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

ROK IV  W A R SZA W A , LUTY 1953 NR 2

Cz e s ł a w  w o ł k o w i c z  Z D O ŚW IADCZEŃ RADZIECKICH

O sprawniejszq zmianę sprzęgu pił*)
Jest rzeczą bezsporną, że zarów no jakość ta rc icy , ja k  i  w yda jność  p racy samego tra k a  w  dużej 

m ierze zależą od sposobu w yko n a n ia  sprzęgu p i l  w  ram ie  traka.
Zdan iem  W .N. W o lkow a, przodującego trakou jego  ta r ta k u  im . Len ina , zm iana sprzęgu p i l  jes t 

bardzo w ażną operacją, na k tó rą  tra k o w i tracą  z w y k le  w ie le  czasu. W o lkow  p ra cu je  na nowoczesnym  
w ysokosp raw nym  tra k u , o prześw ic ie  750 m m ., skoku  ra m y  —  600 m m  i  300 obro tach na m in .
P rzecieran ie  d rew na  odbyw a się p rzy  zastosowaniu reg is trów , k tó re  w  n ie k tó ry c h  naszych ta rtaka ch  
zosta ły usun ię te  z n iew iad om ych  przyczyn.

W  A R T Y K U L E  o uspraw n ien iu  zm iany sprzęgu 
p i ł  tra ko w y  radz ieck i W . N. W o łkow  podkreśla, że 
przychodzi do pracy nieco wcześniej, ażeby jeszcze 
przed rozpoczęciem zm iany obejrzeć swoje stano­
w isko robocze, zbadać stan tra ka  i  jego wyposaże­
nie. Od trakow ego z poprzednie j zm iany W o łkow  
dow iadu je  się o w szystk ich  niedomaganiach ob­
rab ia rk i.' Pracę swoją rozpoczyna od sprawdzenia 
stanu uchw ytów , śrub dociskowych w  reg istrach 
oraz od obejrzenia przekładek, uk ładanych  każ­
dorazowo w  specjalnej przenośnej skrzynce, sto­
sownie do ustalonego rodza ju  sprzęgu p ił.

Z ko le i W o łkow  przystępu je  do sprawdzenia 
stanu wyposażenia traka . Poddaje oględzinom 
stan n iezbędnych narzędzi do pracy: m ło tka , ką­
to w n ika  krzyżowego, przechyłkom ierza, k luczy  
oraz k lin a  do w y b ija n ia  oszwarów (opołów). Spec­
ja ln ą  uwagę zwraca przede w szystk im  na jakość 
p ił.

S tara jąc się nie trac ić  ani jedne j m in u ty  czasu 
p rzy  zm ianie sprzęgu p ił w  trakc ie  dn ia  robocze­
go, W o łkow  na 5 m in. przed zatrzym aniem  ram y 
tra ka  doprowadza do porządku swoje stanow isko 
robocze. W  ty m  samym czasie pom ocnik za trzy ­
m u je  ramę traka , a tra ko w y  przynosi skrzynkę 
z narzędziam i.

Dalsze prace w ykonyw ane  są w  określonym  
z gó ry  porządku i  w g niżej podanego sposobu.

Szybkie o tw arc ie  ram y tra ka  odbywa się w  ten 
sposób, że tra k o w y  —  opierając się nogą o osłonę 
kó ł zębatych dolnego w alca posuwowego —  jedną 
ręką odsuwa zamek, a drugą obraca korbę i  nar 
stępnie w ys iłk ie m  obu rąk, ruchem  do siebie, o t­
w ie ra  ramę. Czynność ta  w g chronom etrażu trw a  
3 sek.

Odtoczenie dolnego walca posuwowego trw a  
7 sek. dz ięk i h a rm o n ijn e j w spó łpracy trakowego 
ze swoim  pom ocnikiem . Odtoczenie i  w y jęc ie  do l­
nego walca odbywa się za pomocą specjalnej po­
ch y ln i. W y ję ty  walec zostaje odstaw iony na z gó­
r y  określone m iejsce, z lew e j s trony  traka.

*) A r t y k u ł  n in ie js z y  o p ra c o w a n o  n a  p o d s ta w ie  p ra c y  W . N . 
W o lk o w a  p t.  „ K a k  u s k o r i t 4 p ie r ie b iw k u  p i ł  w  r a m ie “ , za m ie szczo ­
n e j w  n r  9 m ie s ię c z n ik a  „L e s n a ja  p ro m y s z le n n o s t“ , o ra z  n a  p o d ­
s ta w ie  o b s e rw a c ji,  p rz e p ro w a d z o n y c h  p rz e z  a u to ra  w  k i l k u  t a r ­
ta k a c h  w  P o lsce .

Następna czynność: zw oln ien ie  naciągu p ił 
i  w y jęc ie  p rzekładek —  trw a  40 sek. Podczas gdy 
pom ocnik zw a ln ia  p iły , tra ko w y  za pomocą k lu ­
cza —  odkręca śruby dolnego reg is tru , a potem  
górnego; następnie p raw ą ręką w y jm u je  p rzekład­
k i  górne, a po n ich  dolne.

W yjęc ie  sześciu p i ł  trw a  15 sek. N a jp ie rw  zo­
sta ją w y ję te  3 p iły  z górnych uchw ytów , a na­
stępnie z dolnych, po czym w  ty m  sam ym  porząd­
ku  następuje w y jęc ie  i  odstaw ienie następnych 
3 p ił.

W  czasie w y jm ow an ia  p ił przez trakowego, po­
m ocn ik  u jm u je  lu b  dodaje potrzebną ilość uchw y­
tów , donosi nowe p iły  i  skrzynkę z przek ładkam i.

P rzystępując do zawieszenia p i ł  i  wstępnego 
nadania im  p rzechy łk i, tra k o w y  bierze p iłę  p raw ą 
ręką za je j gó rny koniec, a lew ą za je j środek 
i  wsuw a n a jp ie rw  do dolnego, a następnie do gór­
nego uchw ytu . W  ten sposób zostają zawieszone 
rów nież pozostałe p iły , p rzy  czym p i ły  boczne zo­
sta ją lekko  w ysun ię te  do przodu. U m oż liw ia  to 
wcześniejsze ukończenie prze ta rc ia  przez p iły  
skra jne, k tó re  kończą swą pracę wówczas, gdy 
środkowa część k ło d y  jest jeszcze prowadzona 
przez walce posuwowe.

Dostaw iając p iły , nadaje się im  początkowo 
przechyłkę  ,,na oko’“ zależnie od rodza ju  sprzęgu, 
średnicy k ło d y  oraz p rzew idyw ane j w ie lkośc i po­
suwu. Om ówiona czynność trw a  52 sek.

Założenie przekładek, k tó re  odbywa się w  zw yk ­
ły  sposób, trw a  100 sek. Opisując metodę swoje j 
p racy W.N. W o łkow  w yraźn ie  podkreśla, że od 
dokładności założenia przekładek i  usztyw nien ia  
całego sprzęgu za pomocą bocznych śrub reg is tru  
zależy w ykonan ie  dalszych czynności. Zakładanie 
przekładek następuje od lew e j s trony. P raw ą rę­
ką  bierze się boczną przekładkę, k tó rą  p rzyk łada  
się do lew e j śruby bocznego zacisku, a lew ą ręką 
dosuwa się do p rze k ła d k i pierwszą p iłę . Następnie 
podobnie b ierze się drugą przekładkę i  zakłada ją  
m iędzy dw ie  p iły . W  ten sposób zakłada się ró w ­
nież dalsze p rzek ładk i. Po założeniu ostatn ie j 
bocznej p rzek ładk i należy za pomocą k lucza od­
pow iedn io podkręcić p raw ą śrubę reg is tru . A b y
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un iknąć zbędnych ruchów  p rzy  zakładan iu gór­
nych  p rzekładek skrzynkę z p rzek ładkam i staw ia 
się na górnym  w a lcu  posuwowym .

Sprawdzenie p rzechy łk i p ił za jm u je  43 sek.
Po założeniu przekładek przystępu je  się do 

ostatecznego naciągnięcia p ił w  uchw ytach, ba­
cząc, b y  o trzym a ły  one w łaściw ą przechyłkę. 
Sprawdzenie i  skorygowanie p rze ch y łk i p i ł  w y ­
konu je  się za pomocą specjalnego przyrządu, tzw . 
przechyłkom ierza.

P rzy  zawieszaniu p ił należy zwracać uwagę na 
to, ażeby oś u ch w y tu  przechodziła przez p iłę  
w  odległości rów ne j 35 —  40% całej szerokości 
p iły , licząc od l in i i  uzębienia. Takie  zawieszenie 
p i ł  w  tra k u  daje l in i i  zębów p iły  w łaściwe naprę­
żenie.

Sprawdzenie p ił ką to w n ik ie m  krzyżow ym  od­
byw a  się w  ciągu 33 sek. Sprawdzenie w ykonu je  
się dw ukro tn ie : p rzy  gó rnym  i  p rzy  do lnym  po­
łożeniu ram y.

Po sprawdzeniu rów noleg łości płaszczyzn p ił 
ostatecznie zakręca się boczne śruby obu reg is t­
ró w  (dolnego i  górnego).

Ostateczne napięcie p i ł  za jm u je  50 sek. Po do­
b ic iu  k lin ó w  za pomocą m ło tka , p i ły  naciąga się 
rów nom ie rn ie  i  sym etryczn ie  poczynając od p ił 
zewnętrznych, a kończąc na p iłach środkowych. 
O w łaśc iw ym  napięciu  świadczy dźw ięk w ydaw a­
n y  przez p iłę  p rzy  le k k im  uderzeniu. P iła  dobrze 
napięta pow inna  m ieć dźw ięk czysty. Po ostatecz­
n ym  napięciu  p ił  tra ko w y  sprawdza śruby reg is t­
rów , a pom ocnik sm aruje w  tra k u  w szystkie  trą ­
ce się części.

Założenie dolnego walca posuwowego trw a  
10 sek. Czynność tę w ykonu je  tra ko w y  w spóln ie  
z pom ocnikiem , używ ając do tego celu pochy łn i.

O statn ią  czynność zamknięcie ra m y  tra ka  — 
tra k o w y  w yko n u je  w  czasie 4 sekund.

Poniżej przytaczam y zestawienie zużycia czasu 
na w ykonan ie  operacji „Z m iana  sprzęgu p i ł “  przez 
W .N. W olkow a:

T a b l i c a  1

Lp. N azw a czynności

G
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1 O tw a rc ie  p rze dn ich  „ w ró t “  tra k a OO
2 W yjęc ie  do lnego w a lca  posuwowego 7
3 O dkręcen ie  bocznych śrub  i  w y ję c ie

przek ładek 40
4 W y jęc ie  p i ł  (6 sztuk) 15
0 Zaw ieszenie p i ł  w ra z  ze w stępnym

nadan iem  p rz e c h y łk i 52
6 Z ak ła da n ie  p rzek ładek 100
7 S praw dzenie p rz e c h y łk i p i ł 43
8 Spraw dzen ie  rów no leg łośc i za pomocą

k ą to w n ik a 33
9 Napięcie  p i ł 50

10 Założenie dolnego w a lca  posuwowego 10
u Z am kn ięc ie  ra m y  tra k a 4

Razem 357 sek. 
t j .  5 m in . 57 sek.

P rzodu jący radz ieck i tra k o w y  nadm ienia 
w sw ym  a rtyku le , że tak  k ró tk ie  czasy mogą 
osiągnąć wszyscy tra k to w i, je ś li w  sposób w ła ­
śc iw y podzielą pracę m iędzy siebie i  pom ocni­

ków  oraz je ś li wszystk ie  czynności będą w yko ­
nyw ać rac jonaln ie . Dużą ro lę  odgryw a tu  rów nież 
p raw id łow a  organizacja m iejsca pracy.

Zagadnieniem  organ izacji m iejsca pracy coraz 
bardzie j zaczyna się obecnie interesować w ie lu  
naszych trakow ych . Ilu s tra c ja  (rys. 1) przedsta­
w ia  w łaśnie uporządkowane stanowisko robocze 
w  jednym  z naszych ta rtaków .

Na rac jona lny  sposób w ykonyw an ia  zm iany 
sprzęgu p i ł  zwrócono uwagę rów nież u -nas.

Rys. l .

W  ty m  celu przeprowadzono szereg obserw acji 
w  k i lk u  ta rtakach  w  Polsce. Poniżej zestawiono 
w y n ik i chronom etrażu om aw ianej operacji w yko ­
nyw ane j przez przodującego trakowego Cz.Lenca 
z ta rta ku  Bydgoszcz N r 1.

T a b l i c a  2

• Lp . Nazwa czynności

C
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1 O dkręcenie bocznych śrub 26
2 Z w o ln ie n ie  naciągu p i ł  i  w y ję c ie

przek ładek 91
3 W yjęc ie  p i ł  (9 sztuk) 178
4 Zaw ieszenie now ych  p i ł 247
5 Z ak ła da n ie  p rzek ładek 258
6 N adanie  p rz e c h y łk i 58
7 S praw dzenie k ą to w n ik ie m 46
8 Naciągan ie p i ł 110
9 . D okręcenie bocznych śrub 62

Razem 1076 sekund 
t j .  17 m in . 56 sekund
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' Z porów nania ta b licy  I  i  I I  w yn ika , że tra ko w y  
W o łkow  operację zm iany sprzęgu p ił w ykonu je  
w  czasie 3 razy krótszym , an iże li tra ko w y  Lenc. 
Czyniąc to porównanie należy jednak wziąć pod 
uwagę różnice kons trukcy jne  obsług iw anych tra ­
ków  oraz fa k t, że w  sprzęgu p ił, w ykonyw anym  
przez Lenca. m ie liśm y 9 p ił n ie zaś 6, ja k  u W o l­
kowa.

Z ta b lic y  I I  w idz im y, że na jbardz ie j pracochłon­
ne są czynności n r  3, 4 i  5. Powodem jest g łów ­
nie to, że w  tra k u  starego ty p u  (na ja k im  pracuje 
Lenc) dużą przeszkodę w  w ieszaniu i w y jm o w a ­
n iu  p ił oraz w  zakładan iu przekładek stanow ią 
walce posuwowe.

Jeśli chodzi o zakładanie przekładek, to duże 
zużycie czasu u Lenca pow oduje fa k t, że n ie  ma 
on przekładek uprzednio przygotow anych, spraw - 
dzonych i  u łożonych param i, ja k  to czyni W o ł­
kow.

Co się tyczy  czynności nadania p iło m  p rzechy ł­
k i, to czasy trw a n ia  tych  czynności są bardzo zb li­
żone. Czynność tę tra k o w y  Lenc w yko n u je  ró w ­
nież p rzy  użyciu  specjalnego przyrządu (rys. 2). 
P rzyrząd  ten, przechyłkom ierz, stosowany jest 
ju ż  obecnie w  licznych  tartakach. P ierwszą pa rtię  
tych  przechy łkom ierzy, k o n s tru kc ji autora —  me­
chanika R. Sentkiew icza w yp rodukow a ła  fa b ryka  
bydgoska. P rzechy łkom ierz  ten jes t p rosty 
w  użyciu  i  n ie  spraw ia trudności w  obsłudze.

