.*) W wyniku tych badan
opracowano warunki techniczne dla dwéch kate-
gorii drewna konstrukcyjnego, tzw. klasy Tioo
i T70. (liczby 100 i 70 oznaczajg naprezenie do-
puszczalne na zginanie w kg/cm2dla danej klasy).

Przepisy stosowania, oparte o wytrzymatosé
drewna, a nie na jego wygladzie, dopuszczajg bez
ograniczen sinizne, oraz w pewnym rozmiarze —
obline. Przepisy te rozciggaja sie na tarcice (takze
strugana), sosnowag i S$wierkowa o grubosci do
100 mm. Dla drewna w stanie powietrzno-suchym
dopuszcza sie odchylenie w grubos$ci najwyzej mi-
nus 3 mm (hs"), oraz szeroko$ci — najwyzej mi-
nus 6 Mm (v4,/).

Drewno konstrukcyjne klas T musi by¢ wolne
od kory. Sortowanie powinno by¢ przeprowadzone
w stanie powietrzno-suchym drewna.

Najwazniejszym warunkiem jest mozliwie row-
nolegty do osi podtuznej przebieg wtbékien, oraz
Sciste przestrzeganie postanowien klasyfikacji do-
tyczacych sekow.

Szczegobtowa klasyfikacja dopuszcza podane po-
nizej wady, ktére mogg wystepowac¢ w jednej i tej
samej sztuce tarcicy.

Suma wymiarow sekow, ktére znajdujg sie na

odcinku = szerokosci sztuki, ale nie dluzszym
niz 150 cm. (6"), nie moze przekraczaé przewi-
dzianej sumy najwiekszych dopuszczalnych se-

kéw na bokach i ptaszczyznach.

Tarcica klasy T100 opatrywana jest odpowied-
nimi znakami na koncach sztuki, jesli cala dana
sztuka tarcicy odpowiada wymaganiom tej klasy,
lub w pewnym odstepie od koncow, jesli tylko
cze$¢ zawarta miedzy znakami odpowiada jako-
Sci Tioo-

Ostre konce znakéw wskazujg $rodek sztuki.
W S$rodku miedzy obu znakami umieszczany jest
znak trzeci, wskazujagcy swym koncem plasz-

) Poréwnaj: W. Szabtowskiego ,Sortowanie tarcicy z punktu
mwidzenia wytrzymato$ci drewna konstrukcyjnego® — ,Las Pol-
ski“ 1949, nr 3, oraz Kollmanna ,Holzprobleme in Schweden".
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wady drewna

krety stoj
silne miejscowe
odchylenie wit6-

kien (np. w tar-
cicy wierzchotko-
wej)

silna zgnilizna z
widocznym spad-
kiem wytrzyma-
tosci
lekka
(bez
spadku
matosci)

zgnilizna
znacznego
wytrzy-

sinizna sktadowa
sinizna powie-
rzchniowa
czerwien
zaszarzenie
przezywiczenie
pecherze zywicz-
ne

zakorki

Slady zerowania
owadow

pekniecia

krzywizna bokéw

krzywizna w pta-
szczyznie prosto-
padtej do powie-
rzchni tarcicy

szeroko$¢ stojow
rocznych

ciezar drewna

zamréz

oblina

czyzne, ktéra
wytrzymatosé.
Odcinki na

Tablica 2
JIm

niedopuszczalny

dopuszczalna

dopuszczalne

dopuszczalne 0
dtugosci najwy-
zej 3-krotnej
szerokosci, 0 gle-
bokosci najwyzej
1/4 grubosci; 0
szerokosci naj-
wyzej 1/5 odnos-
nej powierzchni
deski

powierzchowne
dopuszczalne

najwieksze gte-

bokosSci peknie-

cia 1/3 grubosci,
przy przecilvle«'-
tycii peknieciach
suma gtebokosSci
1/3 grubosci

najwyzej 1cm na
3 m diugosci

najwyzej 1/3 gru-
bosci na 3 m diu-
gosci

przecietnie,
wyzej 5 mm

naj-

b. lekkie drewno
z udziatem drew-
na péznego mniej
szym niz 1/6 ob-
jetosci niedopu-
szczalne

miejscami dopu-
szczalna

. najwyzej
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Tro

niedopuszczalny

dépuszcz. miejs-
cami i na bokach
nieprzechodzaca
dopuszczalna

dopuszczalne

dopuszczalne O
dlugosci najwy-
zej 3-krotnej sze-
rokosci, 0 gtebo-
kosci 1/3 grubos-
ci, 0 szerokos$ci
1,5 od-
nosnej powierz-
chni deski

dopuszczalne

najwieksze gtebo-
kosci pekniecia
1/2 grubosci przy
przeciwlegtych
peknieciach, suma
gtebokosci 1/2 gru-
bosci

1,5 cm na 3 m
dtugosci

najwyzej 1/2 gru-
bosci na 3 m diu-
gosci

miejscami dopu-
szczalna

dopuszczalna bez ograniczenia dtu-
gosci jednoczes$nie na obu ptaszczyz-
nach. Szeroko$¢ nie moze przekra-

czar

dopuszczalnego,

najwiekszego

1wymiaru sekéw kazdej ptaszczyzny

najprawdopodobniej

obu koncach danej

ma najwyzsza

sztuki tarcicy

nie odpowiadajgce klasie Tioo moga by¢ pozo-
stawione, jesli odpowiadaja wymogom klasy T70,
pod warunkiem, ze nie sg diuzsze niz:
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przy dtugosci catej sztuki 10—13" __  2")
" > u u 14—16 — 3
> > u i) 17—22" — &
K » > " 23 i wyzej — &'

Jezeli odcinki te przekraczajg, podane wyzej
dtugosci, lub nie odpowiadajg wymaganiom kla-
sy T70, musza one by¢ odcinane.

Wprowadzenie w Szwecji klasyfikacji dla drew-
na® konstrukcyjnego przyniosto znaczne oszczed-
nosci drewna. Obliczenia wykazujg, iz dzieki za-
stosowaniu tarcicy T100, tam gdzie dotychczas
stosowana byta tarcica zwykta, uzyskuje sie obje-

_ Tablica 3 Seki
T>@ [_ Iro
X - L ~
.. &€ Najwiekszy dop. o = Najwiekszy dop.
= k na ptaszczyz- > ;
PR se p: y N £ seknaptaszczyz-
O nie N i
8y $§2 g8z e
S5 238 £53
68 =238 g wsrodk. nabrzeg o _§g wsrodk na brzeg
IY/s” 13 _ 18
2" 20 - - 25 _
27, 23 - - 30 —
8 26 - - 35 _
4” 35 26 20 45 30 26
5 — 32 23 - 38 32
6 — 38 29 - 47 38
7 — 45 32 - 55 45
8" — 51 35 - =63 51
o - 57 38 - 63 57
10” — 63 41 - 63 63
osciowg oszczednos¢ drewna w wysokosci 0.
t a ed d ysok 17%
| tak np. stosowany wymiar krokwi 3" X 6" za-

stgpiono wymiarem 2V2" X 6", a nawet 2" X 6".

Tarcica konstrukcyjna wysortowywana jest
z drewna, ktore pozostaje po wydzieleniu wyso-
ko cenionej stolarki, aczkolwiek istniejg tenden-
cje, aby byta ona specjalnie produkowana przez
wyznaczonych do tego producentéw. Przecietne
wyniki podjetych préb sortowan byty nastepu-
jace:

sosha 3X 9 35,21%
» 2V2 X 5—7 30,7%
2 X 5—6 22,5%

Jak wida¢, ilos¢ tarcicy Tioo wzrasta w miare
wzrostu grubosci, co jest zupetnie zrozumiate, po-
niewaz czynnikiem decydujacym o wytrzymatosSci
jest stosunek wielkosci seka do grubosci bala.

Inny przykiad klasyfikacji drewna
konstrukcyjnego

Odrebna klasyfikacja dla drewna budowlanego,
ze szczeg6lnym uwzglednieniem jego wtasnosci
wytrzymatosciowych istnieje w Niemczech.

Norma niemiecka DIN 4074 dzieli drewno kon-
strukcyjne na 3 klasy:

drewno o specjalnie wysokich wtasnos-
ciach wytrzymatosciowych,

kh 11 drewno o normalnych wtasnos$ciach wy-
trzymatosciowych,

ki- HI drewno
wytrzymatosciowych.

o mniejszych wilasnosciach

7 1 stopa ang.=0,305 m.
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Norma DIN 1052 okres$la nastepujgce napreze-
nia dopuszczalne na zginanie dla poszczego6lnych

klas drewna konstrukcyjnego:

kl. 1 130 kg/cm 2
kl. 11 100 kg/cm2
kl. 111 70 kg/cm?2
Jak wida¢ z powyzszego, kl. Il odpowiada pod

wzgledem stawianych jej wymagan wytrzyma-
tosciowych klasie Ti0o wg szwedzkiej klasyfikacii,
a klasa Il — klasie T70.

Zgodnie z postanowieniami normy, drewno kon-
strukcyjne klasy | uzywane jest do konstrukciji
0 specjalnych wymaganiach, silnie obcigzone.

Drewno kl. Il — na dzwigary, wiezbe dachowa,
wiezary dachowe itp.
Drewno kl. Il — w konstrukcjach o mniejszych

wymaganiach.

W arunki jakosciowe tej klasyfikacji sg bardzo
zblizone do opisanych w poprzednim'przyktadzie
1rb6znig sie jedynie tym, ze obline dopuszczaja
W mniejszym stopniu i rozmiarach.

Klasyfikacja drewna budowlanego w Zwigzku
Radzieckim

W Zwigzku Radzieckim istniejg specjalne prze-
pisy sortowania materiatdw tartych przeznaczo-
nych dla budownictwa.x) Klasyfikacja ta, obej-
mujgca calos¢ drewna budowlanego, nie wyodreb-
nia wprawdzie szczegélnie drewna konstrukcyjne-
go od pozostatego drewna budowlanego, ale posta-
nowienia okreslajgce cel, na jaki moze by¢ zuzyta
tarcica danej klasy jakos$ci, wyraznie wskazujg

iz klasy jakosci I, Il i Ill dotyczg drewna przezna-
czonego na cele konstrukcyjne. Warunki technicz-
ne dla wymienionych klas I, Il i Ill Sg wiec opra-

cowane z uwzglednieniem cech wytrzymatoscio-
wych drewna i stanowig niejako praktyczng kla-
syfikacje dla drewna konstrukcyjnego.

Drewno klasy | powinno by¢ m. in. stosowane
w elementach konstrukcji inzynierskich, pracuja-
cych zasadniczo na rozcigganie i Sciskanie, oraz
konstrukcje dla drewnianego budownictwa miesz-
kaniowego.