Doceniając ważność stosowania te j czy inne j 
p rzechy łk i p i ł  należy zdawać sobie sprawę, że 
w ie lkośc i p rze ch y łk i n ie  mogą tra k to w i ustalać „na  
w yczucie“ . P o w in n i p rzy jść  im  tu  z pomocą tech­
n icy  i  inżyn ie row ie  i  opracować dla każdego tra ­
ka odpow iednią tabelę posuwów oraz przechyłek 
p ił.

Rys. 2.

P orów nując dalej tabelę I  i  I I  w idz im y, że czas 
trw a n ia  czynności „sprawdzenie p i ł  ką to w n ik ie m “ 
rów n ież nie w ykazu je  dużych różnic. Jedynie na 
czynność następną (n r 8) tra k o w y  Lenc zużywa 
stosunkowo sporo czasu, bo aż 110 sek.

Przeanalizowanie dotychczasowych sposobów 
pracy naszych trakow ych  jes t rzeczą konieczną. 
W  oparciu o doświadczenia p rzodow ników  ra ­
dzieckich m y również, po odpow iednim  przeszko­
le n iu  naszych b rygad obsługi traka , będziemy 
m og li dojść do szybszego w ykonyw an ia  poszcze­
gó lnych  operacji, co p rzyczyn i się n ie w ą tp liw ie  
do w zrostu w yda jności p racy w  naszych ta rta ­
kach.

N ie może ulegać na jm n ie jsze j w ątp liw ości, że 
sprawa poruszona w  a rty ku le  radzieckiego tra ko ­
wego W olkow a jes t bardzo ważna rów nież dla na­
szego przem ysłu  tartacznego. D latego też nasze 
„R e jo n y  P rzem ysłu  Leśnego“  ja k  rów n ież k ie ­
ro w n ic tw a  ta rta kó w  pow inpy  tem u zagadnieniu 
poświęcić w ięcej uwagi, zebrać odpow iedni i m a­
te r ia ł i  na łam ach prasy fachowej podzie lić się 
zdoby tym i doświadczeniam i z szerokim  ogółem 
ta rtaczn ików .

A D A M  B R U Z I E W IC Z

Znaczenie liczb Reinoldsa w suszeniu tarcicy
(A r ty k u ł dyskusy jny)

K ażdem u doświadczonem u ta rta c z n ik o w i znana  je s t dobrze zależność m iędzy jakośc ią  ko n ­
s e rw a c ji ta rc ic y  a system em  i  budow ą sztap li. Jednakże zagadnienie na jw łaśc iw sze j budow y  
sz tap li do okreś lonych w a ru n k ó w  n ie  je s t jeszcze opracowane w ysta rcza jąco  a n i w  te o rii, an i 
w  p ra k tyce . Ze w zg lędu na ważność zagadnienia zam ieszczamy pon iże j in te resu jącą  próbę teo­
retycznego rozw iązan ia  tego tem atu , ja k k o lw ie k  m am y poważne zastrzeżenia zarów no co do
pe łn e j słuszności w yw odów , ja k  i  co 
w n ioskó w  (Red.).

S T A R A  zasada p ra k ty k ó w  d rze w ia rzy  b rz m i: sztap lo- 
wać ta rc icę  na p rze k ła dkach  o grubości rów ne j grubości 
ta rc icy .

Obecnie je d n a k  zasada ta  n ie  jes t w  p e łn i stosowana. 
W ysta rczy  po jechać do pierwszego lepszego ta rta k u , by 
przekonać się, że ca ły  zapas ta rc ic y  je s t m n ie j lu b  w ię ­
cej dobrze usztap low any, sk ład  dobrze rozp lanow any —  
lecz p ra w ie  wszędzie spotkać m ożna p rz e k ła d k i ty lk o  
g rubości 25 m m . Rzadko m ożna na tom ia s t znaleźć p rze ­
k ła d k i  ̂ in n e j grubości, m im o  że ta rc ica  m a rozm aite  
grubości. Jeś li zaś zna jdz ie  się p rz e k ła d k i odpow iada jące 
g rubości ta rc icy , to  n ie  je s t ju ż  w y n ik ie m  celowego 
i  przem yślanego stosowania ta k ic h  przek ładek , lecz je ­
dyn ie  z w y k ły m  w yko rzys ta n ie m  z rzyn  (o różnej oczy­
w iśc ie  grubości) na p rze k ła d k i.

Często m ożna spotkać się z na rzekan iem , że sk ład  ta r -  
cy je s t n iep rzew iew n y , za n isko  po łożony, za m a ły  —

do m oż liw o śc i p raktycznego zastosowania w ysun ię tych

w s k u te k  czego ta rc ica  schnie zby t po w o li, co pow oduje  
n ie raz zasin ienie lu b  zagrzybien ie . Cała uw aga skup ia  się 
w te d y  nad zagadnieniem  rozszerzenia p la cu  ta rc ic y  lu b  
nad szukaniem  nowego, suchszego i  przew iew n ie jszego 
placu. N ie  zw raca się  na tom iast uw ag i na p rzyczyn y  w y ­
w o łu ją ce  tę przew iewność. Zapom ina się w te d y  o te j 
s tare j, częściowo słusznej zasadzie p ra k ty k ó w , zacyto­
w a ne j na początku. M ożna się rów n ież  spotkać z ca ł­
k ie m  o d w ro tn y m  poglądem  w  ta rta k a c h  po łożonych w  
górach. S łyszy się na rzekan ia  na pękan ie  ta rc ic y , zbyt 
gw a łto w ne  przesychanie drew na, w s k u te k  dz ia łan ia  w ia ­
t ró w  górskich .

T a k  w  p ie rw szym , ja k  i  w  d ru g im  p rzyp a d ku  cała 
uw aga zw raca się na p lac ta rc icy , na jego położenie, 
a n ie  na sam po dm io t za in teresow ania, na .w a ru n k i w  ja ­
k ic h  odbyw a się suszenie ta rc icy .

W z m ia n k i w  pras ie  zaw odow ej (np. w  „P rzem yśle
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D rze w n ym “  n r  4 z 1952 r., str. 123) om aw ia jące konse r­
w a c ją  ta rc ic y  na składach, og ran icza ją  się do podaw ania 
fa k tó w , stanu rzeczyw istego i  w a ru n kó w , ja k im  p o w in n y  
odpow iadać sztaple, n ie  poda jąc na tom iast uzasadnie­
n ia  ta k ic h  czy in n y c h  sposobów sztap low ania.

W y m ia ry  sztap li, podawane w  ta k ic h  zaleceniach, są 
raczej uw a ru n ko w a n e  n ie  w zg lędam i ko n se rw acy jn ym i, 
ale rozm ia ram y ta rc icy , organ izacją  p racy  i  m echan iza­
cją. D latego podane c y fry  są elastyczne i  m ogą być in ­
te rp re tow a ne  w  dość szerokich gran icach. Jest zrozu­
m ia łe , że p rz y  ręcznym  u k ła d a n iu  sz tap li na wysokość 
w ięce j k ło p o tu  s p ra w i ta rc ica  liśc iasta, z uw a g i na c ię­
żar w łaśc iw y , n iż  ig las ta ; d latego n ik t  b a li dębowych 
n ie  uk ła d a  w  sztap le o wysokości 5 m, lecz na jw yże j 
od 2,0 do 2,5 m . .

N ic  je d n a k  n ie  sta łoby na przeszkodzie na leżyte j k o n ­
s e rw a c ji ta k ic h  b a li dębowych, gdyby  ta r ta k  posiadał 
odpow iedn ie  dźw ig i, za pomocą k tó ry c h  można b y  w y ­
sokość sz tap li podnieść do 5,0 m. S praw a zatem w y m ia ­
ró w  sz tap li w  kon se rw ac ji' i  suszeniu ta rc ic y  jes t is to t­
n y m  czynn ik iem , k tó ry  p o w in ie n  być stosowany i  p rze­
strzegany w  praktyce .

N a leży w ięc postaw ić pytan ie , k tó ry  czynn ik  decydu je 
o słusznej (bo op a rte j na uzasadnien iu  naukow ym ) w ła ­
śc iw e j kon se rw a c ji ta rc ic y  w  ta rtaka ch . O dpow iedzią  na 
to  py ta n ie  b y ła b y  podana na w stęp ie zasada sztap low a­
n ia  ta rc ic y  na p rze k ła dkach  o grubości ta rc icy . Jest ona 
słuszna je d n a k  ty lk o  w  n ie k tó ry c h  p rzypadkach  i  n ie  
może być uogó ln iana.

A b y  uzasadnić powyższe tw ie rdzen ie  na leży uciec się 
do in n y c h  dziedzin  n a u k i, n ie  zw iązanych z drewnem . 
Jedną z tych  dz iedzin  n a u k i jes t aerodynam ika, t j .  na u ­
ka  za jm u jąca  się zagadnien iem  s ił i  ruch u  po w ie trza  w  
zastosowaniu do lo tn ic tw a , k tó ra  oparła  się na dośw iad­
czeniach h yd ro m e ch a n ik i technicznej, na badaniach ru -  
c łiu  cieczy.

Uzasadnieniem  mogą być następujące klasyczne do­
św iadczenia R e ino ldsa nad ruchem  cieczy (analogicznie 
zachow uje  się pow ie trze). B ierze się duży zb io rn ik , ozna­
czony na ry s u n k u  liczbą  1, z w odą bezbarw ną i  z um iesz­
czoną w  n im  ru rk ą  2, o tw a rtą  z je dn e j s trony , a z d ru ­
g ie j s trony  zokończoną k ran em  3, re g u lu ją cym  szybkość 
o d p ły w u  cieczy. Do r u r k i  2 w chodz i d ruga  o tw a rta  r u r ­
k a  4, zakończona u  gó ry  k ra n e m  6 1 m a łym  zb io rn ik ie m  
5, na pe łn ion ym  cieczą zabarw ioną. Po o tw a rc iu  k ra n u  
3’ i  6 następu je przez ru rk ę  2 o d p ły w  cieczy zaw arte j 
w  z b io rn ik u  1 i  w  z b io rn ik u  5. Reino lds zauważyły że 
p rz y  n iezupe łnym  o tw a rc iu  obydw u  k ran ów , ta k  ciecz 
zabarw iona  ze z b io rn ik a  5, ja k  i  n iezabarw iona  ze z b io r­
n ik a  1 p ły n ą  ru rk ą  2 z m a łą  szybkością. P rz y  czym  ciecz 
zabarw iona  n ie  m iesza się z cieczą bezbarw ną, lecz P ły ­
n ie  ś rodk iem  p rz e k ro ju  r u r k i  w  postac i c ie n iu tk ie j, bez­
b a rw n e j n itk i.  G dyby  się w p uśc iło  w  ru rk ę  2 k i lk a  r u ­
re k  z cieczam i z a b a rw io n ym i na różne k o lo ry , w te d y  
m ożna by  rów n ież  zauważyć c ienk ie  s trum ie n ie  różnoko­
lo row e , p łynące  rów no leg le  do siebie i  n ie  m ieszające się 
z sobą. Reino lds s tw ie rd z ił ponadto, że z c h w ilą  zupe ł­
nego o tw a rc ia  k ra n ó w  3 i  6, gdy szybkość od p ływ u  
zw iększy się do m aks im um , w te d y  w szys tk ie  s tru m y k i 
różnobarw ne m ieszają się ze sobą, po w s ta ją  w iry ,  ciecz 
p rz y jm u je  jeden k o lo r  i  w y p ły w a  b u rz liw ie . P ie rw szy 
c h a ra k te r p rz e p ły w u  cieczy upo rządkow ane j, p rzy  m a­
łe j szybkości, Reino lds na zw a ł lin io w y m , d ru g i zaś, p rzy

w iro w y m  i  b u rz liw y m  p rze p ływ ie , na zw a ł w ich ro w ym . 
R eino lds na podstaw ie  liczn ych  doświadczeń u s ta lił,  iż  
cha ra k te r p rze p ływ u  cieczy (lu b  pow ie trza ) m ożna ok re ­
ś lić  liczbow o  w g  następującego w zo ru :

v  x  d
Re = ------a

gdzie v  =  szybkość p rze p ływ u  cieczy w  m  na sek. 
d =  średnica r u r k i  w  m etrach , 
a =  w sp ó łczyn n ik  k in e tyczne j lepkośc i cieczy 

w  m * i 2/sek.

W zór ten  o trzym a ł nazwę lic z b y  Reinoldsa.
W ie lkość lic zb y  Reinoldsa, p rzy  k tó re j następu je zm ia ­

na c h a ra k te ru  p rz e p ły w u  cieczy z lin io w e g o  w  w ic h ro ­
w y , nazyw a się w ie lko śc ią  k ry ty c z n ą  R e tr , a odpow ia ­
dająca je j szybkość p rz e p ły w u  nazyw a się szybkością 
k ry tyczn ą .

N a podstaw ie  liczn ych  doświaczeń usta lono, iż k r y ­
tyczna liczą. R e ino ldsa R e ^  =2320. L ic z b y  Re ino ldsa zo­
s ta ły  p rz y ję te  w  aerodynam ice i  m a ją  dziś szerokie za­
stosowanie w  lo tn ic tw ie  dośw iadcza lnym .

P rzy  średn ie j szybkości po w ie trza  w  m /sek w iększe j 
2320 - a , ,

od —--------- pow sta je  w ic h ro w y  i  chaotyczny ruch  po-
d

w ie trzą , p rzy  szybkości po w ie trza  dochodzącej do 
1000 • a . , . ,  .

ru ch  po w ie trza  je s t lin io w y , p rz y  szybkości

od

d
1000 a 2320

-j----  do jd d
p rą d y  po w ie trza  są zm ienne.

P onieważ suszenie d rew na w  sztap lach podlega ty m  
sam ym  regu łom  ru ch u  po w ie trza  —  w zó r R e ino ldsa m o­
że rów n ież  znaleźć p ra k tyczn e  zastosowanie w  ta rtacz - 
n ic tw ie  p rzy  suszeniu drew na. Zasadn iczym i czyn n ika ­
m i w p ły w a ją c y m i na szybkość suszenia są: wzg lędna 
w ilgo tność  pow ie trza , tem pe ra tu ra  po w ie trza  i  szybkość 
p rą dó w  po w ie trznych . T em pe ra tu ra  i  przecię tna lo k a l­
na w ilgo tn ość  po w ie trza  są niezależne od w o li cz łow ie ­
ka. N a suszenie na tom iast n a tu ra ln e  d rew na w  sztap­
lach  m ożna w p ły w a ć  pośrednio ty lk o  przez częstą w y ­
m ianę  po w ie trza  w  p rzestrzen i w e w n ę trzn e j sztapla. 
Ta w y m ia n a  po w ie trza  w ilgo tn eg o  z p rze s trze n i w e w ­
nę trzne j sztap la może się dokonyw ać ty lk o  za pomocą 
re g u la c ji ka n a łó w  p rze p ływ ow ych  m iędzy deskam i. Szyb­
kość p o w ie trza  przechodzącego przez sztap le m ożna 
zw iększyć, uk ła d a ją c  ta rc icę  na p rzek ładkach  ta k ie j g ru ­
bości, aby o trzym ać liczbę  Reino ldsa w iększą od 2320
i odpow iada jącym  p rz e k ro jo w i rów now ażnem u średn icy  
stosowanej w e wzorze Reino ldsa. P rze k ró j ten  ob liczyć 
m ożna ze stosunku obw odu do po w ie rzchn i ko ła  i  szu­
kanego p rz e k ro ju  w  sztaplu.

obwód 2 (a +  b) _  n d _  

po le ab *  d2 d

~ 4 ~

2 a b
skąd d = ----------

(a+b)

W  procesie suszenia d rew na liczba  R eino ldsa n ie  m o­
że być m n ie jsza od 2320, lecz zawsze w iększa z tych  
m ia no w ic ie  w zg lędów , iż  w te d y  w ys tę p u je  po ryw a n ie  
cząsteczek p a ry  w odne j z nad po w ie rzch n i ta rc icy .

G dy szybkość po w ie trza  pow odu je  ty lk o  ruch  lin io w y , 
w a rs tw a  p a ry  w odne j z nad ta rc ic y  w  sztap lu  n ie  jest 
unoszona, a pow ie trze  z zew ną trz  sztapla swobodnie 
p rze p ływ a  środk iem  osi kana łu , u tw orzonego przez 
p rze k ła d k i. Suszenie je s t w te d y  bardzo powolne, ta rc i­
ca zaś narażona je s t na zasinienie. P rz y  m a łych  zatem 
szybkościach w ia tru  i  c ie nk ich  p rzek ładkach  suszenie 
je s t zaham owane. A b y  tem u zaradzić na leży zw iększyć 
odpow iedn io  grubość p rzek ładek. Na począ tku  podkreś­
la łem , iż grubość p rze k ła dek  po w in na  odpow iadać g ru ­
bości ta rc ic y . Obecnie na p rzyk ład ach  oraz p rzec ię tne j 
lo k a ln e j szybkości w ia tru  ob liczym y cha rakte rystyczne  
w ie lko śc i lic z b y  Reinoldsa.

P rzyk ła d . M a m y deski grubości 50 m m  ułożone na
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p rze k ła dkach  grubośc i 25 m m , w  odstępach co 1,5 m .; 
w ia t ry  w ie ją  z przec ię tną szybkością 0,5 m /sek, p rzec ię t­
na tem p e ra tu ra  20°C, w sp ó łczyn n ik  k in e ty c z n y  lepkości 
pow ie trza  p rzy  te j tem pera tu rze  d =  0,000015 m 2/sek.

O bliczam y n a jp ie rw  p rz e k ró j ka n a łó w  pom iędzy w a r ­
s tw am i desek i  p rze k ła dkam i, rów now ażny p rz e k ro jo w i

2 a b
ko ła  w  liczb ie  Reinoldsa d =  .

2X1.5X0.025 
] ,5 +  0,025

=  0,049 m

V  • d 0,5 • 0,049
--------=  - 1-------- ------ =  1633

a 0,000015

O trzym ana liczba  R eino ldsa jes t m nie jsza od 2320, 
a w iększa od 1000. Ruch p o w ie trza  będzie w ięc  zm ienny 
i  w  danych w a ru n ka ch  suszenie ta rc ic y  je s t powolne.

tarcica

Rys. 2.

A b y  zapobiec s in iźn ie , p o w in n o  się w  ty m  p rzyp ad ku  
zwiększyć, liczbę Reino ldsa pow yże j 2320. W  ty m  celu 
zw iększam y grubość p rze k ła dek  na 50 m, t j .  odpow iada­
jącą grubośc i ta rc icy ,

na d —  zależy od system u sztap low ania. S próbu jem y 
zm ien ić  ją  przez zw iększenie ilo śc i p rze k ła dek ; s k u t­
k ie m  tego zm nie jszam y p rze k ró j ka n a łó w  p rze p ływ o ­
w y c h  d la  p rą du  pow ie trza , a przez to  zw iększam y opór 
i  ta rc ie  pow ie trza . D la  p rz y k ła d u  p rz y jm u je m y  grubość 
p rzek ładek 0,018 m  i  odstęp m iędzy n im i na 0,8 m. Śred­

n ica rów now ażna d =  

Re =

2 a b 2 X 0 , 8 X 0 , 0 18 
a +  b 0,8 +  0,018

4 X  0,035 =  9333 
0,000015

=  0,035 m

Z w ie lko śc i lic z b y  R e ino ldsa 9333 w y n ik a , iż m im o  
zm nie jszenia grubości p rze k ła dek  do 18 m m  suszenie na­
da l będzie szybkie.

O bliczen ia  powyższe dowodzą, że grubość przek ładek 
odg ryw a  decydu jącą ro lę  ty lk o  p rz y  m a łych  szybkościach 
pow ie trza  —  p rz y  w iększych na tom ias t n ie  m a w p ły w u . 
W  ty c h  p rzypadkach  na leża łoby regu low ać, p rze p ływ  
pow ie trza  m iędzy sz tap lam i u k ład an iem  desek w  n ie ­
w ie lk ie j od ległości od s iebie; p rzy  ty m  czoła sz tap li po ­
w in n y  być w ys taw ion e  w  k ie ru n k u  dz ia łan ia  w ia tró w , 
p rzy  m a łych  na tom ias t szybkościach w ia tró w  —  czoła 
sz tap li p o w in n y  być um ieszczane prostopad le  do k ie ru n ­
k u  panu jących  w ia tró w .

O b liczym y jeszcze lic z b y  R eino ldsa dla  ta rc ic y  u łożo­
ne j w  sztap lach na p rze k ła dkach  grubości 25 m m . od­
le g łych  od siebie o 1 m, p rz y  różnych szybkościach po­
w ie trza , p rzy  p rzec ię tne j tem pera tu rze  le tn ie j 30°C 
i  w sp ó łczyn n iku  lepkości po w ie trza  =  16 X  19 •

O trzym a m y w te d y  następujące w y n ik i:
2 ab 2 V  0,025 A

Średnica ro w n o w a z ra  d. =  ----------= ---------------- =  0,00 m.
a +  b 1 +  0,025

d la  V  =  0,5 m /sek -  Re =  =  1562.
0.000016

W tedy d
2 X 1 ,5 X 0 ,0 5

1,5 +  0,05
0,096 ni.

Re =  - ° ’5 X  ° ’°—  =  3200 >  2320 
0.000015

R uch pow ie trza  js t  w ic h ro w y , a suszenie in tensyw ne.

O b liczym y jeszcze d la  p rz y k ła d u  liczbę  R eino ldsa dla 
grubości p rze k ła dek  37 m m .

2 .X l,5 X 0 + 3 7 = 0 |Q72m
1,5 +  0,037

Re =  0,5 X  O.OJg. =  2400 >  2320.
0,000015

C h a ra k te r p rą dó w  po w ie trzn ych  w^ sztap lu  je s t ró w ­
nież w ic h ro w y , suszenie będzie szybkie. G łoszona zatem 
zasada p ra k ty k ó w , iż  p rz e k ła d k i p o w in n y  m ieć grubość 
suszonej ta rc ic y  n ie  b y ła  p e w n ik ie m  lecz ty lk o  h ip o te ­
zą, gdyż z p rz y k ła d ó w  w idać, iż m ożna stosować c ie ń ­
sze p rze k ła d k i. Jest ona zatem  słuszną ty lk o  w  szczegól­
n ym  p rzyp ad ku , gdy szybkość po w ie trza  jes t m in im a ln a .

U d ow o dn im y  obecnie, iż  na w e t p rz e k ła d k i 25 m m  są 
za grube p rz y  ta rc ic y  o g rubośc i 50 m m , ale w  ta r ta k u  
gó rsk im , gdzie szybkość w ia tru  w  lecie  można p rzec ię t­
n ie  p rz y ją ć  za 4 m /sek. Jak  w  poprzedn im  p rzyk ład z ie  
d =  0,049 m ,« =  0,000015 m 2/sek.

Re =  V d =  4 X  ° ’0- ^ -  =  13066 
a 0,000015

Z lic z b y  Re =  13066 w idać, iż  m im o  p rze k ła dek  c ien­
k ic h  suszenie będzie szybk ie  i  gw a łtow ne .

N ależy się te raz  zastanow ić, k tó ry  z cz y n n ik ó w  we

V  X  d
wzorze He — ----------------  na leży w  w a ru n ka ch  gó rsk ich

a

zm ienić. V  je s t w ie lko śc ią  n ieza leżną od nas, « zależy 
od p rzec ię tne j te m pe ra tu ry , je d yn ie  średnica rów no w aż­

V = 0,8 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

O trzym ane w ie lko śc i lic zb  R eino ldsa w skazu ją , iż  t y l ­
ko  p rzy ' w ie lkośc iach  do lic z b y  k ry ty c z n e j, t j .  p rzy  szyb­
kościach po w ie trza  od 0,5 do 0,8 m /sek, na leży się liczyć  
z n ie n o rm a ln y m  procesem suszenia. V / ta k ic h  w a ru n ­
kach na leży bezwzg lędnie ob liczać grubość p rzek ładek 
i  usta lać sposób ich  rozm ieszczenia. W  przypadku , gdy 
szybkość przecię tna w ia tró w  na p lacu  ta rc ic y  jes t w ię ­
ksza od 1 m /sek, t j.  gdy Re je s t w iększa od 3125 —  g ru ­
bość p rze k ła dek  ju ż  n iew ie le  w p ły w a  na zm niejszenie 
się w ie lko śc i lic z b y  R eino ldsa, a w ięc  i  na ch a ra k te r 
p rze p ływ u  po w ie trza  w  sztap lu  oraz na proces suszenia 
ta rc icy . W  tych  p rzypadkach  ta rc ica  zawsze będzie szyb­
ko  przesychała, nieza leżn ie od grubości przek ładek.

Z  powyższych rozw ażań w y p ły w a ją  następujące 
w n io s k i:

1) ta r ta k i p o w in n y  p row adz ić  obserw acje tem p e ra tu ­
ry  i  szybkości w ia tró w  w /g  na jp rostszych  m etod, t j .  te r ­
m om e tru  i  s k a li B eau fo rta ,

2) ta r ta k i p o w in n y  ob liczać przecię tne m iesięczne lic z ­
b y  R e ino ldsa z uw ag i na zm ianę w sp ó łczyn n ika  k in e ­
tyczne j lepkośc i pow ie trza , zależnego od te m p e ra tu ry ; 
w  styczniu , gdy przecię tna tem p e ra tu ra  w yn os i np. 0°C,
« =  13,3 X  10‘6> w  czerw cu p rzy  p rzec ię tne j m iesięcznej 
tem pera tu rze  20° C— a =  15X10''',

3) m ałe lic zb y  Reinoldsa, a szczególnie liczba  k ry ty c z ­
na p o w in n y  być gran icą, pon iże j k tó re j n ie  w o ln o  sztap- 
low ać ta rc ic y  bez uprzedniego ob liczen ia  i  usta len ia  
grubości przekładek.



Str. 38 PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 2

JE R Z Y  Ż Ó Ł T O W S K I

O należyte stosowanie materiałów tartych
Wobec stale zwiększającego się zapotrzebow ania na m a te r ia ły  ta rte  d la  celów  gospodark i na rodo­

w e j, a w  szczególności d la  re a liz a c ji P lanu  6 -le tn iego , m us im y używ ać w szys tk ich  środków  sto jących  
do dyspozycji, ażeby rozporządzalną ilośc ią  ta rc icy  p o k ryć  m aks im um  po trzeb ilośc iow ych  i  ja kośc io ­
w ych . Dążenia te muszą iść z je d n e j s trony  w  k ie ru n k u  przestrzegania oszczędnych n o rm  zużycia  
ta rc icy , a z d ru g ie j —  ku  stosow aniu m a te ria łó w  o ja kośc i n ie  wyższej, n iż  tego w ym aga dany cel 
u ży tko w an ia  ta rc icy .

Z U Ż Y C IE  ta rc icy  W  w ie lu  dziedzinach naszej 
gospodarki oparte jest n ie  na dokładn ie obliczo­
nych  norm ach zużycia, ale na tra d yc ji, p rzyzw y ­
czajeniach i  obliczeniach szacunkowych; powo­
du je  to nieoszczędne zużyw anie ta k  cennego m a­
te ria łu . Na odcinku rac jona lnych  oszczędności 
ilośc iow ych w  zużyciu ta rc icy  w ie lk ie  zadania do 
spełnien ia m ają  b iu ra  p ro je k tó w  (w dziedzinie 
budow nictw a) oraz in s ty tu ty  w zorn ic tw a  (w prze­
m yśle m eblarsk im , zabaw karskim  itp .). Trzeba 
bow iem  stw ierdzić , że bezpośredni u ży tko w n icy  
ta rc icy , t j .  jednos tk i terenowe, nie zawsze prze­
strzegają zasad oszczędnego zużycia drewna.

Dawne p rzyzw ycza jen ia  w ykonaw ców  zama­
w ian ia  ta rc icy  o w ym ia rach  specja lnych na każ­
dy  elem ent budow y —  obecnie nie mogą być to ­
lerowane. O bow iązkiem  natom iast p ro je k tu ją ­
cych jest tak ie  rozw iązanie problem u, aby p raw ie  
zupełn ie w ye lim inow ać w y m ia ry  specjalne i  za­
stąpić je  m a te ria łam i znorm alizow anym i, m oż li­
w ie  k ró tk im i. N ie  można w  żadnym  przypadku 
dążyć do przyśpieszenia robo ty  kosztem ilości 
ta rc icy ; należy w ięc odrzucać zapotrzebowania, 
pók i n ie  zostaną one fachowo przystosowane do 
rzeczyw istych potrzeb.

Bardzo często spotykam y się z przesadą iloś­
ciową w  zapotrzebowaniach, przekraczających na­
w e t 100% p raw dz iw ych  potrzeb odbiorcy. Roz­
rzutność taka w  zakresie m a te ria łu  m usi się 
mścić na tychm iast na całości gospodarki drzewnej 
i powoduje b rak  ta rc ic y  na inne ważnej sze cele.

Nasuwa się w ięc tu ta j wniosek, zgodny z ten ­
dencją te renow ych Inspekto ra tów  K o n tro li Zuży­
cia D rew na p rzy  Ekspozyturach PCD, m ianow i­
cie s łużby zaopatrzenia w iększych kontyngento- 
b io rców  (np. o trzym u jących  ponad 1000 m 3 ta r­
c icy rocznie) pow inny  za trudn ić  fachowego 
drzew iarza, odpowiedzialnego za należyte dyspo­
nowanie tarcicą. Personel zaopatrzenia m nie jszych 
kon tyngentob io rców  należałoby przeszkolić na 
kursach p rak tycznych  w  terenie.