Drewno kl. Il — na konstrukcje w budownictwie
przemystowym i publicznym.
Drewno kl. Ill — w konstrukcjach o mniejszych

wymaganiach wytrzymatosciowych.

Krotka charakterystyke jakosciowa trzech pier-
wszych klas jakosci wymienionej klasyfikacji ra-
dzieckiej podaje tablica 4.

Porownanie réznych klasyfikacji drewna
konstrukcyjnego

Klasyfikacja opisana w pierwszym
przyktadzie ma specjalny charakter i szerokie mo-
zliwosci praktycznego zastosowania ze wzgledu na
fakt, iz cato$¢ tarcicy iglastej produkowana jest
w tym kraju w asortymentach obrzynanych
o znormalizowanych przekrojach. Stwarza to
szczeg6lnie dogodne warunki do wyodrebnienia
klasyfikacji wytrzymatosciowej z uwagi na mozli-
wos¢ wysortowywania drewna o cechach kon-
strukcyjnych z catosci produkcji.»

at°g stroitielnych matieriatow i izdieliji z Si%-

e AP216% n :>Kat
newa"’, MosY<wa, 1948.
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Dopuszcza sie

seki zdrowe
dobrze wyros$-
niete

seki wypada-
jace

skret widkien

PRZEMYStL DRZEWNY

klasa |

na bokach nie wieksze niz I/t
grubosci w ilosci 1 szt. na 1 mb;
na ptaszczyznie do V6 szeroko$-
ci, ale nie wieksze niz 35 mm
w ilosci do 2 szt. na 1 m. Se-
kéw do 15 mm nie uwzglednia sie

nie wychodzgce na boki o wy-
miarze do 15 mm w ilo$ci 1 szt.
na 1 m.

dopuszcza sie na 1 m odchyle-

Tablica 4

klasa 1l

na bokach nie wieksze niz 'j2
grub. w ilosci 2 szt. na 1 m.
na ptaszczyznie do I/i szeroko$-
ci, ale nie wieksze niz 45 mm
w ilosci 3 szt. na 1 m. Se-
kéw do 20 mm nie uwzglednia sie

nie wychodzace na boki o wy-
miarze do 15 mm w ilo$ci 2 szt.
na 1 m.

jak kI. 1

Str. 51

klasa 111

na bokach nie wieksze niz 12
grub. w ilosci 3 szt. na 1 m na

ptaszczyznie do 13 szerokosci
ale nie wieksze niz 65 mm
w ilosci 3 szt. na 1 m. Sekéw

do 20 mm nie uwzglednia sie

jak w klI. 1l

jak kI, |

nie nie wieksze niz do ¥i grub.

pekniecia gltebokos¢ do ¥i grub. ditugosc gteboko$é do V3grub. dtugosé gtebokosé¢ do ¥3 grub. dtugosé
do 50 cm do V4 ditug. deski do ‘/3 dtugosci.

oblina nie wigksza niz U diug. i *« nie wieksza niz 1/3 grubos$ci jak kI 11
grubosci

Slady zerowa-

nia owadow niedopuszczalne niedopuszczalne niedopuszczalne

Pozyskiwanie tarcicy klasy T jest dzigki temu Mozliwos$ci wprowadzenia klasyfikacji drewna

znacznie utatwione.

Klasyfikacja opisana w drugim przykladzie ma
nieco inny charakter oraz stosunkowo bardziej
ograniczony zasieg ze wzgledu na to, ze w Niem-
czech tarcica produkowana jest, podobnie jak
u nas, jako obrzynana i nieobrzynana, a wiec
drewno konstrukcyjne moze by¢ wysortowywane
tylko z czesci produkowanej tarcicy, a mianowicie
tylko tarcicy obrzynanej, natomiast pozostala
cze$¢ produkcji (tarcica nieobrzynana) pozostaje
niedostepna dla klasyfikacji ,wytrzymatos$cio-
wej“, ktérej przepisy odnoszg sie tylko do tarcicy
obrzynanej. Jest to zrozumiale jesli sie wezmie
pod uwage znaczenie wad, szczeg6llnie sekéw wy-
stepujacych na bokach tarcicy, co w przypadku
tarcicy nieobrzynanej nie moze by¢ stwierdzone.

Tym niemniej jednak dzieki stworzeniu odreb-
nych i écisle okreslonych warunkéw jakos$ciowych
dla drewna konstrukcyjnego oraz okresleniu na-
prezen dopuszczalnych dla danej klasy, klasyfi-
kacja wytrzymatosciowa jest stosowana w prak-
tyce w roéznych konstrukcjach drewnianych, np.
w konstrukcjach barakéw.

Dzieki praktycznemu zastosowaniu klasyfikacji
wytrzymatosciowej osigga sie znacznag oszczednosé
drewna, np. w drewnianych barakach skiadanych
produkowanych w NRD na elementy okfadzinowe
stosowane sa deski o grubosci 16 mm (po ostru-
ganiu), podczas gdy u nas na te same elementy
stosuje sie deski grubosci 25 mm.

W postanowieniach dotyczacych jakosci drew-
na klasyfikacja niemiecka, podobnie jak szwedzka,
ktadzie gtéwny nacisk na wystepowanie sekodw,
przebieg wtdkien i zgnilizne, natomiast toleran-
cyjnie odnosi sie do sinizny i oblin.

Klasyfikacja radziecka jest od-
miennego rodzaju niz dwie opisane powyzej. Nie
jest to wyodrebniona specjalnie klasyfikacja dre-
wna konstrukcyjnego. Jest to natomiast klasyfi-
kacja dla catosci drewna budowlanego, w ramach
ktorej pewne klasy posiadaja cechy wytrzymatos-
ciowe, wymagane dla drewna stosowanego do kon-
strukcji inzynierskich.

konstrukcyjnego w Polsce

Zalety i korzys$ci stosowania odrebnych warun-
kow technicznych dla drewna konstrukcyjnego,
przez oparcie sortowania na cechach wytrzyma-
tosciowych, a nie na wyglagdzie drewna, oraz mo-
zliwosci uzyskania tg drogg oszczednos$ci drewna,
wynikajg z omawianych wyzej przykitadow.

Rozwazajac powyzsze zagadnienie nalezy pa-
mieta¢, ze w Polsce nie istniejg tak dogodne wa-
runki wprowadzenia klasyfikacji drewna kon-
strukcyjnego jak np. w Szwecji, z uwagi na fakt,
ze w Polsce cze$¢ materiatow tartych produko-
wana jest jako tarcica nieobrzynana, co ograni-
cza mozliwosci wysortowywania tarcicy o cechach
konstrukcyjnych.

Wydaje sie, ze warunkom polskim najbardziej
odpowiada wzdér radziecki, to znaczy stworzenie
odrebnych przepisé6w jakosciowych dla drewna
budowlanego, w ramach ktérych okreslono by ce-
chy wytrzymatosciowe klas drewna przeznaczo-
nych na konstrukcje inzynierskie.

Wydaje sie takze nieodzowne zrewidowanie, pod
katem potrzeb budownictwa, obowigzujgcej nor-
my (PN) na iglaste materiaty tarte w sensie zwie-
kszenia stopniowania szerokos$ci i dtugosci tarci-
cy, a to celem ograniczenia ilosci wymiaréw znor-
malizowanych, co pozwoli na latwiejsze wysorto-
wanie z produkcji zwyklej tarcicy sortymentow
drewna konstrukcyjnego o okreslonych wymaga-
niach jakosciowo-wytrzymatosciowych i wymiaro-
wych.

Tak wiec powstataby konieczno$¢ stworzenia
odrebnej klasyfikacji jakoSciowej dla drewna bu-
dowlanego i ujecia jej w odrebng norme, nato-
miast klasyfikacja wymiarowa, po dokonaniu
wspomnianych wyzej zmian w istniejgcej dotych-
czas normie, bytaby jednakowa dla drewna bu-
dowlanego i pozostatej tarcicy, z wyjgtkiem Kkra-
wedziakow i belek, ktére w klasyfikacji dla drew-
na konstrukcyjnego stracityby witasciwie prawo
bytu, poniewaz na konstrukcje inzynierskie uzy-
wano by wtedy bali o odpowiednich wymiarach,
tagczonych na gwozdzie, $ruby, pierscienie lub in-
ne itgczniki.

Jest zupeinie Zze wprowadzenie

Zrozumiate,
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dwéch odrebnych zasad sortowania tarcicy wy-
maga wysokiego poziomu technicznego od prze-
mystu tartacznego i stawia przed nim odpowie-
dzialne zadanie.

Mimo pewnych trudnos$ci dostrzeganych na dro-
dze do wprowadzenia w Polsce klasyfikacji dla

M. ZENKTELER, J. SYTEK, J. URBANSKI
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drewna budowlanego, a szczegélnie konstrukcyj-
nego, kroki w tym kierunku powinny by¢, na-
szym zdaniem, bezwzglednie podjete. Klasyfikacja
wytrzymatosciowa drewna jest bowuem wyrazem
postepu technicznego i w przysztosci bedzie miata
coraz wieksze zastosowanie.

Badania nad sklejalnoscig drewna w rdzny sposob
zalmpregnowanego

-g *

przeprowadzone prk”auToréw !°mtAraenty
nego nTte ce™ na ktére dotM 9°
ITimpregnowaZz 3 ?7

KLEJENIE drewna staje sie coraz wazniejszym
zagadnieniem technologicznym. Umozliwia ono
znaczng oszczedno$é surowca przy jednoczesnym
podniesieniu jakosci produktu.

Poprawe jakosci sklejonego drewna uzyskuje
sie przez mozliwo$¢é doboru zdrowego, pozbawio-
nego wad surowca, a takze przez zastosowanie
syntetycznych klejow wodoodpornych.

Od chwili wynalezienia tych klejow coraz wiek-
sze znaczenie zyskuje klejenie drewna wielkowy-
miarowego. Zakres zastosowania takiego drewna
stale sie zwieksza, obejmujgc takze i te dziedziny
budownictwa, gdzie drewno wystawione jest na
ujemne dziatanie warunkéw atmosferycznych.
W warunkach tych drewno klejone nalezy na
réwni z drewnem litym, zabezpieczy¢ przed dzia-
taniem grzybow i owadoéw. Tak wiec dwa zabiegi
technologiczne — klejenie drewna i jego impreg-
nacja muszag sie tutaj zazebiad.

W zwigzku z tym powstaje catkowicie nowe za-
gadnienie, w jaki sposob produkowac¢ klejone
i zaimpregnowane elementy drewniane a mia-
nowicie, czy przez klejenie drewna juz zaimpreg-
nowanego, czy tez przez impreghowanie gotowych
elementéw drewnianych dopiero po ich sklejeniu.
W obu wypadkach wptlyw impregnatu na klej be-
dzie miat zasadnicze znaczenie.