G łów ny nacisk szkolenia pow in ien  być położo­
n y  na racjonalne i  fachowe sporządzanie zamó­
w ień, zarówno pod względem  w y ln ia ro w ym , ja k  
i  jakościow ym . N iem n ie j ważne jest wykazanie 
na przykładach, że so rtym en ty  pozornie ,,n ie- 
chod liw e“ , ja k  ta rc ica  z odzysku, odpadki użytko ­
we, stem ple itd ., można zastosować w  w ie lu  
przypadkach, gdzie dotychczas żądano ty lk o  ta r­
c icy nowej.

Personel zaopatrzenia, odpow iadający za roz­
dz ie ln ic tw o  ta rc icy , m usi rów nież znać zasady

pom iaru  drewna, ażeby w  w ypadkach spornych móc 
w y liczyć  p raw dziw ą kubaturę , w yn ika jącą  z chao­
tycznych nieraz zapotrzebowań podleg łych jedno­
stek terenowych. W yłączne bow iem  opieranie się na 
personelu p ionu technicznego, m ającym  tenden­
cję do nagromadzania dużej ilośc i m a te ria łu  moż­
liw ie  najlepszej jakości, d la łatwego czerpania 
z tych  rezerw  w  czasie p rodukc ji, także n ie  jest 
wskazane z p u n k tu  w idzen ia  gospodarki mate­
ria ło w e j. Zaopatrzen iow cy p o w in n i w ięc m ieć 
możność przeszkalania pod leg łych sobie magazy­
n ie rów  w  k ie ru n ku  w łaściwego w ydaw an ia  ma­
te r ia łu  na poszczególne robo ty , m ając na w zglę­
dzie rezerw ow anie lepszych klas jakości d la  celów 
na jw ażn ie jszych (stolarka, podłogówka, deski 
obrzynane I  —- I V  klasy).

W  dziedzinie budow nictw a, k tó re  pochłan ia tak  
poważny odsetek ta rc icy  —  i  to g łów n ie  na szalo­
w an ia  żelbetowe —  is tn ie je  prob lem  polegający 
na stale w zrasta jącym  zapotrzebowaniu ta rc icy  
obrzynanej o m a łych  grubościach (19 —  25 mm), 
k tó re j p rzydz ia ły  są ograniczone ze w zględu na 
rac jona lne w ykorzys tan ie  drewna w  tartakach.

W skutek tego w ie lo k ro tn ie  zdarzają się p rzy ­
padk i pobieran ia z magazynów ta rc icy  grubszej 
lu b  lepszej jakości, n iż  tego wym aga norm alne 
szalowanie —  by le  ty lk o  sprostać rozpoczętym  
p iln y m  pracom  w  terenie.

We w szystk ich  tych  przypadkach fachow y za­
opatrzeniow iec lu b  w yszko lony m agazynier może 
odegrać decydującą ro lę  p rzy  z lecaniu i  w ydaw a­
n iu  m ate ria łu . P rem iow anie  jednostek szczególnie 
dba łych o oszczędną gospodarkę drzewną (zarów­
no wśród m agazynierów , ja k  i  m is trzów  ciesiel­
skich) m ogłoby zachęcić w ie lu  do dbałości o rac­
jona lne  zużycie ta rc icy . Chociaż prem iow anie  
p rzew idu je  uchw ała K E R M  z dn ia 14.X.49 r., 
w  rzeczyw istości rzadko k iedy  jes t ono w  p ra k ty ­
ce stosowane w  przedsiębiorstwach budow lanych.

Idąc dale j, zauważyć można na każdym  kroku , 
że ogólnie znane przepisy, dotyczące zabezpiecze­
n ia  ta rc icy  na rusztow ania  przez okuw anie i  im ­
pregnowanie je j d la  w iększej trw a łośc i, n ie  są 
p raw ie  n igdy  wprowadzane w  życie pod pozorem 
b raku  robo tn ików . W y n ik  jes t tak i, że nowe deski 
do rusztow ań często używane b yw a ją  przez robo t­
n ikó w  jako  tymczasowe podkłady do rozwożenia 
taczkam i m a te ria łów  budow lanych, u legając szyb­
ko zniszczeniu.

Podobny los czeka stosowane do deskowań w y ­
kopów  ziem nych bale obrzynane, z re g u ły  n ie ­
zabezpieczone od gn ic ia  przez im pregnowanie.
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Na usunięcie ty c h  poważnych niedociągnięć m u­
szą m ieć w iększy w p ły w  inspekto row ie  zaopa­
trzen ia  i  same kom órk i, dysponujące tarcicą w  z je­
dnoczeniach; oszczędności uzyskane w  ten sposób 
mogą dosięgnąć 3’0% masy ta rc icy  w ydane j do 
uży tku . W  ska li ogó lnokra jow ej —  na samych 
deskach do rusztow ań można w  ten sposób za­
oszczędzić rocznie w ie le  tysięcy m etrów  sześcien­
nych.

D ru g im  z ko le i zagadnieniem  jest sprawa zhar­
m onizowania wym agań co do jakości ta rc icy  
z rzeczyw is tym i potrzebam i technolog icznym i 
p ro d u kc ji. Pod ty m  względem  panu ją  liczne n ie ­
porozum ienia m iędzy n ie zawsze fachow ym  per­
sonelem kon tyngen tob io rców  a dostawcami lub  
in s ty tu c ja m i p rzydz ie la jącym i.

Zam aw ia jący z re g u ły  podają w  zam ówieniach 
jakość o dw ie  k lasy za wysoką. Jest to spowodo­
wane:

a) niefachowością zamawiających,

b) b łędnym  podaniem  k lasy jakości (lub w y ­
m iarów ) przez b iu ra  p ro jek tów  i  in s ty tu ty  w zo r­
n ic tw a,

c) chęcią ograniczenia ilośc i' odpadków w  cza­
sie p rodukc ji,

d) chęcią szybkiego i  ła twego w ykonan ia  p lanu 
produkcy jnego przez użycie lepszego m ateria łu .

W ygórowane w ym agania jakościowe powodują 
oczywiście b rak  ta rc icy  wyższych klas na rze­
czyw iście ważne cele, a równocześnie dezorgani­
zu ją  naszą gospodarkę drzewną.

Rozwiązania prob lem u należy szukać nie w  do­
staw ie ta rc icy  o najwyższej jakości, lecz w  ana­
liz ie  potrzeb p rodukc ji. Równolegle m usim y w y ­
tężyć całą naszą pomysłowość, żeby w prow adzić 
nowocześniejsze sposoby obróbk i drew na i prze­
łam yw ać bezduszną ru tyn ą  n iek tó rych  w yko n a w ­
ców.

Na p ie rw szym  m iejscu ekspozytury PCD mogą 
w p ływ a ć  na zastępowanie ta rc icy  lepszej —  gor­
szą, będąc w  bezpośrednim  kontakcie  z odbiorca­
m i w  czasie składania samych zam ówień okre­
sowych. Toteż ich  ro la  jako  czynnika pouczające­
go odbiorcę o m ożliwościach zastosowania 
w  p ro d u kc ji odpow iednie j k lasy ta rc icy  jest 
ogromna.

Następnie czynn ik iem  ko n tro lu ją cym  w  tere­
nie i uśw iadam ia jącym  kontyngentob io rców  
o w łaściwości zastosowania danej jakości m ate­
r ia łu  są inspekto rzy K o n tro li Zużycia D rew na 
p rzy  Ekspozyturach PCD. Działalność ich w p ły ­
wa me m n ie j poważnie na usunięcie spotykanych 
błędów.

A kc ja  uśw iadam iająca pow inna przeniknąć 
g łęb ie j, aż do w spom nianych b iu r  p ro je k tó w  bu­
dow nictw a. D otyczy to np. często staw ianych w y ­
magań co do ta rc icy  o w ygórow ane j długości 
na cele kons trukcy jne ; podobnie w ygórow ane w y ­
magania byw a ją  staw iane p rzy  p ro jek tow an iu  
szalowań (z desek I I I / IV  klasy) w  budynkach

przem ysłowych, gdzie mogą mieć zastosowanie 
z re g u ły  deski k lasy V.

S to la rn ie  produku jące sto larkę budow laną dla 
ob iektów  o charakterze przem ysłow ym  mogą 
używać ta rc icy  n ieobrzynanej IV  —  V  klasy, za­
m iast ta k  tru d n e j do pozyskania k lasy I  —  I I I ,  
k tó ra  pow inna być rezerwowana na najlepsze 
w y ro b y  drzewne.

Pom im o to częste są w yp a d k i zwracania się 
zjednoczeń o duży p rzydz ia ł s to la rk i na jw yższych 
klas na p rodukc ję  zw ykłego sprzętu, np. d la w y ­
posażenia h o te li robotn iczych, lu b  lo k a li użytecz­
ności pub liczne j (proste łóżka, szafy koszarowe, 
stoły), k tó ry  to sprzęt może być w ykonany z po­
wodzeniem  naw et z k róc iaków  obrzynanych i  to 
V  klasy, o ile  ty lk o  s to la rn ia  w ykonu jąca  ma od­
pow iedn ie ob rab ia rk i, a w  szczególności sękarki.

Z a kw a lifiko w a n ie  odpowiedniego sortym entu  
d la żądanej robo ty  m usi być zrobione przez fa ­
chowca. Wówczas zrealizowanie p rzydz ia łu  ma­
te r ia łu  i  jego dostawa n ie  nastręczą w iększych 
trudności.

Można zauważyć, że jeszcze w ie le  s to la rn i me­
chanicznych i  s k rzyn ka m i n ie posiada sękarek 
i  z tego powodu opiera całą swoją p rodukc ję  na 
ta rc icy  bezsęcznej, lu b  p raw ie  bezsęcznej, będącej 
na jcenn ie jszym  produktem  tartacznym . Dążąc do 
w ye lim inow an ia  tych  braków , należałoby rozpo­
cząć energiczną akcję, mającą na celu w yp ro d u ­
kow anie w  fab rykach  maszyn w iększej ilośc i sę­
karek, k tó rych  w ykonanie  jes t n iezm iern ie  
proste.

Zaopatrzenie w  sękark i w szystk ich  sto larn i, 
p racujących dotychczas bez te j e lem entarnej ob­
ra b ia rk i —  zm nie jszy łoby wspomniane trudności.

W iem y, że zastosowanie sękark i w  p ro d u kc ji 
e lem entów  m eblow ych czy budow lanych  jest 
ogromne. Poza ty m  sękarka daje możność zużyt­
kow ania  na jbardz ie j sękatych m a te ria łów  ta rtych  
zam iast desek bezsęcznych wszędzie tam, gdzie 
w zg lędy es te tyk i zewnętrznej, odgryw a ją  m n ie j­
szą rolę.

Jeśli m ów im y o obrabiarkach, szczególnie sze­
rok ie  rozpowszechnienie p o w in n y  m ieć p iły  roz­
dzielcze, zwłaszcza z autom atycznym  posuwem, 
k tó re  mogą w y b itn ie  p rzyczyn ić  się do większe­
go w yko rzys tan ia  odpadów uży tkow ych  ta rc icy  —  
na p rodukc ję  skrzynek, zabawek itp .

W  zakresie uspraw nień jes t jeszcze ogrom nie 
w ie le  do zrobienia, niezależnie od konieczności 
unowocześnienia metod p ro d u kc ji i  rac jona lne j 
ob róbk i drewna —  g łów nie  poprzez akcję nowa­
torską i  racjona liza to rską  z jedne j strony, oraz 
przez organizację pracy i  um ie ję tne  szkolenie 
w ykonaw ców  z d rug ie j.

Jednakże n ie  zapom ina jm y o tym , że stopień 
zaoszczędzenia ta rc icy  przeznaczonej na w ykona­
nie określonej robo ty  zależny jest n ie ty lk o  od 
robo tn ika  i  m ajstra , ale rów nież od zaopatrze­
niowca i  p ro jektodaw cy. D latego też wszyscy oni 
w  ró w n ym  stopn iu  pow o łan i są do solidarnej 
a kc ji w  um ie ję tnym  gospodarowaniu drewnem.
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Uwagi o metodach klejenia wielkowymiarowych 
elementów drewnianych*)

Z A G A D N IE N IE  k le je n ia  w ie lk o w y m ia ro w y c h  elem entów 
d re w n ia n ych  jes t od szeregu la t opracow yw ane przez róż­
ne p la c ó w k i naukowe. W  Polsce zagadnieniem  ty m  z a j­
m u je  się Z a k ła d  F izyko -ch em iczn y  T echno log ii D rew na 
In s ty tu tu  T echno log ii D rew na w  Bydgoszczy pod k ie ­
ru n k ie m  p ro f. d r T. P erk itnego.

G łó w n ym  celem  tych  badań je s t zastąpienie lity c h , g ru ­
bych i  d ług ich  e lem entów  d re w n ia n ych  —  elem entam i 
k le jo n y m i, a przez to zaoszczędzenia grubego surowca, 
k tó rego  posiadam y w  n ie w ie lk ic h  ilościach. D a lszym  po­
w odem  prze jśc ia  z e lem entów  l i ty c h  na k le jon e  jes t m oż­
ność usunięcia w  w iększym  lu b  m n ie jszym  s topn iu  wad, 
ja k ie  w ys tęp u ją  z w y k le  w  l i ty m  drew n ie  oraz możność 
tw o rze n ia  e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h  o żądanych w y ­
m ia rach, kszta łtach  i  w ytrzym a łośc iach .

Z  technicznego lu b  też ekonom icznego p u n k tu  w idze ­
n ia  obecnie znane m etody w y tw a rz a n ia  k le jo n y c h  d u ­
żych e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h  z d rew na n ie  da ją  w y ­
n ik ó w  ca łkow ic ie  zadow ala jących.

W  om ów ione j w  a r ty k u le  p ro f. P e rk itnego  m etodzie 
masowego k le je n ia  i  jednoczesnego im p regnow an ia  w ie l­
ko w y m ia ro w y c h  e lem entów  d re w n ian ych  „ Im p e rk o l“  n ie  
uw zg lędn ia  się ja kośc i po w ie rzchn i części sk le jan ych  
w  dany  elem ent. N ie  zaznaczono, czy k le jo n e  w  elem ent 
deski i  ba le  są obrob ione lu b  obrobione z grubsza

P rzy k le je n iu  ja k ic h k o lw ie k  e lem entów  z d rew na dąży 
się. aby spoina k le jo w a  m ia ła  m oż liw ie  na jw iększą  w y t ­
rzym ałość. W ytrzym a łość  ta zależy n ie  ty lk o  od sposobu 
samego k le je n ia  i  rod za ju  k le ju , ale także od ja kośc i po­
w ie rz c h n i części przeznaczonych do k le jen ia . P ow ie rzchn ie  
k le jo n e  muszą być dokładnie obrobione, czyste i ściśle 
przylegające do siebie, a po sklejeniu spoina klejow a po­
w inna być ja k  najcieńsza. W  przyp ad ku  n iedokładnego 
ob rob ien ia  i  n ie  dopasowania k le jo n y c h  części może się 
zdarzyć, że n ie rów nośc i spow odują  u tw o rzen ie  się szcze­
l in  m iędzy s k le ja n y m i częściami, np. deskam i. P rzy  ca ł­
k o w ity m  w y p e łn ie n iu  szczeliny k le je m  —  w a rs tw a  k le ju  
będzie gruba , a w s k u te k  tego k ruch a  (nie będzie to sk le ­
jen ie , ty lk o  „z le p ie n ie “ ). P ok ryc ie  k le je m  n iedok ładn ie  
dopasowanych p o w ie rzchn i części przeznaczonych do 
sk le je n ia  w  elem ent n ie  da je  g w a ra n c ji p ra w id ło w e ­
go s k le je n ia  desek lu b  b a li naw e t p rzy  zastosowaniu m oż­
liw ie  dużego doc isku  podczas sk le jan ia . W  ta k im  razie 
połączenie sprowadza się do s ta re j m etody połączeń częś­
ci. d re w n ia n ych  za pom ocą gwoździ, śrub, czy na w e t k o ł­
ków . K le je n ie  n ie  p rzygo tow anych  odpow iedn io  p o w ie rz ­
chn i części d re w n ia n ych  je s t n iece low e D latego też na - 
łeza łoby w  m etodzie „ Im p e rk o l“  uw zg lędn ić  dok ładną  
Obróbkę po w ie rzch n i desek lu b  b a li oraz ich  w za jem ne 
dopasowanie przed sk le jen iem .

E lem en ty  k le jo n e  m etodą „ Im p e rk o l“  b y ły  badane na 
dz ia łan ie  pow ie trza  i  w ody, b y ły  gotowane i  gw a łto w n ie  
suszone, b y ły  poddane d z ia ła n iu  stężonego łu gu  sodowe­
go pod c iśn ien iem  oraz d z ia ła n iu  p łom ie n i. P ierwsze trz y  
rodzaje badań dotyczą ja kośc i k le ju  i  jego w odoodpornoś- 
ci, n ie  zaś w y trzym a ło śc i spo iny k le jo w e j. Badan ie dz ia - 
i  nnnor- przez 1 godzinę p ło m ie n i o tem pe ra tu rze  około 
1UU0 C na d rew no k le jo n e  i  im pregnow ane o le jem  k re o ­
zotow ym  dało, w e d łu g  au to rów , w y n ik i pom yślne. P rz y ­
puszczać w ięc  należy, że d rew no  za im pregnow ane tą 
m etodą o le jem  kreozo tow ym  je s t tru d n o  zapalne; jes t to 
bardzo zastanaw iające, bow iem  ta k  o le j k reo zo tow y ja k  
i  d re w n o  są m a te ria ła m i p a ln ym i.

W  a rty k u le  b ra k  w z m ia n k i o w y n ik a c h  badań elem en­
tó w  k le jo n y c h  i  im pregnow anych  m etodą „ Im p e rk o l“  na 
w ytrzym a łość . Chodzi n ie  ty lk o  o w y trzym a łość  e lem entu 
na zginanie, ściskanie itp ., ale też o wytrzymałość spoiny 
klejowej. Dane w ytrzym a łośc io w e  e lem entu są konieczne 
dla  k o n s tru k to ra  p rzy  p ro je tk o w a n iu  części nośnych z te ­
go m a te ria łu . K o n s tru k to r  m usi w iedzieć, czy s k le jo n y  
elem ent tw o rz y  je d n o litą  całość, czy też sk łada  się z częś- 
c i w s p ó łp racu jących ze sobą. E lem ent k le jo n y  tw o rz y

*> Na m a rg in e s ie  a r t y k u łu  p ro f .  d r  T. P e rk itn e g o  Dt Knw i 
t a ™ ' f aS° W hg 0 i k le ie n la  1 i ec lnoczesnego im p re g n o w a n ia  w ie l-  
n y ™ H / 5 b y  entÓW  d r e w n ia n y c h *  _  „P rz e m y s ł Ł r z ^ w -

je d n o litą  całość pod w zględem  w y trzym a ło śc io w ym  w te ­
dy, gdy w ytrzym a łość  spo iny k le jo w e j na ścinanie jest 
rów na  lu b  wyższa od w y trzym a ło śc i użytego d rew na na 
ścinan ie w zd łuż  w łó k ie n . Jeże li w y trzym a łość  spo iny k le ­
jo w e j na śc inanie jes t m nie jsza w  n ie k tó ry c h  m iejscach 
od w y trz y m a ło ś c i k le jonego d rew na na śc inan ie  w zd łuż 
w łó k ie n  to  e lem ent k le jo n y  na leży uważać n ie  za je d ­
no litą^ całość, lecz za sk łada jący  się z części w sp ó łp racu ­
jących  ze sobą. D la  s tw ie rdze n ia  czy e lem enty  k le jone  
m etodą „ Im p e rk o l“  tw o rzą  je d n o litą  całość, czy też s k ła - 
3 „ ^ . z części w spó łp racu jących  ze sobą, na leży p rze- 
n r z ^  d t 1C -^adanla na dużym  m a te ria le  dośw iadcza lnym  
przez okres łen ie  w y trzym a ło śc i spo iny k le jo w e j na ści­
nan ie  w  dow o lnych  m ie jscach elem entu.

Z treśc i a r ty k u łu  w y n ik a , że elem ent k le jo n y , n ieza­
leżn ie  od g a tu n ku  drew na, po zanurzen iu  go w  k le ju  
k reozo tow ym  za im pregnu je  się „n a  całe j d ługości i  na 
ca łym  p rz e k ro ju “ . Z tego w y n ik a ło  by, że tą  m etoda im ­
pregnu je  się d re w n o  zarów no bielaste, ja k  i tw a rd z ie lo ­
we. Pon ieważ w iadom o, że d rew na  tw ardz ie low ego  nie  
da się za im pregnow ać o le jem  k reo zo tow ym  w  w a run kach  
ja k  w  m etodzie „ Im p e rk o l“ , sądzim y, że na leżało w  a r­
ty k u le  jasno zaznaczyć, iż jednoczesne k le je n ie  i  im ­
p regnow an ie  w ie lk o w y m ia ro w y c h  e lem entów  odnosi się 
ty lk o  do d rew na bielastego.

A u to rz y  s tw ie rd z il i,  że czas k le je n ia  e lem entu m etodą 
„ im p e rk o l*  n ie  zależy od w y m ia ró w  e lem entów  i  dla 
w szystk ich  w  p rzyb liże n iu  jes t ta k i sam tzn. 3 —  4 ¡ro­
dziny. &

Nasuwa się py tan ie , w  ja k i sposób au to rzy  s tw ie rd z i­
l i ,  ze tem pe ra tu ra  spo iny k le jo w e j w  d o w o lnym  m ie jscu 
e lem entu je s t dostateczna i  i  czy bada li ro zk ła d  tem pe­
ra tu r  w  ca łe j p rzestrzen i e lem entu kle jonego, np. za po­
mocą te rm opar? Znajom ość rozk ład u  te m p e ra tu r jes t k o ­
nieczna do s tw ie rdzen ia , czy nastąp iło  skle jen ie .

A u to rz y  n ie  poda ją  ilośc i pochłon ię tego o le ju  kreozo­
towego przez d re w n ia n y  e lem ent podczas k le je n ia  i  im ­
pregnow ania . Zagadn ien ie  to jes t in te resu jące  ze w zg lę ­
du na koszt p ro d u k c ji w y tw a rz a n ia  tą  m etodą k le jo n ych  
elem entów. W yda je  się, że p rzy  k le je n iu  i  im p regn ow a­
n iu  d rew na m etodą „ Im p e rk o l“  ilość  zużytego o le ju  jest 
duża. J

Z k ró tk ic h  tych  rozw ażań w y n ik a , że m etoda „ Im p e r ­
k o l ‘ jes t prosta  i c iekaw a, je d n a k  w ym aga jeszcze szcze­
gółowego i  dokładnego opracow ania , zan im  będzie m ogła 
byc  zastosowana na skalę przem ysłow ą.

W  zakończeniu om aw ianego a r ty k u łu , au to rzy  podaia 
re w e la cy jn ą  m etodę p ro d u k c ji e lem entów  nośnych że 
zrzyn  ta rtacznych , żerdzi i  oszwarów, k le jo n y c h  i  jedno­
cześnie im pregnow anych . C y tu ję  dosłow nie : F a k t u m y ś l­
nego tw orzen ia  k a n a lik ó w  w  o k le ja n y m  elem encie d la  
u tw o rzen ia  gorącem u im p re g n a to w i dróg w  g łąb elem en­
tu , na p ro w a d z ił bow iem  au tora  m etody „ Im p e rk o l“  na 
m yśl, by  do tego samego celu w yko rzys ta ć  rów n ież  i  na ­
tu ra ln e  szczeliny i  szpary, ja k ie  pow sta ją  po złożeniu 
w  w iązkę  d rew na n ie re g u la rn ie  ukszta łtow anego lu b  
okrągłego. M y ś l ta doprow adz iła  w  rezu ltac ie  do w y p ra ­
cow ania pew ne j dalszej m o d y fik a c ji m etody „ Im p e rk o l“ , 
k tó rą  d la  od różn ien ia  postanow iono nazwać metodą' 
„ L ik t r o r i t “ . W yko rzys tu ją c  w  p e łn i różno rak ie  korzyśc i 
ja k ie  da je  pom ysł k le je n ia  d rew na w  ś rodow isku  c ie k ­
łym , m etoda „ L ik t r o r i t “  pozwala, ja k  w y k a z a ły  p róby  
p rodukow ać pe łnow artośc iow e e lem enty budow lane ze 
spa lanych dotąd odpadów, ta k ic h  ja k  oszw ary z rzyn y  ta r ­
taczne i  sękate żerdzie.

Z powyższego w y n ik a , że a u to rzy  ze złożonego w  w ią z ­
kę d rew na n ie re g u la rn ie  ukszta łtow anego w yko nyw a ć  
będą np. s łu p y  te le techn iczne czy e n e rg e ty c z n i Pom ysł 
ten jes t bardzo śm ia ły , ale n ie rea lny . M etodą „ L ik t r o ­
r i t  m ożna będzie w yko n yw a ć  elementy wypełniające  
me zas nośne. O dpady tartaczne mogą być m a te ria łem  
w y jś c io w y m  p rzy  p ro d u k c ji e lem entów  k o n s tru k c y jn y c h  
w tedy, gdy zostaną odpow iedn io  obrobione, dopasowana 
do siebie i  sk le jone lu b  też po zm iękczen iu —  sprasowane 
i. skle jone.
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Płyta stolarska pustakowa i jej zastosowanie
w meblarstwie

j e s t m u s ^ Z ^ w Z ^ l Z u ^  pus takow ych  ̂ l y ^ <sto lars l^ c ^ ^ U ru c h  ™  ^ k  « «um o ż liw ia , poza pow ażnym i oszczędnościami J , ,  arsk ich . U ruchom ien ie  te j now e] p ro d u k c ji
podnoszących jakość p ro du kow a nych  m eb li. Jest to ’ du*e oślaaniecie  / m ian  ko n s tru kcy jn ych ,
nego. Ten no w y  w k ła d  w  rea lizac je  zadań ozmartean IJ u  ^  cte ™ W iedźm ie postępu technicz- 
techniczna p rzem ysłu  meblarskieg^o k o n k re tn y m i r m n m f l f “  6-le tn iego  św iadczy, że służba  
ró w  i  T echn ików  P o lsk ich . K on k re tn ym i czynam i rea lizu je  u ch w a ły  I I  Kongresu In ż y n ie -

J A K  N A JB A R D Z IE J  rac jona lna gospodarka tak 
cennym  m ateria łem , ja k im  jest drewno, zmusza 
kons truk to rów  i  technologów do poszukiwania 
rozwiązań ko n s tru kcy jn ych  i technicznych, idą- 
cyc po l in i i  oszczędności drewna. Jedno z osiąg­
nięć w  tym  zakresie stanow i stolarska p ły ta  pusta­
kowa, wprowadzona obecnie w  przem yśle m eb la r­
sk im  do p ro d u kc ji m eb li skrzyn iow ych.

P ły ta  pustakowa jest p ły tą  lis tew kow ą, różn ią ­
cą się od zw yk łe j p ły ty  lis tew kow e j tym , że posz­
czególne lis te w k i, tworzące środek p ły ty , n ie są 
układane w  sposób zw arty , lecz w  sposób p rze ry - 
wany, to znaczy z odstępami m iędzy poszczegól­
n ym i lis tw am i, wynoszącym i jedną iu b  dw ie sze­
rokości tych  lis tew . Końce czołowe p ły t  pustako­
w ych  w ype łn ione  są k ró tk im i lis tew kam i 
o długości 6 —  10 cm. uzyskanym i z odpadów 
pow sta łych p rzy  w yrzynce  lis te w  d ługich. L is tw y  
-rawędziowe środków  p ły t  p o w in n y  m ieć 4— 5 

cm. szerokości z uw agi na dalszą obróbkę.

nosi się następnie za pomocą dwóch lis te w  pod­
chw ytu jących  wystające poza kraw ędzie podkład­
k i, do prasy hyd rau liczne j. W ymaga to jednak 
pewnej w p ra w y  i  zręczności.

Ś rodk i p ły t  k ry je  się dw ustronn ie  obłogiem  
ig las tym  lu b  liściastym , grubości co na jm n ie j 2 7 
n2m ‘ Przebieg w łók ien  obłogów pow in ien  być p ro ­
stopadły do przebiegu w łók ien  lis te w  środka.

Rys. 2. P ły ta  pustakow a z odstępam i na dw ie  lis te w k i.

Rys. 1. P ły ta  pustakow a z odstępam i na jedną lis tew kę.

L is tw y  przeznaczone na środki p ły t  pustako­
w ych  mogą być w ykonane z najpośledniejszego 
ga tunku  ta rc icy  ig laste j, sinej, hubiaste j, k l. 5— 6. 
W ilgotność drew na nie pow inna przekraczać 12%. 
Taką p ły tę  oznaczamy skrótem : P.p.l.