Problem ten czes$ciowo rozwigzano przez opra-
cowang w Polsce w roku 1950 metode ,,Imperkol”,
umozliwiajgcg jednoczesne klejenie i nasycanie
drewna wielkowymiarowego. Drewno sklejone
i zaimpregnowane tg metoda, dzieki zastosowa-
niu wysokowartosciowego kleju fenolowo-formal-
dehydowego oraz jednego z najskuteczniejszych
impregnatéw, jakim jest olej kreozotowy, prze-
wyzsza swa jakoscig drewno lite. Na skutek jed-
nak nasycenia olejem kreozotowym drewno im-
perkolowe posiada nieprzyjemny zapach kreozo-
tu, co ogranicza zakres jego stosowania i czyni
nieprzydatnym w budownictwie mieszkaniowym,
w przemysle budowy taboru kolejowego itp.

Jednakze stosowanie drewna klejonego w tych
dziedziniach staje sie, z uwagi na rezim oszczed-

wf ksz* h wymiaréw grubos$ci i dlugosci. Wyniki badan
artyk,Ulv $wiadczg o realnos$ci stosowania drewna klejo-
ai wvikcznie sortymenty lite z uwagi na koniecznos$¢

nosci surowca, rzecza coraz pilniejsza, przy czym
i to drewno musi by¢ zabezpieczone przeciw owa-
dom i grzybom, a w szczegdlnosSci przeciw grzy-
bom domowym. W rachube wchodzg tutaj tylko
impregnaty bezwonne i nieszkodliwe dla ludzi
i zwierzat, przede wszystkim wodne roztwory
niektorych zwigzkéw nieorganicznych.

Problem wiec klejenia i nasycania drewna jest
stale aktualny, tym wiecej, ze nigdzie dotad, jak
wynika z najnowszej literatury, nie zostat jeszcze
catkowicie rozwigzany. Z tego tez wzgledu pod-
jeto w Zaktadzie Mechanicznej Technologii
Drewna przy Wyzszej Szkole Rolniczej w Pozna-
niu badania nad sklejalnoscig drewna zaimpreg-
nowanego 12 réznymi, najtatwiej w kraju dostep-
nymi impregnatami, by sposrdéd nich wybra¢ naj-
bardziej odpowiednie do konserwacji klejonych
konstrukcji drewnianych.

Jak juz wspomniano, produkcje zaimpregnowa-
nego drewna klejonego mozna przeprowadzi¢ w
dwojaki sposob:

a. klei¢ drewno uprzednio juz zaimpregnowane,
~ b. impregnowaé¢ drewno dopiero po jego skle-
jeniu. S

Z dwoch powyzszych mozliwosci wybrano w
omawianej pracy sposob pierwszy jako niewatpli-
wie tatwiejszy i praktyczniejszy w wykonaniu.

Zadanie sprowadzato sie wiec do trzech zasad-
niczych czynnosci:

1. nasycenie drewna réznymi impregnatami,

2. sklejenie drewna nasyconego,

3. zbadanie wytrzymatos$ci spoin klejowych.

Przy doborze impregnatow pominieto wszystkie
impregnaty oleiste jako przydatne do nasycania
drewna przeznaczonego do innych celéw 'zwré-
cono natomiast uwage na wodne roztwory’' zwigz-
kéw organicznych i nieorganicznych, nadajgcych
sie pod wieloma wzgledami do konserwacji'drew-
na budowlanego i tarcicy wagonowej. W bada-
niach nie ograniczono sie jednak tylko do naj-
przydatniejszych do tego celu zwigzkéw chemicz-
nych, a wiec nie barwigcych drewna, bezwonnych
i bezpiecznych dla ludzi i zwierzat, lecz uwzgled-
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niono takze szereg zwigzkbw w mniejszym stop-
niu odpowiadajgcych tym wymaganiom.

Do nasycenia uzyto bielaste beleczki sosnowe
o wymiarach 20 X 80 X 300 mm i o wilgotnosci

12%, ktore zanurzono na okres 72 godzinl do
wodnych roztworow:

dwunitrofenolu C6H3(NO02OH
dwunitrokrezolu C«H*(N02)*(CHB8)(0H)
dwuchromianu sodu Na2Cr207
dwuchromianu potasu K2Cr2Cb

chlorku cynku ZnCb

arsenianu wapnia Ca3(As04)2

arsoninu sodu Na3As03

fluorku sodu NaF
fluorokrzemianu sodu Na2SiF6
fluorokrzemianu cynku ZnSiFtiH20
JSFluralsilu®

siarczanu miedzi CuSo04

Stezenia tych roztworéw (patrz tablica 1) do-
brano w zaleznosci od rozpuszczalnosci poszczgél-
nych soli, uwzgledniajgc przy tym stezenia sto-
sowane najczesciej w praktyce. Jedynie dla soli
dobrze rozpuszczalnych (dwuchromian sodu, dwu-
chromian potasu, chlorek cynku, ,Fluralsil®
i siarczan miedzi) zastosowano stezenia wyzsze
od stosowanych w praktyce, a to w celu wyraz-
niejszego stwierdzenia wptywu tych soli na wy-
trzymatos¢ spoin klejowych.

Po nasyceniu beleczek i doprowadzeniu ich w
temperaturze pokojowej do wilgotnosci 12%,
sklejono je po dwie w recznej prasie $rubowej,

przy uzyciu uszlachetnionego kleju kazeinowego,
wigzgcego na zimno %).

Przy doborze kleju wychodzono 2z zalozenia,
ze klej kazeinowy jest klejem powszechnie
stosowanym, wielokrotnie juz wyprébowanym
i w warunkach stwarzanych przez budownictwo
mieszkaniowe zadowalajgco wytrzymalym. Za
niewtasciwe uznano wykonanie badan przy uzy-
ciu klejow syntetycznych, poniewaz ich wysoka
wodoodpornos¢ predystynuje je raczej do kleje-
nia drewna bezposrednio wystawionego na wpty-
wy warunkéw atmosferycznych, przy czym do
konserwacji takiego drewna zastosowane by¢ mo-
ga impregnaty oleiste.

Kwestia klejenia i nasycania tego drewna roz-
wigzana zostata, jak juz o tym wspomniano, przez
metode ,Imperkol”.

Z uzyskanych przez sklejenie podwdjnych be-
leczek wyrobiono dla kazdego impregnatu po 24
prébki do badania wytrzymatos$ci spoin klejowych
na S$ciecie wzdtuz witokien, przy zastosowaniu ra-
dzieckiej metody, opisanej przez W. N. Michajto-
wa w pracy ,Stolarno-mechaniczeskije proizwod-
stwa“.

Prébki te poddano z kolei badaniu wytrzyma-
tosci na maszynie wytrzymatosciowej. Uzyskane
wyniki zestawiono w tablicy 1.

Na podstawie uzyskanych wynikow stwierdzi¢
nalezy, ze rodzaj uzytego do nasycania drewna

*) Doswiadczenia orientacyjne wykazaty, ze impregnaty najin-
tensywniej wnikajag do drewna w ciggu pierwszych 4 godzin od
chwili jego zanurzenia, po czym sita wnikania predko maleje,
tak ze po 3 dobach juz tylko bardzo nieznacznie zwieksza sie
cigzar nasycanego drewna.

2 Sktad kleju kazeinowego: kazeina 21,3%, wapno 8,5%, fluo-
rek sodu 4,2%, szkio wodne 4,2%, woda 61,7%.
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Tablic a 1

Wptyw réznych impregnatéw
na wytrzymatos¢ spoin klejowych

Srednia ilo$¢
wchtonietego im-
pregnatu po 72 go-
dzinach nasycenia,

Ste- wyrazona w % cie-

Srednia wytrzyma-
tos¢ spoin klejo-
wych na S$ciecie
(dla 24 prébek)

senie zaru prébki‘ przed wyrazona
nasyceniem
Impregnat roz-
two- w % wy-
trzymato-
ru sucha $ci spoin
roztwdr substan- w kg cm- drewna
cja nie im-
pregno-
wanego
Dwunitro- 5% 23 1,24 98 108
fenol
Dwunit.ro- 5% 45 2,27 97 106
krezol
Dwuchro- 8% 61 4,85 69 76
mian sodu
Dwuchro- 10% 54 5,37 56 62
mian potasu
Chlorek 30% 53 15,87 63 70
cynku
Arsenian 4% 54 2,18 88 97
wapnia
Arsenin 4% 30 1,18 105 116
sodu
Fluorek 4% 47 1,88 89 98
sodu
Fluorokrze- 2% 42 0,84 75 82
mian sodu
Fluorokrze- 8% 47 3,76 77 85
mian cynku
Fluralsil 9% 43 3,87 60 66
Fluralsil 20% 61 12,20 68 75
Siarczan 1% 70 0,70 84 92
miedzi
Siarczan 10% 55 5,50 101 111
miedzi
Probki nienasycone — 91 100

impregnatu wplywa w pewnym stopniu na poéz-
niejsza sklejalnos$¢ tego drewna (przy uzyciu kle-
ju kazeinowego). Wplyw ten w wiekszosei wy-
padkéw jest raczej ujemny, cho¢ dla 4 impregna-
tobw, a mianowicie dla dwunitrofenolu, dwunitro-
krezolu, arseninu sodu i siarczanu miedzi, uzys-
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Tablica 2

Impregnaty wplywajace ujemnie na sklejalnosé
drewna klejonego klejem kazeinowym

Stezenie
roztworu Sklejalnos¢
w % we/o
Dwuchromian potasu 10 62
Fluralsil 9 66
Fluralsil 20 75
Chlorek cynku 30 70
Dwuchromian sodu S 76
Fluorokrzemian sodu 2 82
Fluorokrzemian cynku 8 85
kano nawet nieznaczny wzrost wytrzymatosci

spoin klejonych w stosunku do spoin zawartych
w drewnie nie nasyconym. Faktu tego oczywiscie
nie nalezy ttumaczy¢ w ten sposéb, ze impregnaty
te z reguly zwiekszajg jakos¢ kleju kazeinowego,
a raczej nalezy przypisa¢ to przypadkowi, ograni-
czajac sie jedynie do stwierdzenia obojetnosci tych
zwigzkow.

Poddane badaniom w pracy niniejszej impreg-
naty mozna uszeregowaé¢ w zaleznosci od stopnia,
w jakim wplywajg na sklejalno$¢ nasyconego ni-
mi drewna, w spos6b wyrazajacy ten wplyw w
procentach wytrzymatosci spoin drewna nie za-
impregnowanego (tabl. 2).