Na środk i p ły t  można też użyć —  zamias'

liśctosZt i f T Cy f laste;i —  paski sklejk i  ig laste j 
toe-ii cp i i ’-iP-0ZmSklwane ł ako odpady p rzy  mam 
ŚYodki n ł Taką P ły t(? oznaczamy skrótem : P 
SDOsób tok pus^akow y ch wiąże się w  ta k i : 
s to larskich „ Sr° d k l z w yk łych  lis tew kow ych  ]

“ c t ąa l ^ cp rs “ soDbuc„mk .„ręczn I? , ■w iąz!iem «1,.+, »U przez punktow e sk le jan ie  1
'uk ład fn to  hpTY w  ■ M ° Żna też lo s o w a ć  m et 
“ n a bez k le Jema i  w iązania na podkł 
kach z obłogow, w ysta jących  k ilk a  cm. poza k 
wędzie p ły t. W  ten sposób ułożone środki p i

Do^ w yrobu  p ły t  pustakow ych używ a się w y ­
łącznie k le je  syntetyczne, co jest w a runk iem  za­
sadniczym. K le je  kazeinowe i  g lu tynow e  nie mo­
gą być używane ze względu na dużą zawartość 
wody.

K le je  syntetyczne nadają się na obłogi n ie na 
lis te w k i.

C iśnienie pras nie pow inno być w iększe niż 
. kg/cm - z odliczeniem  pustych m iejsc m ię- 

azy lis tw ow ych , w  p rak tyce  w ięc ciśnienie należy 
zredukować do 5— 6 kg /cm 2. W iększe ciśnienie 
spowodowałoby wgniecenie obłogów w  pustych 
miejscach, tworząc pofa lowaną pow ierzchnie 
p ły ty . s

P ły ta  pustakowa posiada szereg zalet k la s y fik u ­
jących ten now y p ó łfa b ryka t do rzędu n a jlap - 
szych z dotychczas używ anych w  m eblarstw ie . 
Należy tu  przede w szystk im  w ym ien ić : możliwość 
równoczesnego obłogowania i k ryc ia  okleiną, co

Rys. 3. P ły ta  pustakow a w yp e łn io na  doda tkow o w  m ie j 
scu połączeń k o n s tru kcy jn ych .
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zwiększa przepustowość pras i  zmniejsza praco­
chłonność, ponadto p ły ta  taka nie wym aga żad­
nego okresu sezonowania, jest lżejsza od zw yk - 
êj  P ły ty  s to la rsk ie j; waga 1 m tr .3 p ły ty  pustako­

w ej lis tew kow e j w ynosi około 370 kg. a p ły ty

Rys. 4. P ły ta  pustakow a —  bok szafy, w ype łn iona  doda t­
kow o w  m ie jscu  zam ocow ania drążka.

z zastosowaniem pasków s k le jk i —  około 320 kg. 
Sztywność p ły ty  pustakowej przewyższa sz tyw ­
ność zw yk łe j p ły ty  s to la rsk ie j, w ytrzym ałość na 
ugięcie jest bardzo duża w  porów nan iu  z p łv ta  
pełną.

W ym ien ione w łaściwości um oż liw ia ją  szerokie 
zastosowanie p ły t  pustakow ych na wszystkie ele­
m enty  m eb li skrzyn iow ych, produkowane do tych­
czas z p ły t  pełnych. Duża w ytrzym ałość na ugię­
cie um oż liw ia  stosowanie p ły t  pustakow ych "na  
e lem enty nośne, szczególnie dolne i górne wieńce 
szaf. P rodukc ja  tych  e lem entów z p ły t  pustako­
w ych  daje dodatkowe oszczędności dla przem ysłu, 
szczególnie przez zm niejszenie zużycia s k le jk i 
i w ysokie j k lasy  ta rc icy  na ram iak i.

Łączenie elem entów  m eb li w ykonanych  z p ły ty  
pustakowej na obce pióro, ucios i  obce p ió ro  na 
wczepy, k o łk i i  połączenia p łe tw ow e n ie  spraw ia 
w iększych trudności, n iż  p rzy  zw yk łych  p ły tach . 
K raw ędzie p ły t  pustakowych, tak podłużne, ja k  
poprzeczne, dają się dobrze i  ła tw o  k ryć  okle iną

\

Rys. 5. D ług ie  fa le  na p rz e k ro ju  p ły ty  pustakow e j n ie  
zn iekszta łca ją  pow ie rzchn i.

D rzw i m ają tę zaletę, że są o 28 do 38% lżejsze 
od d rzw i w ykonanych ze zw yk łe j p ły ty , n ie pod­
legają p rzy  tym  zw ichrzen iom  i  odznaczają się 
bardzo rów ną pow ierzchnią. Stosowanie p ły ty  pu ­
stakowej na d rzw i wym aga p rzepro jektow an ia

k o n s tru kc ji p rzym yku  dla um oż liw ien ia  rów no­
czesnego obłogowania i  k ryc ia  okleiną.

P ow ie i zchnie p ły t  pustakow ych są lepsze od 
pow ierzchn i p ły t  pełnych. Rzadko występujące po­
fa low an ia  pow ierzchn i w ykazu ją  fa le  d ługie, p ra ­
w ie  niedostrzegalne d la oka. Pełne p ły ty  posiada­
ją  często pow ierzchn ię  fa lis tą , spowodowaną 
odkształceniem  się lis te w  środka. Ponieważ środki 
tych  p ły t  m ają  zw a rty  uk ład  lis tew , powsta ją  fa ­
le k ró tk ie , ła tw o  dostrzegalne, szpecące pow ie rz­
chnie p ły ty  i  obniżające wartość mebla.

W ygląd zew nętrzny i  w enę trzny  m eb li w yko ­
nanych z p ły t  pustakow ych jest estetyczny i  so- 
1Cm ’ ®zcze6óln ie podnosi się estetyka w nętrza 

mebla, bardzo trudna  do osiągnięcia w  w arunkach 
masowej p ro d u kc ji p rzy  stosowaniu dotychczaso- 
w ych k o n s tru kc ji ram iakow ych i p łyc inow ych .

Najw iększą jednak zaletą p ły ty  pustakowej 
jes t mniejsze w  stosunku do pe łne j p ły ty  lis te w ­
kow ej zuzycie drewna. Oszczędność na drew nie 
w ynosi 30 do 40%. W yraża się to około 15 000 m 2 3 
ta rc icy  ig laste j rocznej oszczędności w  samvm 
przem yśle m eblarskim . Rozszerzenie te j nowei 
p ro d u kc ji na zakłady podległe C.Z.P. Drzewnego, 
co zalezne jest od zapewnienia dostaw k le jó w  syn­
te tycznych przez przem ysł chemiczny, um oż liw i 
dalsze poważne oszczędności drewna.

Rys. 6 . K ró tk ie  fa le  na p rz e k ro ju  czo łow ym  p ł y t y  ne łne i — 
zn iekszta łca ją  pow ie rzchn ie.

M im o, że p rodukc ja  p ły ty  pustakowej wym aga 
przejścia z powszechnie dotychczas stosowanych 
w ie lokro tnośc i e lem entów  na fo rm a tk i, stwarza­
jąc istotne trudności d la pełnego w ykorzystan ia  
p i as, to jednak p rzy  dobrej o rgan izac ji pracy 
p y s k u je  się zm niejszenie pracochłonności o oko­
ło  12 /o. Daje to w  przem yśle m eb la rsk im  360.000 
roboczogodzin rocznej oszczędności. Zastosowanie 
p ły t  pustakow ych na ko n s tru kcy jn e  e lem enty noś­
ne pozw oli uzyskać dalsze poważne oszczędności 
w  roboczogodzinach.

W  tych  w a i unkach zastąpienie zw yk łe j p ły ty  
s to la rsk ie j p ły tą  pustakową pow inno stać sie nie 
w ym agającym  żadnej dalszej dyskus ji zadaniem 
fa b ry k  m ebli.

B R O N IS Ł A W  W IT K O W S K I

Tapicerskie materiały wyściółkowe
2. M A T E R IA Ł Y  W Y Ś C IÓ Ł K O W E  

ZW IE R ZĘ C E G O

Powszechnie używane słowo „w ło s ie ” , k tó rym  
posługu ją się naw et fachow cy na określenie 
wszelkiego rodza ju  mieszanek, jest nieścisłe i  po­
chodzi z okresu, k ie d y  używano do w yście łan ia  
w yłączn ie  w łosia końskiego. Już od la t k ilk u d z ie ­
sięciu miesza się w łosie z sierścią lu b  w łóknam i 
roś linnym i.

ga tu n k i w łosia, sierści i  szczeciny 
k tó re  m ają być przerabiane na w yśció łkę  tap icer- 
ską, poddaje się uprzednio chem icznym  zabiegom 
m ającym  na celu usunięcie n a tu ra lnych  w on i i  za­
bicie zarazków w ąg likow ych. Następnie segreguje 
się sierść i  w łosie w ed ług  ich  długości i grubości 
ażeby potem  zmieszać je  w edług recep tu ry  sto­
sownie do potrzeb. M ieszanki różnoko lorow ej s ie r­
ści i  w łosia b a rw i się przeważnie na je d n o lity  ko-

(Dokończenie)
p o c h o d z e n ia  W szystkie
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lo r  czarny. Jasne ga tunk i mogą być także bielone
f 16 ma zadne§° w p ły w u  na jakość 

m ieszanki. Celem u trw a len ia  kędzierzystości prze- 
zonego w łosia pa ru je  się warkocze przez 24 go- 
z iny. Po ich  ostudzeniu i  osuszeniu rozkręca sie 

lekko  warkocze i  roztrząsa. Rozkręcanie w arkoczy 
zaleca się w ykonyw ać na k ró tko  przed ich użyciem  
do p ro d u kc ji, ażeby kędzierzystość na ty m  nie 
ucierp ia ła . J

Pierze i puch. Poszczególne części składowe p ta ­
sich p ió r pokazuje rysunek 4. P ióra  muszą być 
w p ie rw  czyszczone lu b  prane. Następnie w ysu­
sza się je  w  tem peraturze 100°C celem zabicia za 
rodków  bak te ry j. Po oczyszczeniu p ió r zatracają 
one 40% swej p ie rw o tne j wagi. Rozdzielanie p ió r 
dokonuje się za pomocą dm uchaw ki, k tó ra  wrzuca 
je  do następujących po sobie skrzyń, po czym  p ió ­
ra wpadają w  poszczególne przegrody w  zależno-

rych  znaidu^a p id - ,  P - y  dutce k tó -
m z v  Jdują uSlę osuszone resztk i k rw i, zostają 
?tnsm i J sposobności wydzie lone. P ióra  o s ilne j 
stosmie, np. lo tk i na skrzydłach, n ie  mogą być
n 5 7 ant  bezpośrednio do w yście łan ia  bez uprzed­
niego ich  darcia. D arcia  p ió r p okryw ow ych  doko­
nu je  się albo ręcznie, albo maszynowo. Pierze 
z maszyny n ie  jest jednak tak  dobre ja k  darte 
ręcznie, gdyż stosina przerabiana jes t razem z p ie- 
rzerm Maszynowo darte  pierze można mieszać 
z dobrym .

W  odróżnien iu  od p ió r pokryw ow ych  znam y 
jeszcze puch, k tó ry  posiada bardzo de lika tną  d u t-

do l y S S L L UŻyWa * *  teZ darda beZP°Średni°

k i noke h n i° mÓWimy P°szczególne ga tunk i w yśc ió ł-
P e?wszym ZWlerzęceg° 1 ich zastosowanie. Na 
p erwszym  m ie jscu w ym ien ić  należy w łosie koń-
w y c h '|eden Z na^lepszych m a te ria łów  w yśc ió łko -

Włosie ogonowe posiada bardzo mocne w łosy 
długości 10 do 40 cm. Jakość jego uzależniona jest 
od roznorodności ras końskich. K o lo ry  w łosia  są 
rożne i b a rw i się je  naw et na ko lo r czarny, co nie 
ma żadnego w p ły w u  na jakość. Stopień sprężysto 
sci jes t w ie lk i i  w ynosi 160/350. Dostarcza się go 
w  warkoczach o wadze około 0,5 kg, w iązanych 
w  paczki po 12,5 kg. y

Włosie z grzywy ma stosunkowo cienkie  w łosy 
o ługosci 8 do 20 cm i  rów nież w  różnych ko lo ­
rach. S topień sprężystości w ynosi 105/260. Do- 
siarcza go się podobnie ja k  w łosie ogonowe, a w iec 
kręcone w  warkocze i  o te j samej wadze.

stnŜ rŚ QbydlęCa ma Zaletę na tu ra lr ie j kędzierzy- 
m iekka ^  '  ° g0na w o łowego daje bardzie j
wynosi T s o S  ę S “ h ^ ° Sie ■ ? ‘ 0pieA 'sprężystości 
się ia w Warl ' Podobnie jak włosie, dostarcza
1 2 ^ k g .  arkoczach’ w iązanych w  paczkach po 

5 cm długości z u ż v  * ,  ̂ mającą poniżej

p Y u p S n Ś  JmÓ” " ieŻ na ■ m a te rU '
sc.ą lu b  w łosiem  i w łóknam i , '3 1 '/ ; ! !™ / ” ' ’
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W  N R D  w yrab ia  się ze szczeciny odpow iednie i 
w ie lkości gotową w yśció łkę  po w u lkan izow an iu  
w  roztworze kauczukowym . W  Polsce przeprow a­
dzone w  ty m  k ie ru n ku  p róby  przez C entra lne La- 
bo ra tonum  Przem ysłu Drzewnego i  C en tra lny  Za-

neąty n 7 k imySłU M eb ia rsk ieS° daty  Już pozy tyw -

Włosie, sierść, ja k  rów nież szczecina —  to m ate­
r ia ły  w yśció łkow e nadające się do m eb li tap icer- 
skich o na jw yższym  standarcie. Stosuje się je 
przeważnie jako  w yśció łkę pod w ierzch i do luź ­
nych poduszek.

Wełna wyściółkowa o trzym yw ana przez roz­
w łókn ien ie  różnobarw nych szmat w e łn ianych  ma 
zastosowanie p rzy  w yko n yw a n iu  luźnych  podu-
Z ^ r r r w ych - S t° p ień sprężystości w ynosi 

, -dostarczana byw a w  w orkach po 50 kg. 
Spośród m a te ria łów  w yśc ió łkow ych  pochodze­

n ia  zwierzęcego wspomnieć należy jeszcze o p ió ­
rach ptasich i  puchu.

Gęsie pióra rozpoznać można ła tw o  po lekko 
zgięte j stosinie oraz zw a rte j i  szerokiej chorągiew ­
ce. S topień sprężystości w ynosi 140/350.

Kacze piorą podobne są do gęsich, lecz posiadają 
słabszą sjnsm ę oraz m n ie j zw arte  i  węższe chorą­
g iew k i. s top ień  sprężystości 130/300.

Kurze pióra m ają 
zwarte, i  ja k  jedwab 
błyszczące p ió rka  pu­
chowe. C horągiew ki 
podobne są do ka­
czych p ió r. N iezawo­
dny  znak rozpoznaw­
czy to  odgałęzienie 
m aleńkiego p iórka 
puchowego p rzy  sto­
sinie powyżej du tk i.
S topień sprężystości 
w ynosi 130/250.