Z szesciu impregnatow, wywierajgcych jedynie
nieznaczny wpityw na jakos¢ sklejenia drewna
klejem kazeinowym, na szczegb6lng uwage zastu-
guje fluorek sodu, ktéry nalezy uwazaé¢ za naj-
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Tablica 3
Impregnaty obojetne

Stezenio  Sklejalnosé

w % w %
Dwunitrofenol 5 108
Dwunitrokrezol 5 106
Arsenin sodu 4 116
Arsenian wapnia 4 97
Flourek sodu 4 98
Siarczan miedzi 10 111
Siarczan miedzi 1 92

odporniejszy impregnat do tego celu. Jest to cen-
ny impregnat drewna, stosowany juz od ca 50 lat.
Cechuje sie duzag silg grzybobdjcza przy malej
rownoczes$nie toksycznosci dla ludzi i zwierzat.
Jest przy tym bezbarwny, bezwonny, nie rozktada
sie i zmniejsza zapalno$¢ drewna. Z tych tez
wzgledéw nadaje sie naszym zdaniem najbardziej
(sposéréd 12 zbadanych impregnatéw) do nasyca-
nia drewna, przeznaczonego do klejenia elemen-
tobw z zastosowaniem w budownictwie mieszka-
kaniowym oraz do budowy taboru kolejowego.

Mniejsze niewatpliwie zastosowanie w tej dzie-
dzinie znalez¢ moga, ze wzgledu na barwienie
drewna, dwunitrofenol i dwunitrokrezol, oraz ar-
senian wapnia i arsenian sodu jako bardzo silnie
trujgce i wobec tego niebezpieczne dla ludzi
i zwierzat.

Réwniez bez wiekszego znaczenia sg dodatnie
wyniki uzyskane dla siarczanu miedzi, gdyz jest
to s6l o niewielkiej grzybobdjczosci.

Stosowanie promieni podczerwonych do suszenia drewna

nyc”
tody jest suszenie cienkich elementéw drewna ktéra to
stajgc sie drobnym lecz

mechanizacji procesé6w stanowigcych wq stow Jbézeta

jest w Zwigzku Radzieckim

fachowg poczynit pewne obwrwacj*faérymi dzieli

nie stanowia jazzie c a C S

nologicznej, przyczynig sie jednak niewatpliwie do plinta

£ 17?2
za?tosowa7™em tei nowej me-

z?stalja JUZ wyprobowana i stosowana
6 drz* wnym waznym przyczynkiem

ipe,! badan w oparciu o literature
K t a S t a |2 »'“ e aczholwiel
rozpowszechrl lenia tej nowej metody tech-

PraCl ada™czych 1doswiadczalnych

na skale péltechniczng celem jak najorychlejszeao Brzekaini_k
?°J 3 9 rzekazania przemystowi do praktycznego stosowa-

nia nowej metody suszenia drewna

STOSOWANIE promieni podczerwonych do obrébki
cieplnej i proceséw suszenia od niedawna stato sie niemal
powszechne w krajach technicznie przodujgcych, a w
szczeg6lnosci w ZSRR. Stosuje sie je tam w wielu dziedzi-
nach i gateziach przemystu na skale przemystowg, otrzy-
mujac kilka, a niejednokrotnie kilkunastokrotne przy-
$pieszenie procesOw suszenia.

Nowa, powyzsza metoda technologiczna powinna takze
znalez¢ zastosowanie u nas, zwtaszcza w przemysle drzew-
nym, gdzie bardzo czesto stajemy przed koniecznoscig
przy$pieszenia procesu suszenia drewna lub gotowych wy-
robéw lakierowanych czy tez politurowanych.

Gtéowne zasady suszenia promieniami podczerwonymi sa
juz dzisiaj dobrze znane. Wiemy, ze polega ono po pro-
stu na napromienianiu suszonego przedmiotu podczer-
wienig, przy takim uporzadkowaniu ,wigzek" promienio-
wania, emitowanego przez promienniki, aby cata powierz-
chnia suszonego przedmiotu byta rownomiernie napromie-
niana w kazdym jego punkcie. Je$li chodzi o promienie
podczerwone, to jest to promieniowanie elektromagnetycz-
powyzej 0,75u tj. fal
ciato

ne temperaturowe o diugosci fal
Promienie podczerwone emituje
o temperaturze nie przekracza-

niewidzialnych.
(zr6dto promieniowania)
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jacej 4000°K (bierzemy pod uwage te dilugos¢ fali, na
ktérg przypada maksimum energii promienistej).

Najbardziej rozpowszechnionym urzgdzeniem promienio-
wania podczerwonego sga promienniki elektryczne, cho-
ciaz stosuje sie takze gazowe. Promiennik elektryczny
zbudowany jest podobnie do zwyktej zar6wki osSwietle-
niowej, z tym jednak, ze dolna cze$¢ banki jest sptaszczo-
na, a w goérnej czeSci — zaopatrzona w wewnetrzny re-
flektor odblyskowy, ktérego zadaniem jest odpowiednie
kierowanie promieni. Podobnie jak w zwyktej zarbéwce,
zaopatrzono promiennik w zarnik wolframowy, tempe-
ratura zarzenia wynosi ok. 2500° K, podczas gdy w zwyktej
zarowce ok. 3000° K (przewaznie 2920° K) Maksimum ener-
gii promieniowania promiennika przypada w dtugosci fal
max. = 1,05 p.

Ponizsza tablica podaje zalezno$¢ diugosci fal zrédia
promieniowania od temperatury, sporzagdzona zostala dla
ciata absolutnie czarnego (w/g tykowa):

Tablica 1

T T T
(6] o O

K K K

]

300 9,6 800 3,6 1 500 1,92
400 7,2 900 3,2 2 000 1,44
500 5,7 1 000 2.8 3 000 0,96
600 4,8 1 100 2,6 4 000 0,72
700 4,1 1200 2,4 5 000 0,5'

Jak wynika z tabelki, wyzszej temperaturze zrédta pro-
mieniowania odpowiada mniejsza dtugo$¢ fal promieni.
Wynika to takze ze wzoru:

| max x T = 2886 p x stopien

Stwierdzono, ze najlepsze rezultaty pracy podczerwieniag
otrzymuje sie przy diugosci fal 1,0 — 3,0 (x

Zalety stosowania promieni podczerwonych polegaja
przede wszystkim na tym, ze wnikajag one mniej lub wie-
cej w gltebsze warstwy suszonego materiatu (zaleznie od
ich energii), tam ulegaja absorbcji, przy czym nastepuje
przemiana energii promienistej na cieplna. Uzyskujemy
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tu efekt bardzo pozadany w suszarnictwie, gdyz dostar-
czamy ciepto do gtebszych warstw materiatu, co jest réw-
noznaczne z rownomiernym i wielokrotnie przy$pieszonym
procesem suszenia.

Ponizej postaramy sie wykaza¢ mozliwo$¢ zastosowania
promieni podczerwonych do suszenia drewna.

Drewno napromieniowane podczerwienig, zachowuje sie
r6znie w zaleznosci od jego gatunku, wieku i stanu wil-
gotnos$ci. Mamy tu na uwadze zdolno$¢ odbijania i absorb-
cji podczerwieni.

Przeprowadzone badania wykazaly, ze drewno absor-
buje podczerwien w stopniu zadowalajgcym, a gtéwnym
czynnikiem wplywajacym na zdolno$¢ pochtaniania jest
wilgotno$¢ drewna. Ponizsza tabelka wykazuje, ze zdol-
nos$¢ absorbcji rodnie z jego wilgotnos$cia. Tabela Il po-
daje wspotczynniki odbijania podczerwieni w poréwna-
niu z odbijaniem promieni $wietlnych.

Drewno do$¢ dobrze pochtania zatem podczerwien,
stanowi pierwszy warunek otrzymania dobrych wynikéw
suszenia promieniami podczerwonymi.

Dalsze badania dotyczyty grubos$ci warstw drewna prze-
nikliwych dla podczerwieni. Wykonano je za pomoca kli-
szy czutej na podczerwien przy wystawieniu drewna na
dziatanie promieni podczerwonych w odlegtosci 2 m od
promiennika o mocy 150 W. Grubo$¢ drewna, przez ktérg
przechodzity promienie podczerwone w dostatecznej ilosci,
wynosita dla poszczegélnych gatunkow:

co

modrzew — 5_6mm
jodta — 6 — 7 mm
Swierk — 6 mm
lipa ~ 44— 6mm
sosna — 55— 4 mm
topola — 4 mm
klon — 4 mm
buk — 3 mm
dab — 2 mm

Dalsze préby i badania nad przenikliwo$Scig promieni
podczerwonych dla drewna daty podobnie zadowalajgce
rezultaty.

Dochodzimy zatem do wniosku, ze suszenie podczerwie-
nig bedzie przede wszystkim mozliwe dla cienkich sorty-
mentéw drewna. Wchodzi tu wiec w rachube tarcica
0 mniejszych wymiarach grubosci, okleina, sklejka itd.

Tablica 2

Drewno powietrzno-
suene iu — 15% Wilg.

Gatunek drewna

promienie
podczerw. Swietlne
Topola 30,5 56
Jesion 29 54
Dab 28 47

Drewno suche 0 — 2% Drewno wilgotne

Tablica 3

1 Grubo$¢ w mm
2 Catkowita ilos¢ zawartej wody do odparowania
3 Czas na odebranie: 10% wody

20% wody

4 Energia w kWh kg na:
odebranie 10% wody
20%

Wilgotn. 30 — 40% Wilgotn.
promienie promienie
podczerw. Swietlne podczerw. Swietlne
38,5 68 19 69
31,5 65 19 63
28,5 57 18,5 60
Topola Dab Jesion Olcha
20 20 25 25
45% 35% 27% 26%
2 godz. 3 godz. 1 godz. 1 godz.
30 min
4 godz. 6 godz. 2 godz. 4 godz.
30 min. 10 min.
0,53 0,7 0,2 0,4
1,18 1,4 0,42 1,05
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Tablica 4
Wilgotno$¢ Wilgotno$é 1losé odpa- L -
Rodzaj drewna i asortyment pocgatkowa ko?']cowa rowaneF} Czas susze-  Zuzycie ;(;t:terzlgr-
drewna drewna wody nia energll ii
W % w % w g w min. w kWh v%z&
Okleina debowa grub. 0,8 mm 63,4 8,10 103,2 3,02 0,28 012
tuszczyna olchowa grub. 1,5 mm 65,5 8,05 254,0 4,55 0,59 0Y25
tuszczyna brzozowa grub. 1,3 mm 50,8 8,09 264,1 4,2 0,52 0’22
tuszczyna brzozowa grub. 2,2 mm 70,1 8,10 270,1 5,2 0,65 o"27
Deseczka debowa grub. 6 mm 43,0 8,05 166,0 11,02 0,92 0,39
Deseczka topolowa grub. 6 mm 57,7 8,09 273,0 9,01 0,75 0,31
Deseczka brzozowa grub. 7,5 mm 58,6 7,98 302y0 9,46 0,79 0,33
Deseczka Swierkowa grab. 7,5 mm 37,7 8,08 130,0 6,51 0,54 0,23
Deseczka sosnowa grub. 5 mm 59,2 7,93 277,0 9,58 0,80 0,34

Praktycznie suszono podczerwienig na skale przemysto-
wag tarcice w grubo$ciach od 5 do 25 mm, przy czym wy-
niki suszenia sg $cisle zalezne od gatunku i grubos$ci drew-
na. Wazng rzecza jest dobre i prawidlowe rozmieszczenie
promiennikéw. Przy dopetnieniu tego warunku, susze-
niu nie towarzyszy paczenie sie¢ drewna i w ogoéle nie
obserwuje sie jego ,pracy”.

Uszkodzenia i deformacje drewna dajg sie niemal cat-
kowicie wyeliminowac¢ lub sg wspétmiernie mniejsze, niz
przy suszeniu ,powietrznym®“ w suszarniach. Straty su-
szenia ograniczajg sie jedynie do naturalnych (skurcz)
i tylko w nielicznych wypadkach obserwuje sie peknie-
cia na koncach desek, pochodzacych z bocznych partii
ktody.

Przy suszeniu deski topolowej wprost
o grubosci 13 mm, w suszarce o 3 m2 powierzchni uzyt-
kowej, zaopatrzonej w 59 promiennikéw o mocy po 250 W,
otrzymano nastepujace wyniki (wilgotno$¢ koncowa 5%):

czas suszenia 45 min.
wydatek energii elektrycznej brutto 3,7kWh/m2

Jak z tego wida¢, proces suszenia przebiega b. szybko,
.co jest duzym udogodnieniem, tgczacym sie $ciSle z przy-
S$pieszeniem obiegu drewna, a co, z drugiej strony, pozwa-
la na zmniejszenie przestrzeni produkcyjnej w zaktadach.
Momentem przemawiajagcym na niekorzy$¢ suszenia pod-
czerwienig tarcicy jest stosunkowo duzy wydatek energii
elektrycznej.

Powyzej podajemy w formie tablicy 3 wyniki suszenia
desek r6znych grubos$ci i gatunkéw. Suszono je w suszarce
0 rozstawieniu promiennikéw (0o mocy po 250 W co 25 cm
1 odlegtosci ich od deski wynoszacej 25 cm.).

W obecnym stanie rozwoju przemystu drzewnego pro-
mienie podczerwone moga znalez¢é u nas zastosowanie
do suszenia czesci sktadowych wyrobéw warto$ciowych,
szczegO6lnie takich, ktérych obrébka wymaga ciggtosci ope-
racji.

z przetarcia,

Interesujgce wyniki otzymano przy suszeniu trocin
i maczki drzewnej na tasmie transportera. W tym przy-
padku napromienienie moze byé bardziej intensywne, co
otrzymujemy przez wieksze zgrupowanie promiennikéw
i mniejszg ich odlegto$¢ od transportera. Suszenie musi sie
odbywaé¢ z wielkg ostroznoscig, poniewaz istnieje niebez-
pieczenstwo zapalenia sie suszonej substancji, gdy inten-
sywnos$¢ napromieniowania jest zbyt duza lub zbyt mata
szybko$¢ transportera.

Z uwagi na mozliwo$¢ otrzymania bardzo szybko abso-
lutnie suchych prébek, suszenie podczerwienig znalazto
takze zastosowanie do oznaczania wilgotnosci materiatu,
co jest szczeg6lnie wazne przy kontrolowaniu przebiegu
suszenia. Skrocenie czasu okreslania wilgotnosci jest kil-
kunastokrotne.

Zapewne nie wszyscy z czytelnik6w wiedzg, ze préby
podczerwonych do suszenia
rowniez u nas w Kkraju.

nad stosowaniem promieni
drewna byty i sg dokonywane
Préby przeprowadzane przez autora nad zastosowaniem
podczerwieni do suszenia okleiny, tuszczyny i deseczek
daly dosS¢ pozytywne rezultaty mimo przeprowadzania ich
w prymitywnych urzgdzeniach w postaci zwyktej ,skrzyn-
ki* ze sklejki, zaopatrzonej w 15 promiennikéw o mocy
250 W.

Suszong probke umieszczano na ruchomym ruszcie, o ru-
chu w ptaszczyznie pionowej, co pozwalato na zmiany
odlegtosci probki od promiennikéw. Préby wykazaly, ze
optymalna odlegto$¢ prébek od promiennik6w wynosi
praktycznie w wiekszos$ci przypadkéw ca 20 cm, co odpo-
wiada napromienieniu 0,25 — 0,30 W/cm2

Powyzsza tablica 4 ilustruje wyniki do$Swiadczen na
probkach drewna o wymiarach powierzchni 0,5 m2 Na-
lezy podkres$li¢, ze proby wykonywano stosujac kolejno
(na przemian) napromienianie na obie ptaszczyzny w od-
stepach ca 0,5 min. Ponadto nalezy przypuszcza¢, ze czasy
suszenia i zuzycia energii przyjma nieco wyzsze wartosci
niz podano w-tabelce przy suszeniu wymienionych sor-
tymentéw o wiekszych wymiarach powierzchni niz sto-
sowane préobki.

Jak wynika z tabelki, suszenie podczerwienig cienkich
asortymentow drewna stanowi proces szybki i ekonomicz-
nie uzasadniony. Zastosowanie suszarki promiennikowej
w jednym z zakladédw sklejkarskich przemystu drzewnego
do suszenia tuszczyny nie daje jednak zadowalajgcych
rezultatow. Wynika to z wadliwej budowy suszarki, zbyt
matej odlegtosci suszonego materiatu od promiennikéw
i niewtasciwego transportera (taSma parciana zamiast
siatki o duzych okach). Nalezy przypuszczaé, ze witasciwe
rozwigzanie szczeg6tow budowy suszarki do wymienio-
nych celéow pozwoli na otrzymanie dobrych wynikéw sto-
sowania podczerwieni do suszenia cienkich sortymentéw
drewna na skale przemystows.

Stuszne jest, aby zagadnieniu stosowania podczerwieni
do suszenia w naszym przemys$le poswieci¢ nieco wiecej
niz dotad uwagi i drogg prob oraz doswiadczen na skale
pot-techniczng rozwing¢ technike pracy promieniami pod-
czerwonymi, aby mozna je bj>& stosowaé¢ z powodzeniem
w walce o wykonanie i przekni.czanie planéw produkcyj-
nych zaktadéw przemystu drzewnego.
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Zasady dziatania wiigotnosciomierzy elektrycznych drewna

W prasie codziennej pojawiajg sie notatki krytyczne dotyczgce jakos$ci wyrob6w drzewnych, gtéw-

nie mebli.
wysuszonego materiatu.

postugiwanie sie Srodkami kontrolnymi.

Omawiajg one przewaznie usterki,
Notatki te potwierdzaja fakt,
drewna nie osiggneto jeszcze w naszym przemys$le nalezytego
wtasciwego suszenia drewna oraz kontroli jego wilgotnos$ci
Kontrola wilgotnosci drewna za pomoca od dawna stosowa-

ktére wynikaja z uzycia do produkcji nieodpowiednio
iz zagadnienie suszenia i kontroli wilgotnos$ci
poziomu. Podstawowym warunkiem

przed uzyciem surowca jest umiejetne

nej metody suszarkowo-wagowej wymaga stosunkowo wiele czasu i z tego powodu czesto jest pomi-

jana ze szkoda dla produkcji.

Istnieja jednak stosunkowo proste aparaty elektryczne,

ktore pozwa-

laja szybko i sprawnie ustala¢ wilgotno$¢ drewna zaréwno w czasie trwania procesu suszenia, jak

i przed kazda dalszga operacja.

Dostatecznie czeste postugiwanie sie takimi ap aratami pozwoli zapobiega¢ btedom suszenia drew-
na oraz nie dopusci do dalszych operacji niedostatecznie wysuszonych elementéw wyrobéw. Dlatego
tez wazne jest, aby wszyscy pracownicy techniczni zaktadéw przemystowych znali tego rodzaju urzg-

dzenia i umieli sie nimi postugiwac.

OKRESLANIE wilgotnoéci drewna za pomoca wilgot-
nosciomierzy elektrycznych mozliwe jest dzieki zaleznosci
niektéorych wtasnosci elektrycznych drewna, jak opér
(odwrotno$¢ przewodnictwa elektrycznego) i stata dielek-
tryczna, od jego wilgotnos$ci. Zalezno$¢ ta wystepuje
wsuktek duzej réznicy wielkos$ci oporu i statej dielek-
trycznej suchej substancji drzewnej w poréwnaniu z ty-
mi samymi wtasnosciami wody; w zwigzku z tym mata
nawet zmiana wilgotno$ci drewna pocigga za sobg wy-
razng zmiane jego wtasnosci elektrycznych. Drogg po-
miaru oporu elektrycznego lub statej dielektrycznej mozna
wiec okresli¢ wilgotno$¢é drewna.

Opo6r elektryczny drewna zmniejsza sie przy wzro$cie
wilgotnos$ci od stanu catkowicie suchego (0% wilgotnos$ci)
do stanu nasycenia wtdkien (ok. 30°%0 wilgotnosci), od
okoto 25.000 Megaomoéw do okoto 0,5 Megaomal), dalszy
za$ wzrost wilgotnosci wywotuje duzo mniejszy spadek
oporu. Podobnie i stata dielektryczna drewna zmienia
sie znacznie silniej w przedziale od 0 — 30% wilgotnosci,
anizeli przy dalszym jej wzroscie.

Z tych wzgledow zakres wiigotnoSciomierzy elektrycz-
nych ograniczony jest praktycznie do tego przedziatlu
wilgotnos$ci drewna. Istniejg wilgotnoSciomierze wyskalo-
wane do 40% wilgotnosci, jednak w goérnej czesci zakresu
doktadno$¢ ich pozostawia wiele do zyczenia.

W szystkie typy istniejgcych obecnie wilgotnosciomie-
rzy mozna podzieli¢ na dwa rodzaje:
a) wilgotnosciomierze oporowe —

oporu elektrycznego drewna;

b) wilgotno$ciomierze pojemno$ciowe — oparte na po-
miarze statej dielektrycznej drewna.