W szystkie w /w  ga­
tu n k i p ió r  są przewa­
żnie ko lo ru  białego, 
lecz tra fia ją  się także 
szare i  pstre. Pierze 
dostarcza się w  w o r­
kach począwszy od 
2,5 kg  do 25 kg, a w  
drobnej sprzedaży —
w  torebkach pap ierow ych po 0,5 kg. M a zastoso­
wanie jako  m a te ria ł w yśc ió łkow y do poduszek sie-

m ™ ta p 3 e i? c h rC i° WyCh WyS0k0gatunk<>w5'ch
Puch odrozma się od da rtych  p ió r tym , że sk ła ­

da się w yłączn ie  z p ió r puchowych.
Poł-puch jes t to puch m ieszany z m a łym i p ió­

ram i i chorągiewkam i. y P
Edredon, m ate ria ł w yśc ió łkow y na jw yższej w a r- 

osci, jes t to puch z kaczek północnych. Stopień 
sprężystości w ynosi 100/400. Puch posiada to samo 
zabarw ienie co in n e  p ióra  i  dostarczany byw a 
identycznie. Używa się go do ko łde r i  poduszek.

3. M A T E R IA Ł Y  W Y Ś C IÓ Ł K O W E  P O C H O D Z E N IA  
SZTU C ZN EG O

Kekko —  jest to podobny do w a ty  m a te ria ł 
w yśc ió łkow y, o trzym yw any  z odpadów w łók ien  
pow sta łych p rzy  p ro d u kc ji sztucznego jedw ab iu
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W łókna hekko są stosunkowo długie, c ienkie i  b ły ­
szczące, lecz n ie  k łęb ią  się tak, ja k  kapok. K o lo r 
jes t n ie  zawsze jedno lic ie  b ia ły , byw a także pstry. 
S topień sprężystości w ynosi 120/200. Dostarczany 
byw a  w  w orkach  o dow olne j wadze. H ekko używa 
się jako  watę do w yśc ió łk i m eb li tapicerskich.

Crinex stanow i p ro d u k t sztucznych w łók ien  ce­
lu lozow ych  i jest bardzo podobny do w łosia, lecz 
w  do tyku  jednak sztyw nie jszy. W łókna crinexu  
w y tw a rza  się w  postaci bardzo d ług ich  i  rów no­
m ie rnych  n itek , k tó re  następnie zostają cięte w  
długościach 40— 60 cm. Miesza się je  przeważnie 
z w łosiem , sierścią i  szczeciną. Zabarw ien ie  c r i­
nexu jes t żółtawo-bia łe , lecz b a rw i się go także 
na czarno. Stopień sprężystości w ynosi 200/280. 
M a on zastosowanie przede w szystk im  p rzy  w y - 
ściółce p łask ie j.

Marena powstaje z odpadów skór zwierzęcych. 
Rogowate części składowe skór przetw arza się 
chemicznie i  za pomocą dysz przędzie się w łókna  
podobne do włosa. Pojedyncze w łókna  sztuczne 
m ają  długość 40— 60 cm i  błyszczą w ięcej aniże li 
sierść bydlęca. Pod szkłem  pow iększającym  moż­
na rozpoznać drobne zgrubienia . M arenę b a rw i się 
na ko lo r czarny. S topień sprężystości w ynosi 
150/300. Dostarcza się ją  w  warkoczach o wadze 
około 0,5 kg, w iązanych w  paczki po 12,5 kg. M a­
rena jest na jlepszym  środkiem  zastępującym  w ło ­
sie i  ma tak ie  same zastosowanie p rzy  meblach 
tapicerskich.

Rogóżka wyściółkowa —  jest to po prostu  ma­
te r ia ł w yśc ió łkow y, p ikow any  na tkan in ie  ju to w e j 
lu b  inne j. M a te r ia ł w yśc ió łkow y  stanow ić mogą 
m ieszanki sierści, w łókna  roślinne, w łókna  sztucz­
ne itp . Jest to przyśpieszony sposób tap icerow ania 
za pomocą p re fab ryka tó w . Grubość rogóżek zależ­
na jest od je j przeznaczenia. M a ona szerokie za­
stosowanie w  NRD. U żyw a się ją  szczególnie jako 
w arstw ę w yśció łkow ą, nakładaną na w iązania 
sprężynowe. Dostarcza się w  bież. m etrach o sze­
rokości 100 cm, w  różnych grubościach.

Semproform —  są to fo rm a tk i p re fab rykow ane j 
w yśc ió łk i sztucznej o z góry  określonych w ym ia ­
rach. Bezkońcowe, mocne i  rozczochrane w łókna  
w iskozowe, zmieszane z m leczkiem  gum ow ym  (la­
tex), układa  się w  odpow iednie fo rm y  i  w u lk a n i­
zuje. F o rm a tk i w yśc ió łk i są gąbczaste, przew iew ne 
oraz w olne od ku rzu  i  robactwa. M a ją  szerokie 
zastosowanie do różnych poduszek.

Piana gumowa —  to chem icznym  sposobem na 
p iankę ub ite  m leczko gumowe, w lewane następnie 
w  odpow iednie fo rm y  i  w ulkanizow ane. Na sku­
tek licznych  b ą b li pow ie trznych , otoczonych gu­
mą, p re fa b ryka t p iany  gum owej jest m ię kk i i  e la­
styczny. G rube p ły ty  m ają  na do lne j pow ierzchn i 
w ydrążen ia  i  o tw o ry  d la  zw iększenia sprężystości. 
P iana gum owa jest gąbczasta, przew iewna, bez- 
wonna i  w o lna od ku rzu . P roduku je  się ją  w  ko ­
lorze żó łto -b ia łym , czarnym  i innym , dostarcza 
się w  p ły ta ch  80—-100 cm, o różnej grubości, a na­
w et w  określonych z góry  w ie lkościach, na sie­
dziska do krzeseł i  w yśció łkę  do fo te li.

Ze w szystk ich  używ anych m a te ria łów  w yśc ió ł­
kow ych  na jba rdz ie j celowe jest używ anie w  na­

szych w arunkach, zarówno ze względów  ekono­
m icznych, ja k  dla uzyskania wyższego poziomu 
jakości m eb li tap icerskich, następujących mate­
ria łów :

1. Słomica (secalia), gdyż jest to m ateria ł, k tó ­
ry  może być w yp rodukow any ca łkow ic ie  w  
k ra ju , co w ykaza ły  już  próby, przeprow a­
dzone w  C en tra lnym  Labo ra to rium  P rzem y­
słu Drzewnego. S łom ica po lsk ie j p ro d u kc ji 
jest gatunkowo lepsza i  ma wyższą spręży­
stość n iż  słom ica niem iecka.

2. Wełna leśna (szp ilk i sosnowe) jest m ate ria ­
łem  jeszcze bardz ie j sprężystym  od słom icy. 
W yróżn ia  się ponadto tym , że jest w yśció łką  
nadzwyczaj h ig ieniczną i  nadaje się do n a j­
lepszych m eb li tapicerskich.

3. Wyczeska (k łaczk i myczkowe) stanow i ró w ­
nież m a te ria ł p rodukow any z surowca k ra ­
jowego i  w  zależności od ga tunku  ma zasto­
sowanie p rzy  p ro d u kc ji m eb li tapicerskich.

4. Wata otrzym yw ana  ze sta rych  rozw łókn io ­
nych szmat jes t naw et lepszym  m ateria łem  
w yśc ió łkow ym  od flis u  i to pod każdym  
względem.

Prócz w ym ien ionych  m a te ria łów  w yśc ió łkow ych  
pochodzenia roślinnego szczególną uwagę należa­
łoby  poświęcić m ateria łom  pochodzenia zw ierzę­
cego, k tó re  m ają  w ysok i stopień sprężystości i  mo­
gą być stosowane do m eb li tap icersk ich  w  n a j­
wyższym  stan darcie. Jak dotychczas, n ie  stosuje 
się ich  w  ogóle lu b  w  bardzo m a łym  stopniu, oczy­
w iście z w ie lką  szkodą d la  jakości m eb li tap ice r­
skich. M am y na m yś li sierść, szczecinę a naw et 
p ióra; m a te ria ły  te da łoby się p rzy  odpow iednim  
nastaw ien iu  w ykorzystać z w iększym  n iż dotych­
czas stopniu. Np. szczecina chem icznie preparowa- 
wana i w u lkan izow ana, a następnie w  specjalne 
fo rm a tk i p re fabrykow ana, zastąpić może w  dużej 
m ierze odczuwany d o tk liw ie  b rak  sprężyn tap ice r­
skich.

P re fa b ryka ty  bazujące na m ateria łach sztucz­
nych, ja k  wspom niana rogóżka w yśció łkow a, sep- 
ro fo rm  i  piana gumowa, m a ją  jeszcze tę zaletę, 
że pozwolą na poważne zm niejszenie pracochłon­
ności w  p ro d u kc ji, podniesienie jakości i  p rzed łu ­
żenie okresu używ alności mebla.

W  in teresie  p rzem ysłu  m eblarskiego i  u ży tko w ­
n ikó w  m eb li tap icersk ich  leży, ażeby zagadnienie 
wprow adzen ia w łaśc iw ych  i  now ych m a te ria łów  
w yśc ió łkow ych  znalazło się na p ie rw szym  m ie j­
scu rea lizac ji zadań w  dziedzin ie now ej soc ja li­
stycznej techn ik i. * l,

T rze b a  skończyć ra z  n a  zaw sze ze złym  

zw ycza jem  p rze su w a n ia  z a d a ń  p ro d u kcy jn ych  

n a  juiro, n a  ostatnie dn i m iesiąca.

l, przemówienia Bolesława Bieruta 
w dn. 30.1.1953 r. w Katowicach.
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Organizacja kontroli technicznej w zakładach
meblarskich

O dcinek k o n tro li techn iczne j to jedno z w ażn ie jszych zadań w  p ro d u k c y jn e j dz ia ła lnośc i p rzed­
sięb io rstw a. W łaściwa organ izacja  tego odcinka s tanow i dowód, że k ie ro w n ic tw o  p rzeds ięb iors tw a  

u™le :?tn ie 1 dobrze pow iązać zadania p ro d u kcy jn e  z osta tecznym i w y n ik a m i, ja k im i sa 
e fe k ty  społeczno-ekonom iczne, w y n ika ją ce  z obow iązku  zaopa tryw an ia  przez p rzem ys ł szerokich rzęsz 
odbiorcom  —  lu d z i p racy w  dob re j jakości, estetyczne i  tan ie  meble. .

CHCĄC  należycie zorganizować pracę zespołu 
k o n tro li technicznej w  przedsiębiorstw ie, trzeba 
uśw iadom ić sobie cel i  zadania, d la k tó rych  organ 
K T  został powołany. O bserwując zespoły K T  w  fa - 
b iyka ch  m eblarskich  stw ierdza się przeważnie n ie- 
w ype łn ian ie  pełnego zakresu zadań. Św iadczy to
0 niedostatecznym  zrozum ieniu zadań i  ro l i  K T  
w  zakładzie p rodukcy jnym .

Oczywiście, tak  ja k  wszędzie i  tu  napotykam y 
różnorodne trudności, k tó ry m i tłum aczyć można 
niezadowalające re zu lta ty  pracy K T . Jednak m im o 
trudności, na ja k ie  napotyka K T  w  swoje j pracy, 
obserwuje się rów noleg le n iew łaśc iw y s ty l pracy
1 b łędy w  samych założeniach organizacyjnych. 
Można stw ierdzić, że b łędy  w yn ika jące  ze złego 
ustaw ienia K T  w  przedsięb iorstw ie p ro d u kcy j­
nym  —  to główne powody przen ikan ia  na rynek  
m eb li o jakości n ie odpowiadającej potrzebom  
uży tkow n ików . Jakże często jeszcze obserwuje się 
b rak  a u to ry te tu  K T , n iew łaściw e nastaw ienie k ie ­
row n ic tw a  zakładów, m a js trów  lu b  poszczególnych 
członków załóg do zadań i ro l i  w yn ika jących  
z obow iązków  k ie ro w n ika  K T  oraz poszczególnych 
p racow n ików  te j służby.

Jeszcze i  w  cen tra lnych  zarządach nie ma w łaś­
ciwego k ie ru n ku  w  te j dziedzinie. O bserwuje się 
raczej tendencje do trak tow an ia  K T , zarówno 
w  C. Z. ja k  i w  terenie, jako  służby drugorzędnej, 
o czym świadczą p rze jaw y ograniczenia za in tere­
sowań K T  w  zakresie działalności w szystk ich  ko­
m órek o rgan izacyjnych zakładów, k tó rych  praca 
związana jest bezpośrednio- czy też pośrednio 
z produkcją .

Jest to rów nież zasadniczy błąd. T rudno bow iem  
w yobrazić sobie pracę k ie ro w n ika  K T , k tó ry  by nie 
in teresow ał się lu b  nie m ia ł m ożliwości za in tere­
sowania się zagadnieniam i jakości p ro d u kc ji już 
w  okresie opracowywania Narodowego P lanu Gos­
podarczego. Przecież od tego w łaśnie mom entu, 
poprzez w spó łudzia ł w  opracow yw an iu  w szystkich 
technicznych i dotyczących zaopatrzenia —  fra g ­
m entów  tego P lanu w  ska li zakładu, rozpoczynają 
się czynności zapobiegawcze dobrze pracującej K T .

Specyfika zadań

M yś l przewodnia ustanow ienia organu K T  w  je ­
go obecnej fo rm ie  organ izacyjne j została w y ra ­
żona we wstępie do uchw a ły  K o m ite tu  Ekono­
micznego Rady M in is tró w  z dnia 12 m aja 1950 r. 
w  następujących słowach: ,,... celem skoordynowa­
n ia  w ys iłkó w  resortu, zm ierza jących do podniesie­

n ia  jakości p rodukc ji...“ . Oznacza to, że jakość 
p ro d u kc ji jes t prob lem em  tak  ważnym , że w y ­
maga specjalnej uw agi i nadzoru, do czego n ie ­
zbędny jest oddzie lny czynn ik  koordynu jący. Na 
ty m  polega cel is tn ien ia  K o n tro li Technicznej.

Przytoczona uchwała wyszczególnia jednocześ­
nie w  § 5 zadania dla zespołów K T  w  przedsię­
b iorstwach, z podziałem  w  punktach  a, b, c.

W  streszczeniu przedstaw ia ją  się te zadania na­
stępująco:

a) stałe kon tro low an ia  wstępne, m iędzyopera- 
cy jne i  końcowe dla ustalenia, czy p rodukc ja  
jest jakościowo praw id łow a,

b) u jaw n ian ie  wad, b raków  i  p rzyczyn  ich  pow ­
stawania,

c) współpraca z aparatem p ro d u kcy jn ym  w  ce­
lu  podniesienia jakości a szczególnie zapobie­
gania pow staw aniu braków .