Wilgotno$ciomierze oporowe dajg mozno$¢ pomiaru
wilgotnosci drewna wszystkich gatunkéw (z wyjatkiem
topoli) z doktadnos$ciag * 1—2%. Wilyzsza doktadno$¢ nie
jest osiggalna, poniewaz w wodzie zawartej w drewnie
rozpuszczone sg substancje o charakterze elektrolitycz-
nym, ktére zakiécajg doktadnos¢ pomiaru. Niektére typy
wiigotnoSciomierzy oporowych zaopatrzone sg w tabele
lub wykresy, pozwalajgce obliczy¢ poprawke dla poszcze-

g6lnych gatunkéw, ewentualnie posiadajg wymienne
skale.

oparte na pomiarze

Doktadno$¢ pomiaru wilgotno$Sciomierzami pojemnos¢
ciowymi zalezy w znacznym stopniu od ciezaru wtasciwe-
go (objetoSciowego) drewna. Uniemozliwia to jednolite
wyskalowanie przyrzadéw dla wszystkich gatunkéw,
w zwigzku z czym wyskalowane sa one w procentach
wilgotnosci tylko dla jednego gatunku drewna. Dla okre-
Slenia wilgotnosci innych gatunkéw trzeba postugiwac sie

'Y 1 Mpgaom = 1.000.000 Omodw.

zatgczonymi przez wytwoérnie tabelami lub wykresami.
Poniewaz jednak ciezar wtasciwy waha sie do$¢ znacz-

nie nawet w ramach jednego gatunku, ostateczny wiec
wynik wilgotnosci jest niezbyt doktadny. Z tego wzgledu

wilgotno$sciomierze pojemnosciowe nie zyskaly sobie
uznania i przewaznie uzywa sie wiigotnosciomierzy opo-
rowych.

#X K
f 50
Rys. 1. Schemat wilgotno$ciomierza firmy G. Lange
Rys. 2. WilgotnosSciomierz firmy G. Lange

W ostatnich latach na rynku krajowym pojawity sie
dwa typy wiigotno$Sciomierzy oporowych produkcji nie-

mieckiej. Pierwszy z nich to wilgotnosciomierz f-my
G. Lange, ktoérego schemat konstrukcyjny przedstawia
rys. 1

Wilgotno$Sciomierz ten sktada sie z nastepujacych zasad-
niczych czesci: kondensatora K, lampy kontrolnej Lk, sil-
nika synchronicznego S i wytgcznika W. Probke drewna,
ktorego wilgotnos¢ ma by¢ okreslona, oznaczono na sche-



Str. 38 PRZEMYStL

macie symbolem Rx. Przyrzad zasilany jest pradem zmien-
nym o napieciu 220 V i czestotliwos$ci 50 okr/sek., co od-
powiada warunkom normalnej sieci oswietleniowej. Za-
kres pomiaru wilgotno$ci wynosi od 7 do 40%.

Zasada dziatania przyrzadu jest nastepujaca. Z chwilg
wtgczenia wytacznika W uruchamia sie silnik synchro-
niczny S, ktéry ze statg szybko$cig porusza strzatke wokét
skali wilgotno$ci drewna. Jednocze$nie ten sam wytacz-
nik wtgcza obwo6d kondensatora, ktéry taduje sie poprzez
znajdujgcy sie w tym samym obwodzie op6r prébki drew-
na az do chwili, gdy napiecie na jego oktadzinach osiagnie
wielkos¢ potrzebng do zabty$niecia lampy kontrolnej Lk.
W momencie zabty$niecia lampy nalezy wytgczy¢ wytacz-
nik i odczyta¢ wilgotno$¢ z potozenia strzatki na skali
przyrzadu. Po dokonaniu pomiaru strzatke przesuwa sie
reka do potozenia wyjSciowego. Miare wilgotnosci drewna
stanowi czas tadowania kondensatora, ktéry =zalezy od
oporu, a wiec i od wilgotnos$ci wtaczonej w jego obwéd
prébki. Czas ten mierzy silnik synchroniczny S, podajac
go w przeliczeniu na wilgotno$¢ drewna.

Czas catkowitego obrotu strzatki dokota skali wynosi
30 sek. W zwigzku z duzymi réznicami w wielko$ci oporu
elektrycznego drewna skala wilgotno$sciomierza podzielo-
na jest na 4 zakresy oznaczone kolorowymi pierécieniami.
Kazdemu zakresowi odpowiada inny kondensator o r6z-
ne3 pojemnosci, ktéry wilgcza sie w obwo6éd za pomoca
przetagcznika, tak aby strzatka na jego gaice wskazywata
punkt tej samej barwy, co zadany zakres pomiaru. Na
schemacie dla uproszczenia podano tylko jeden kondensa-
tor i pominieto przetgcznik.

Pomiar wilgotnos$ci nalezy rozpoczg¢ od najwyzszego
zakresu wilgotnos$ci. Jezeli bezpos$rednio po wiaczeniu
lampka kontrolna zaczyna btyskaé¢ stabo i w kroétkich od-
stepach czasu (ok. 1 sek.), to nalezy przej$¢ na nastepny
nizszy zakres wilgotnos$ci.

Rys. 3. Wilgotnosciomierz firmy K. Weiss

Wilgotnosciomierz f-my G. Lange wyposazony jest
w dwie pary oddzielnych elektrod igtowych, stuzgcych do
okreslania wilgotnosci drewna owiekszej grubosci, i w je-
dng pare ptaskich elektrod stykowych da okreslania wil-
gotnos$ci fornier6w i sklejki. Do okres$lenia wilgotnosci
tarcicy uzywa sie normalnie krétkich elektrod igtowych
o dlugosci 7 mm, whbijajac je w powierzchnie drewna
w odlegtosci 3—6 cm na jednakowga gtebokos¢. Gdy cho-
dzi o okres$lenie wilgotnos$ci w gtebi grubszych sortymen-
tow, np. krawedziakéw Iub belek, uzywa sie elektrod
dtugich, ktére wbija sie w dno otworéw nawierconych
w drewnie, tak aby nie stykaty sie z drewnem swag boczng
powierzchnig.
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Wilgotno$ciomierz f-my K. Weiss dziata réwniez na za-
sadzie pomiaru oporu elektrycznego, lecz miare wilgot-
nosci stanowi réznica pomiedzy oporem drewna i oporem
wzorcowym, wbudowanym w przyrzad.

Przed rozpoczeciem pomiaru ustawia sie strzatke mili-
woltomierza w potozeniu zerowym przy wilgczonym
w obwdéd oporze wzorcowym. Nastepnie wytgcza sie opor
wzorcowy i witacza na jego miejsce op6r badany (prébke
drewna), co powoduje wychylenie strzatki miliwoltomie-
rza z potozenia zerowego. Droga przekrecania gatki oporu
korygujacego sprowadza sie ponownie strzatke miliwolto-
mierza do potozenia zerowego i woéwczas wykonuje sie
odczyt. Umozliwia to strzatka wskaznikowa sprzezona
z gatkg oporu korygujgcego, ktéra przy przekrecaniu gat-
ki porusza sie wzdiuz skali wilgotnosci procentowej
drewna.

Wilgotno$Sciomierz ten posiada réwniez cztery zakresy
pomiarowe, kté6re w sumie daja mozno$¢ okreslenia wil-
gotnosci drewna zawartej pomiedzy 7 a 33°/o-

Jezeli grubo$¢ drewna jest mniejsza od 13 mm, uzywa
sie ptaskich elektrod stykowych, powyzej za§ 13 mm gru-
bosci — tréjkatnych elektrod nozykowych, ktére whbhija
sie wzdluz wiékien drewna za pomocg specjalnej metalo-
wej oprawy. W odréznieniu od wilgotnosciomierza f-my
G. Lange elektrody wbija sie zawsze w statej odlegtosci,
na statg gtebokos$¢ i tylko z jednej strony tarcicy.

Dla grubosci drewna zawartej w granicach do 13 mm,
przed rozpoczeciem badania wilgotno$ci, nalezy skorygo-
wacé wilgotnosciomierz ze wzgledu na grubo$¢. Wykonuje
sie to nastawiajgc wskaznik korektora na grubo$¢ bada-
nego drewna, oznaczong na odrebnej skali. Jezeli grubos¢
drewna jest wieksza od 13 mm, to wskaznik ten powinien
by¢ ustawiony na najwiekszg grubo$¢ oznaczong na skali,
tzn. na 13 mm.

Wilgotno$ciomierz f-my K. Weiss wyposazony jestw wy-
mienne skale dla ré6znych gatunkéw drewna oraz w sta-
bilizator niwelujacy zmiany napiecia w sieci, z ktorej
przyrzad jest zasilany. Mozna go przytagczaé¢ do sieci o na-
pieciu 220 V i 125 V.

W poréwnaniu z og6lnie przyjeta i najbardziej rozpo-
wszechniong suszarkowo-wagowg metodg okreslania wil-
gotnosci drewna metoda elektrometryczna posiada bez-
sprzeczne zalety, jak szybko$¢ wykonania pomiaru i moz-
no$¢ okreslania wilgotnosci gotowych wyrob6éw bez ich
uszkadzania. Szybko$¢ wykonania pomiaru ma dla spraw-
noséci kontroli przebiegu suszenia zasadnicze znaczenie.
Totez jezeli uwzglednimy, ze pomiar systemem suszarko-
wo-wagowym trwa 2—3 godzin, a pomiar wilgotnoscio-
mierzem elektrycznym—kilkanascie minut, to stwierdza-
my, ze tak znaczna r6znica przemawia zdecydowanie za
metoda ,elektryczng“; wada natomiast tej metody jest
ograniczony zakres badania wilgotnosci, zwigzanie z sie-
cia  elektryczng (z wyjatkiem przyrzadéw zasilanych
z wlasnego zrédta pradu, jak sucha bateria lub akumu-
lator) i mniejsza dokladnos¢.

Jak juz wspomniano, ze wzgledéw konstrukcyjnych
i wskutek charakteru zaleznosci oporu elektrycznego
diewna od jego wilgotno$ci, doktadno$¢ wilgotno$ciomie—
rzy oporowych nie przekraca = 1—2%, co dla potrzeb
przemystowych jest na og6t zupetnie wystarczajgce. Na-
lezy jednak pamieta¢, ze doictadnosc ta moze by¢ osig-
gnieta w praktyce tylko pod warunkiem wtasciwej obstu-
gi przyrzadu. W przeciwnym razie najlepszy nawet wil-
gotnosciomierz bedzie dawat btedne wyniki.

Zasady prawidtowej obstugi wilgotnosciomierzy omé-
wimy szczeg6towo w jednym z najblizszych numeréw
.Przemystu Drzewnego"“.
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RACJONALIZACJA | NOWATORSTWO

wiertet do obroébki

Racjonalna konstrukcja nozy i

Racjonalizatorzy radzieccy N. N.
Engerow i N. A. tukjanow przy-
czynili sie powaznie do postepu
technicznego w zakresie ulepszenia
obrébki drewna, konstruujac na-
rzedzia przedstawione na zalaczo-
nych rysunkach (1—4). Préby do-
konane przez konstruktoréow wyka-
zaly wyzszo$¢ tych typoéw narzedzi
od dotychczas uzywanych, polegaja-
cg na gtadkos$ci obrabianej po-
wierzchni oraz zachowaniu doktad-
nosci wymiarow.

Rys. 1 — przedstawia néz do gry-
zarki, zaopatrzony na obydwéch

Rys. 3

powierzchniach czotowych w zebate
noze pomocnicze, majgce za zada-
nie ,czyszczenie* obrabianej po-
wierzchni drewna. Wysoko$¢ zebow
tych dodatkowych nozy wynosi
02 — 0,3 mm.
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Rys. 2 — przedstawia usprawniong

konstrukcje wiertta do wycinania

3 — podaje
wiertta do wycinania kotkéw do za-
prawiania otworéw po sekach.

przedstawia
ktore dzieki posiadaniu dwéch no-
czeSci wewnetrznej
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do wykonywania przedmiotéw cy-
lindrycznych z ,fazg“.

Poniewaz przemyst drzewny wy-
maga statlego unowocze$nienia ob-
rabiarek i narzedzi, przytoczone wy-
zej usprawnienia racjonalizatoréw
radzieckich powinny by¢ wykorzy-
stane w naszym przemys$le i w ra-

zie uzyskania pomy$inych préb —
zastosowane na szeroka skale. Préb-
ne egzemplarze tych narzedzi mo-
ga by¢ wykonane w warsztatach
mechanicznych naszych przedsie-
biorstw przemystu drzewnego.

PROWADNICA DO Pl TARCZO-
WYCH (OBRZYNACZEK)

Dotychczas fryzy przeznaczone do
przerébki na mniejszy wymiar w
Nadmorskich Zaktadach Przemystu
Drzewnego wycinano na zwyktej pi-
le tarczowej, posiadajgcej nierucho-
ma prowadnice z prawej strony pi-
ty. Szeroko$¢ ew. ditugos$¢ wycinane-
go elementu regulowato sie w odpo-
wiedniej szerokosci wktadkami, u-
mieszczonymi miedzy nieruchoma
prowadnicg a pitg. Ob. Wiadystaw
Wozniak, stolarz, obecnie starszy
brakarz w Nadmorskich Zaktadach
Przemystu Drzewnego dokonal wu-
sprawnienia, ktéore umozliwito wyci-
nanie fryzéw na zadang dlugos¢ i
szeroko$¢ bez uzywania nieruchomej
prowadnicy.

Usprawnienie to przedstawia sie
nastepujaco: z lewej strony pity
znajduje sie na state wpust ptetwo-
wy przebiegajacy roéwnolegle do osi
ciecia wzdtuz catego stotu, ktéry
stanowi tor suwaka oporowego, da-
jacego sie nastawi¢ pod dowolnym
katem w stosunku do kierunku
ciecia.

Ob. Wozniak wycigt w suwaku
oporowym biegngaca przez jego $ro-
dek pozioma szczeling. Nastepnie
wycieto z blachy (5 mm grubosci)
siodetko w ksztatcie szufelki, ktora
posiada pionowy bok stykajacy sie
z suwakiem oporowym tej. samej
wysokos$ci co i suwak. Drugi bok
poziomy, ustawiony pod katem pro-
stym do boku pionowego, spoczywa
na stole pity tarczowej. Do siodetka
przyspawany jest bolec, przechodzg-
cy przez szczeline suwaka oporowe-
go i pozwalajgcy na poruszanie sie
siodetka, nastawianego w kierunku
prostopadtym do linii Ciecia.

Celem uregulowania szerokosci lub
diugosci fryz6w zamocowuje sie sio-
detko do suwaka w dowolnej odle-
gtosci od linii ciecia przez dokrecer-
nie znajdujacej sie na boku nakret-
ki. Goérna krawedz suwaka oporo-
wego zaopatrzona jest w podziatke
okres$lajgca potozenie siodetka w za-
leznosci od wymaganej szerokosci
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lub dlugos$ci manipulowanego fryza
i umozliwiajacg przesuwanie tegoz
w dowolnej odlegtosci od brzeszczo-
tu pity przez zwykte dokrecenie na-
kretki.

Zastosowanie opisanego pomystu
umozliwito wyeliminowanie nieru-
chomej prowadnicy oraz konieczno$¢
skomplikowanego manipulowania

PRZEMYSt DRZEWNY

przektadkami prowadnic, a tym sa-
mym uproécito wycinanie fryzéw
roznej szeroko$ci i zmniejszyto pra-
cochtonno$¢ przy tej operaciji.

Wprowadzenie pomystu do pro-
dukcji przyniesie Nadmorskim Za-
ktadom Przemystu Drzewnego prze-
widywang oszczedno$¢ roczng w wy-
sokosci 3.500 zi.

SKRZYNKA PORAD

UWAGI W SPRAWIE PORADNIKA
KONSERWACJI TARCICY.

W nr 11/1952 ,Przemysiu Drzew-
nego“ zamieszczono dalszy cigg po-
rad z poprzednich numeréw P-D. W
podtytule ,Inne zabiegi® podano na
str. 329 m.in., ze: ,zwalczanie poja-
wiajacych sie szkodliwych grzybow
w sztaplu przeprowadza sie przez
udostepnienie zwigekszonego przepty-
wu powietrza, oraz podwyzszenie
temperatury“. Poza tym: ,Plesnh
(szczegdblnie u buka) usuwa sie za
pomocg szczotkowania“.

Oczywiscie podanie zwieztego tres-
ciwego opisu zabiegu, ew. procesu
technologicznego w skrzynce porad
nie jest tatwe i niewatpliwie moze
nasuwaé¢ szereg uwag. Zbyt daleko
natomiast posuniete uproszczenia, w
rodzaju przytoczonych wyzej przy-
ktadéw, moga spowodowaé ujemne
skutki w praktycznym zastosowaniu.,

W szczegoélnosci, je$li chodzi o po-
dane przyktady, nalezy wyjasnic:

a) jaka drogg mozna osiggna¢ w

sztaplu zwiekszony przeplyw
powietrza, oraz

b) jak podwyzszaé temperature w

sztaplu.

Jak wiadomo, owocnie grzyboéw i
plesni rozwijaja sie szybciej przy
podwyzszonej temperaturze do ok.
40°C, wigc nawet zainstalowanie bli-
zej nieokres$lonych przyrzadéw do
podwyzszania temperatury w sztap-
lu nie zwalczy grzybdéw i plesni, lecz
wzmocni ich rozwéj. Poza tym udo-
stepnienie zwigkszonego doptywu nie
stanowi przeszkody w rozwoju ples-
ni.

Usuwanie ple$ni (prawdopodobnie
z gat. kropidlakéw rodzaju ,Asper-
gillus sp“) na drewnie bukowym, za
pomoca szczotkowania, przyczyni
sie do rozsiewania ple$ni i zakaze-
nia catej masy drewna, znajdujg-
cego sie w otoczeniu. Metoda ta
upraszcza i mechanicznie przy$pie-
sza rozsiewanie plesni oraz utatwia
jej rozwoj, a ponadto jest praco-
chtonna i kosztowna i wreszcie przy-
nosi szkode drewnu, znajdujgcemu
sie w poblizu.

Poniewaz zwalczanie
cych sie szkodliwych grzybéw w
sztaplu moze mie¢ zastosowanie
praktyczne, szczegélnie w tarcicy z
drewna drzew lisciastych, podajemy
krotkie sposoby walki z zagrzybie-
niem i ples$nig:

a) uzdrowienie warunkéw atmo-
sferycznych otoczenia sztapla przez
dostep suchego i Swiezego powietrza
(luzne sztaplowanie), przy$pieszenie
naturalnego przesychania drewna,

pojawiajg-

zastosowanie wymuszonego obiegu
powietrza i wentylowania tarcicy za
pomocag pojedynczych wentylatoréw
daje b. dobre wyniki;

b) dezynfekcja otoczenia i podio-
za sztapli, szczegdlnie w szopach
technicznym fluorkiem sodu (NaF)
w ilosci ok. 5 kg na 100 m2 powierz-
chni;

c) poniewaz owocnie ple$ni i grzy-
bow w wiekszosci wypadkéw ging
juz po uptywie 15, min. nastonecz-
nienia, nalezy walke z ples$nig i zag-
rzybieniem prowadzi¢ mozliwie w
dni pogodne na stoncu.

K. Kurowski

CzY BECZKA JEST
OSZCZEDNYM OPAKOWANIEM

Na zapytanie ob. K. N. z Rzeszo-
wa, czy stosowanie beczek jako
opakowan zamiast skrzyn jest moz-
liwe i czy przynosi oszczednos$ci w
drewnie, przytaczamy w streszczeniu
omoOwienie tego zagadnienia przez
ob. Alfreda Graula, zamieszczone
w Nr 9/51 czasopisma ,Die Holz-
industrie® *)

Beczka jako opakowanie przy
transportach materiatéw statych nie
zawsze moze zastgpi¢ skrzynie. Jed-
nakze takie towary, jak: wyroby
tytoniowe, ksigzki, druki, drobne
wyroby zelazne, farby suche, chemi-
kalia, owoce, herbata itp. doskonale
nadajg sie do transportowania w
beczkach, przy czym opakowanie ta-
kie wykazalo nastepujace zalety:

1) oszczedno$¢ drewna wynikajaca

z kulistego ksztattu beczki, oraz

z mniejszej grubosci klepek becz-

kowych niz deszczutek skrzynko-

wych,
2) dalsza
dzieki mozliwosci
uzycia beczek,
3) ftatwos¢ transportu.

oszczednos¢ materiatu
wielokrotnego

Ad 1). Wg znanego prawidta mate-
matycznego kula posiada, ze wszyst-
kich figur geometrycznych najwiek-
sza objetos¢ przy tej samej po-
wierzchni. Na tej podstawie nalezy
uzna¢  wszelkie opakowania w
ksztatcie kulistym badz walcowym
jako najekonomiczniejsze.
Swiadczy o tym nastepujgce po-
rownanie: powierzchnia skrzyni w
ksztalcie kostki o diugosci krawedzi
rownej 1 mb wynosi 6 m2 Dla wy-
konania takiej skrzyni o objetosci
1 m3 przy uwzglednieniu potrzeb-

*) Alfred Graul: ,Das Packfass hilft
Holz sparen“. Die Holzindust* — li-
piec-sierpien 1951, Nr 9, str. 291.
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nych nadmiaréw dlugosci i szeroko-
$ci écian dla celéw konstrukcyjnych
trzeba uzy¢ ok. 6,3 m2 drewna.

Dla opakowan kulistych tej samej
objeto$ci wystarcza drewno ciensze
o ok. 25%. Uwzgledniajgc ksztatt
beczki w oparciu o wzory objetosci
dla naczyn cylindrycznych tatwo ob-
liczymy, ze powierzchnia drewna w
takim naczyniu wyniesie tylko ok.
6 m2

Kulisty ksztatt beczek uodparnia
je przeciwko wszelkiemu naciskowi
zewnetrznemu i tym samym pozwa-
la na uzycie cienszego materiatu
drzewnego, anizeli ten. z ktérego
sporzadza sie skrzynie o tej samej
pojemnosci. Tak wiec, o ile na okre-
Slong wielko$¢ skrzyni potrzebne sa
deski o grubos$ci 24 mm, to dla becz-
ki o tej samej pojemno$ci wystar-
cza grubos$¢ najwyzej 18 mm. Stwa-
rza to powazng oszczedno$¢ drewna
uwidoczniong w nastepujgcym ze-
stawieniu:

a) opakowanie beczkowe — nie-
zbedna ilo§¢ materiatlu drzewnego:
6m2X 18 m/m = 0108 m2 = 100%

b) skrzynia w ksztalcie kostki —
niezbedna ilo§¢ materiatu drzewne-
go: 6,3 m2X 24 m/m = 0,151 m3 =
= ok. 140%

c) prostopadioScian o przekroju
kwadratowym — niezbedna ilos¢
materiatu drzewnego: ok. 7 m2 X
X 24 m/m = 0,168 m3 = 15572%

d) prostopadto$cian o przekroju
prostokagthnym — niezbedna ilo$¢
materiatu drzewnego: ok. 7,34 m2 X
X 24 m/m = 0,176 m3 = okr. 163%.

Beczki typu lekkiego sa juz w

powaznej mierze znormalizowane.
Normalizacja wielkosci w tym wy-
padku ma na celu nie tylko podwyz-
szenie wydajnos$ci pracy i jakosci
wyrobu, lecz stanowi ré6wniez decy-
dujgcy czynnik obnizki kosztow
wykonania wyrobéw oraz w znacz-
nym stopniu zaoszczedzenia drewna.
Ad 2). Dzieki swej trwatos$ci beczka
jako opakowanie nie niszczy sie po
jednorazowym uzyciu, lecz moze
stuzy¢ wielokrotnie w wahadtowym
ruchu towaréw pomiedzy fabryka a
punktami zbytu. W razie uszkodze-
nia daje sie tatwo naprawi¢. Poza
tym beczka taka znajduje tez zasto-
sowanie w gospodarstwach rolnych
i domowych do réznych celow.
Ad 3). Beczki petlne, posiadajgce du-
z3 wage, nie przedstawiajg wielkich
trudnos$ci przy zatadunku i wyta-
dowywaniu. Dzieki swej budowie
dajg sie tatwo przewraca¢ na boki
i toczy¢ bez wielkiego wysitku, po-
wodujgc w ten sposob nie tylko
oszczedno$¢ czasu przy tadowaniu;
sposo6b ten réwniez chroni je przed
zniszczeniem w przeciwieAstwie do
skrzyni, ktéra pod wplywem ude-
rzen stosunkowo tatwo ulega uszko-
dzeniu.

Biorgc powyzsze pod uwage, nale-
zy stwierdzi¢, ze beczki moga i po-
winny w szerszym stopniu zastgpi¢
stosowane dotychczas opakowania
skrzynkowe, co w ramach gospodar-
ki og6lnonarodowej przyniostoby
niewatpliwg oszczednos$¢ drewna.

P.



Do Prenumeratoréw

Zgodnie z Uchwalg Prezydium Rzadu z dnia 24.1.53 Nr 90/53 o zmianie cen niektérych wy-
dawnictw podajemy ponizej nowe ceny naszych czasopism.

Prenumerata
. i dyncz. egz.
Tytut czasopisma roczna potroczna  kwartalna  capa poje-
1. Gospodarka Wodna 96 48 24 8
2. Gospodarka Cieplna 96 48 24 8
3. Ochrona Pracy 72 36 18 6
4. Przeglad Papierniczy 60 30 15 5
5. Przeglad Skérzany 60 30 15 5
6. Przemyst Drzewny 72 36 18 6
7. Technika Motoryzacyjna 72 36 8 6
8. Technik Przemysiu Spozywczego 36 18 9 3
9. Wibkiennictwo 36 18 9 3
10. Odziez 54 27 13,50 4,50

Nowe ceny obowigzujg:
a) w sprzedazy komisowej z chwilg ukazania sie wydawnictwa z wydrukowang nowg cena,

b) w prenumeracie pocztowej i indywidualnej w stosunku do wszystkich nowych zamoéwien
i przedptat wnoszonych na okresy prenumeraty od marca br. poczawszy.

Prenumeratorzy, ktérzy optacili naleznos¢ za prenumerate po dawnej cenie, otrzymywac
bedg zamoéwione czasopisma przez caty optacony okres bez zadnych dodatkowych opftat.

Uwaga:

Ceny pozostalych czasopism nie podlegaja zmianom.

GOSPODARKA REMONTOWA

sprawozdanie z | Krajowej Narady Remontowej

ukaze sie w sprzedazy w marcu b.r.
Wydawnictwo zawiera¢ bedzie:

Czes$¢ sprawozdawcza — obejmujaca gtébwne referaty i przemdwienia, uchwaty i rezolucje
oraz przebieg obrad plenarnych i 14 sekcji branzowych.

Czes$¢ problemowag — obejmujgcg w 17 rozdziatach obszerne materiaty informacyjne i in-

struktazowe, dotyczgce zagadnien poruszonych w poszczegolnych
punktach rezolucji jako ich uzasadnienie i rozwiniecie.

Praca zbiorowa opracowana bedzie przez zesp6t redakcyjny przy wspéipracy okoto 30 autoréw.
Wydawnictwo, w formacie B5, liczy¢ bedzie okoto 350 stron druku oraz zawiera¢ bedzie liczne
ilustracje, wykresy, tablice itp.

Blankiety zamoéwien wraz z przekazami PKO i szczego6towymi informacjami beda rozestane



Cena zt 6.—

I n fo

w sprawie rozpowszechniania w roku 1953 ,,Prac
Instytutéw Naukowo-Badawczych“ wydawanych
przez Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

’Podobnie jak w roku 1952 ,PRACE INSTYTU-
TOW NAUKOWO-BADAWCZYCH" beda rozpro-
wadzane w roku 1953 systemem abonamentowym.

Zaklady pracy, instytucje i osoby prywatne,
ktore pragng zapewni¢ sobie otrzymywanie kolej-
nych zeszytéw ,Prac INB“ w roku 1953, musza
przesta¢ zamowienie na ich dostawe pod adresem:

KSIEGARNIA TECHNICZNA ,DOMU KSIAZKI*

WARSZAWA, UL. BRACKA 20.
/

Zamowienia nalezy sktada¢ na formularzach,
ktore na zadanie sa dostarczane bezptatnie przez
te ksiegarnie oraz przez wszystkie instytuty publi-
kujgce swoje prace.

W przypadku braku formularzy nalezy ztozy¢
zamoOwienie pisemne podajac:

a) doktadny adres zamawiajgcego,

b) petng nazwe instytutéw, ktoérych ,Prace”

majg by¢ dostarczane,

c) serie ,Prac" (w przypadkach gdy sg wyda-
wane w seriach),

d) ilos¢ egzemplarzy zamawianych ,Prac”
oddzielnie dla kazdego instytutu.

Przestane zamodwienie zobowigzuje do odbioru
i optacania wszystkich zeszytow (albo tylko zeszy-
tow zamoéwionej serii), wychodzgcych w ramach

planu wydawniczego danego instytutu na rok
1953.
Na podstawie zamowien ksiegarnia ,Domu

Ksigzki“ bedzie wysyta¢ zamawiajgcemu kolejne
zeszyty ,Prac INB*“ z roku 1953.

Przesytka nastapi w miare ukazywania sie po-
szczegblnych zeszytow za zaliczeniem pocztowym
z doliczeniem kosztéw przesyiki.

Ksiegarnia bedzie dostarcza¢ — rowniez na za-
mowienie — poszczegblne zeszyty ,Prac INB*
z roku 1951 i 1952 w przypadku posiadania ich na
sktadzie.

W roku 1953 bedg w obrocie ksiegarskim ,Pra-
ce“ nastepujacych instytutéw:
1) Gilownego Instytutu Gornictwa w seriach:

A. Gornictwo (obejmujgc: gérnictwo witasciwe,
mechaniczng przerébke wegla, petrografie,
geologie wegla itp.).

B. Koksownictwo i badania wegla (obejmujac:
koksownictwo, wytlewanie, chemiczng prze-
robke wegla i weglopochodnych, badania
analityczne itp.).

Dom Ksigzki
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2) Instytutu Ekonomiki i Organizacji Przemystu
(dawniej Gtownego Instytutu Pracy) w seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — ogolnoprzemystowe,

01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle ciezkim,

02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra-
cy — w przemysle lekkim,

03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy
w rolnictwie oraz w przedsiebiorstwach
przemystu rolnego i spozywczego.

Uwaga: Pozgdane jest, aby abonenci poszcze-
golnych serii ,01“, ,02“ lub ,03“ zama-
wiali rowniez serie ,0".
3) Instytutu Naftowego w seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.

4) Instytutu Techniki Budowlanej w seriach:

I. Materiaty Budowlane,
Il. Konstrukcje Budowlane,
Il1l. Drogi i Mosty.

5) Instytutu Urbanistyki i Architektury w se-
riach:

1. Architektoniczna,
2. Urbanistyczna,

3. Tereny zieleni i
strzenne.

6) Centralnego Instytutu Ochrony Pracy,

7) Instytutu Budownictwa Mieszkaniowego,

8) Instytutu Celulozowo-Papierniczego,

9) Instytutéw podlegtych Ministerstwu Przemy-
stu Chemicznego,

10) Instytutu Elektrotechniki,

11) Instytutow Mechaniki (taczne wydawnictwo
Instytutéw: Metaloznawstwa i Aparatury Na-
ukowej, Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem,
Obrébki Plastycznej),

12) Instytutu Mechanizacji Gornictwa,

13) Instytutu Metalurgii,

14) Instytutu Odlewnictwa,

15) Instytutu Organizacji i Mechanizacji Budow-
nictwa,

16) Instytutu Przemystu Rolnego i Spozywczego,

17) Instytutu Widkiennictwa,

18) Przemystowego Instytutu Telekomunikaciji.

Ponadto mozna sktada¢ zamoéwienia na ,Prace”
nizej podanych instytutéw; wydawanie drukiem

.Prac” tych Instytutéw jest uzaleznione od dosta-

tecznej ilosci zamoéwien:

Instytutu Jedwabiu Naturalnego

Instytutu Przemystu Widkien Lykowych,

Instytutu Techniki Cieplnej,

Instytutu Technologii Krzemianéw,

Instytutu Wzornictwa Przemystowego,

Laboratorium Kolorystycznego.

uktady wielkoprze-
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Panstwowe Wydawnictwa Techniczne