P rzy  rozważaniu powyższych zadań w y łan ia  się 
przede w szystk im  tw ó rczy  charakte r zadania okre­
ślonego w  punkcie  c, w  odróżnien iu od zadań za­
w a rtych  w  punkcie  a i b, k tó re  to p u n k ty  m ają 
charakte r uzupełn ia jący. M us im y zatem zadania 
z p u n k tu  c uznać za najważniejsze. Inne postępo­
wanie w  ty m  w ypadku  by ło b y  ograniczeniem  się 
do stw ierdzenia w  gotowej p ro d u kc ji —  różnego 
rodza ju  braków , co n ie jest g łów nym  zadaniem 
dobrze pracującej K T .

A  w ięc współpraca zespołów K T  z aparatem p ro ­
d u kcy jn ym  jest najw łaściwszą fo rm ą zapobiegania 
błędom  i brakom . Jednak w  prak tyce  na ty m  od­
c inku  pracy K T  obserw ujem y jeszcze duże niedo­
ciągnięcia. M us im y sobie jasno powiedzieć, że m i­
mo świadomości zadań, w  gronie p racow n ików  TFf 
bardzo często zachodzą w yp a d k i trak tow an ia  ja ­
kości p ro d u kc ji jako  dalszych lu b  w yłącznych za­
dań KT . Często słyszy się rów nież zdanie służb 
p rodukcy jnych , że za jakość p ro d u kc ji odpowiada 
w yłączn ie  K T . Należy w yjaśn ić, że za jakość p ro ­
d u kc ji odpow iadają pracow n icy dz ia łów  TP. Na­
tom iast oddzia ły czy sekcje K T  odpow iadają za 
dopuszczenie do p ro d u kc ji w  n iew łaśc iw ych  wa­
runkach w  celu zabezpieczenia dobrego w ykona ­
nia, na co może się złożyć źle postaw iony plan, zła 
organizacja pracy, użycie n ieodpow iednich mate­
ria łów , narzędzi, czy też urządzeń, ja k  i  n iew łaśc i­
we w ykonyw an ie  czynności brukarskich.

W  ty m  w arunkach służby K T  w  socja lis tycznym  
systemie jednoosobowego k ie row n ic tw a  są orga­
nam i o charakterze ko n tro lu ją cym  i akceptu ją ­
cym  p rodukc ję  od s trony jakości, w ype łn ia jącym i 
na odcinku jakośc iow ym  zadania kon tro lne  k ie ­
row n ika  zakładu, k tó rem u bezpośrednio podlega­
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ją. Jeżeli będziem y patrzeć na pracę K T  pod ty m  
kątem , to jasną się stanie zasada szerokiej w spół­
p racy  tego organu ze w szys tk im i kom órkam i, po­
cząwszy już  od okresu opracow yw an ia p lanów  
p rodukcy jnych .

Czynności k o n tro li technicznej można uporząd­
kować następująco:

C z y n n o ś c i  z a b e z p i e c z a j ą c e .  Do 
tego rzędu należy przede w szystk im  udzia ł K T  
p rzy  opracow yw an iu  okresowych p lanów  tech­
n icznych i  p rodukcy jnych . Szczególnie w ażnym  
m om entem  jest zm iana p ro f ilu  produkcyjnego, 
różne zm iany w  konstrukcjach, zm iany metod p ro ­
dukcy jnych , w prowadzanie now ych m ateria łów , 
czy też m a te ria łów  zastępczych.

N iem n ie j ważne są okresowe p lany  zaopatrze­
n ia ; pow inny  być one opracowane p rzy  udziale 
K T , k tó re j zadaniem jes t zwracać uwagę na w łaś­
c iw ą nom enkla tu rę  i  gatunek m ateria łów .

Te same uw ag i mogą się odnosić rów nież do p la ­
nów  ka p ita ln ych  i  średnich rem ontów , p lanów  
m echanizacji lu b  w prow adzan ia now ych narzędzi. 
Trzeba jeszcze zw rócić uwagę na zdarzające się 
k o re k ty  p lanów ; udz ia ł K T  jest tu ta j n ieodzowny, 
co w ięcej, K T  pow inna naw et taką korektę  sama 
zainicjować, skoro dostrzeże zagrożenie jakości 
w  p lan ie  p ie rw o tnym .

Do czynności zabezpieczających dobrą jakość 
p ro d u kc ji za liczyć należy rów nież współpracę K T  
nad opracowaniem  dokum entac ji technicznej, 
p rzyrządów  pom ocniczych i  w zorów  oraz no rm  za­
k ładow ych  Z. N. L ik w id a c ja  dowolności w  w yko ­
n yw a n iu  operacji p ro d u kcy jn ych  jest zagadnie­
n iem  w ażnym  dla podniesienia jakości m ebli. Za­
k ła d y  m ają  zaległości na odcinku opracowania 
technologicznych p lanów  obróbki, obow iązujących 
w  m yś l in s tru k c ji branżowej CZP M eblarskiego. 
O bow iązkiem  K T  jest domagać się opracowania 
in s tru k c ji oraz pełnej dokum entac ji przez TT, do 
obow iązków k tó re j sprawa ta  należy.

Sprawa norm  resortow ych RN i  k ra jo w ych  PN, 
aczko lw iek leży poza zasięgiem przedsiębiorstw , 
gdyż obe jm uje  norm ow anie czynn ików  p ro d u k c y j­
nych branżow ych oraz ogólnej gospodarki, m usi 
być przedm iotem  żywego zainteresowania zespo­
łó w  K T  z przedsiębiorstw . P ilność potrzeb, celo­
wość lu b  przydatność ta k ich  no rm  oceniona jest 
na lep ie j w  p rak tyczne j dzia ła lności K T , dlatego 
wym aga się od n ie j in ic ja ty w y  pobudzającej do 
opracowania lu b  udoskonalenia ty ch  norm .

Nadzór nad jakościową sprawnością maszyn, 
urządzeń i  pomieszczeń oraz ta k ich  w arunków , 
ja k  ośw ietlenie i  tem pera tu ra  hal, pow in ien  być 
w y n ik ie m  w spółpracy K T  z dzia łem  Gł. M echa­
nika.

Takie  zadania, ja k  sposoby m agazynowania 
i  transportu , w łaściw a obsada stanow isk roboczych 
i  podnoszenie k w a lif ik a c ji załogi, in ic jow an ie  
współzaw odnictw a jakościowego, opracowanie 
propagandy jakościow ej, stanow ią czynności w y ­
czerpujące zakres na jg łów n ie jszych  zadań na od­
c inku  zabezpieczenia zam ierzonej jakości p ro ­
dukc ji.

C z y n n o ś c i  a n a l i t y c z n e .  N ie  w szyst­
k ie  czynności zaszeregowane pod powyższe poję­
cie w ym agają  organ izacji labora to rium . W  fa b ry ­

kach m eb la rsk ich  n ie  ma tych  prob lem ów  w  tak 
dużych rozm ia rach , k tó re  by  uzasadniały koniecz­
ność urządzenia podobnej kom órk i. D latego przede 
w szys tk im  trzeba stosować rozum ową metodę ana­
lityczną , usta la jącą źródło b łędów  na podstawie: 
no tow anych spostrzeżeń ko n tro ln ych  lu b  b ra ka r- 
skich. Tam  gdzie w a ru n k i są trudnie jsze, trzeba 
zwracać się do Centralnego Labo ra to rium  P rzem y­
słu D rzewnego w  W arszawie. Trzeba tu  postaw ić 
zarzut k ie ro w n iko m  K T , że się n ie  zw racają do 
tego labo ra to riu m , k tó re  m ogłoby rozwiązać n ie ­
jedną sprawę w yn ika ją cą  z potrzeb p rzem ysłu  na 
odcinku jakości. W yda je  się, że gdyby taka współ­
praca te renu  is tn ia ła , wówczas b y ło b y  w ięcej roz­
w iązanych —  pospo litych  a jednak tru d n ych  —  
zagadnień. T łum aczenie się na p rzyk ła d  trudnoś­
c iam i w  ocenie, czy dostarczony do zakładu pa­
p ie r ścierny, k le j, p o litu ra  i  okucia  odpowiadają 
w ym aganej jakośc i z b raku  no rm  —  nie może być 
przekonywające, skoro la b o ra to riu m  ma obowią­
zek pomóc w  tych  trudnościach.

Czynności ana lityczne muszą być notowane i  po­
dawane do w iadom ości k ie ro w n ic tw a  fa b ry k i 
i  aparatu produkcy jnego.

C z y n n o ś c i  k o n t r o l n e .  Za liczam y tu  
w szystk ie  czynności nadzoru, um ożliw ia jące  u ja w ­
n ien ie  we w ła śc iw ym  czasie b łędów  i  b raków  p ro ­
dukcy jnych . Łączenie tych  czynności z b ra ka rsk i-  
m i, co jes t dość powszechne w  fab rykach , n ie  po­
w inno  się zdarzać. B rakarze w  nawale zajęć ogra­
n icza ją  w  p rak tyce  swoje czynności do wyznaczo­
nych  stanow isk k o n tro li na usta lonych odcinkach 
procesu produkcyjnego. Zresztą brakarze rów nież 
w ym aga ją  nadzoru kontro lnego. Czynności kon­
tro ln e  są zawsze doraźne i  ześrodkowane na k lu ­
czowych dla jakości punktach  p rodukcy jnych .

C z y n n o ś c i  b r a k a r s k i e .  Do tego 
rzędu czynności zalicza się odb ió r gotowej p ro d u k ­
c ji na poszczególnych stanowiskach. Czynności te 
są p raw ie  mechaniczną oceną w y n ik ó w  w  oparciu  
o dokum entację  techniczną, norm y, spraw dziany 
lu b  wzorce. Celowość i  w łaściwość tych  czynności 
jes t m ożliw a  ty lk o  p rzy  pe łnym  wyposażeniu b ra - 
ka rzy  w  w yże j podane m a te ria ły , gdyż um oż liw ia ­
ją  one w  sposób szybk i i  n ie w ą tp liw y  przeprow a­
dzić odb ió r w ie lk ie j ilośc i szybko obrobionych ele­
m entów  m eblow ych.

Podział czynności

G ra ficzny w ykres  przykładow ego podzia łu 
czynności ograniczony jest do typow e j fa b ry k i 
m ebli, n ie  może w ięc służyć w  pe łn i w szys tk im  
zakładom, gdyż wym aga innego opracowania dla 
fa b ry k  o p ro d u k c ji mieszanej.

T y lk o  czynności mieszczące się w  ramach zarzą­
du przedsiębiorstwa, a ściślej mówiąc, czynności 
k ie ro w n ika  k o n tro li technicznej są wszędzie te sa­
me. Z podziałem  czynności n ie jes t związana spra­
wa ilośc i p racow ników . Ilość ta m usi być ustalona 
in d yw id u a ln ie  p rzy  opracow yw an iu  okresowych 
i dziennych p lanów  pracy, k tó re  w ie lkość czyn­
ności u jm u ją  w  czasie. W skazówką pomocniczą jest 
zaszeregowanie każdej czynności do jednego 
z trzech rodza jów  pracochłonności. Są to: okreso­
w y, doraźny i bieżący. Na w ykres ie  uw idoczniono
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to w  punktach  nie w ype łn ionych , pó łpe łnych lub  
pełnych. Każda fu n kc ja  pow inna m ieć opisowe 
no rm y pracy.

Klasyfikacje zespołów K T

Przy różnych okazjach dysku tu je  się tem at 
k w a lif ik a c ji zespołów K T . W ie lu  k ie ro w n ikó w  fa ­
b ry k  uzasadnia ujem ne w y n ik i s łabym  lu b  żad- 
n ym  przygotow an iem  fachow ym  pracow n ików  tej 
służby. W ysuwa się tw ierdzen ie , że muszą oni 
m ieć najwyższe k w a lif ik a c je  zawodowe. N iew ą t­
p liw ie  jest ono słuszne w  dotychczasowych w a­
runkach niew łaściwego w ype łn ian ia  zadań.

W  św ie tle  om ów ionych w yże j zadań i czynności,

w ysokich  k w a lif ik a c ji technicznych i  branżowych 
wym aga jedyn ie  stanowisko k ie row n ika  K T . K on ­
tro le rzy  pow inn i wykazać się k w a lif ik a c ja m i b ran­
żow ym i, natom iast d la b raka rzy  pracu jących na 
podstawie ścisłego m a te ria łu  porównawczego w y ­
starczą ty lk o  podstawowe w iadom ości fachowe.

W skazując powyższy k ie runek  organizacyjnego 
ujęcia pracy zespołów K T  w  fab rykach  m ebli, na­
leży założyć, że świadome swych zadań zespoły 
K T  w  poszczególnych zakładach produkcy jnych , 
odpowiedzialne za jeden z ważnie jszych odcinków  
rea lizac ji P lanu 6-letniego, ja k im  jest odcinek ja ­
kości p ro d u kc ji —  po tra fią  w ykorzystać m ate ria ł 
podany w  n in ie jszym  a rty ku le  do uspraw nien ia 
swej organ izac ji w  oparciu  o planowe, socja listycz­
ne m etody pracy.

JE R Z Y  K A M IŃ S K I

Drewno konstrukcyjne w budownictwie
r ia ł^ h u T o w lL l  bu^ o w n ic tw a . w  P lan ie  6 - le tn im  sp ra w ia ją , że na leżyte  zaopatrzenie w  m ate-
s T a L r Ł c ^ e s t m ^  2 na^w azn^ szy ch zagadnień gospodark i na rodow e j. W yrazem  takiego
w la n ych  uchw a ła  Sejm u, pow o łu jąca  do życ ia  M in is te rs tw o  P rzem yślu  M a te ria łó w  Budo-

D rew no  spe łn ia  bardzo ważną ro lę  w śród  m a te r ia łó w  budow lanych  ze w zg lędu na swe szerokie  
n e a o d e t i c l ,  P « « , czym  p ro b le m  d rew na w ym aca spec ja lne j uw a g i wobec znaćz-
o s z c z ę d n o Ł T  surow ca w  skah k ra jo w e j i  zw iązane j z ty m  konieczności ja k  n a jd a le j posun ię te j

A r ty k u ł n in ie jszy  m a na celu naśw ie tlen ie  is to ty  zagadnien ia  d rew na  ko n s tru kcy jn ego  om ów ie- 
czV un iko w  w y w ie ra ją c y c h  decydu jący w p ły w  na cechy w ytrzym a łośc io w e  i  k la s y fik a c ję  d rew na  

ko n s tru kcy jn ego  przedstaw ien ie  osiągnięć uzyskanych  w  te j dz iedzin ie  w  in n y c h  k ra ja ch  oraz m oż li 
w osci w prow adzen ia  w  Polsce od rębne j k la s y fik a c ji d la  tego drewna.

m a te r Z łedysku sy jan t ! ien ie  *°  ° CZekU:ie jesZCZe W Polsce rozw icł zauia, a r ty k u ł ten zam ieszczamy jako

JED EN  z zasadniczych w niosków  uchwalonych 
na I  K on fe ren c ji N aukowo-Technicznej w  spraw ie 
oszczędności drew na w  budow n ictw ie , odbyte j 
w  dniach 5 —  7.V I .1952 w  Warszawie, głosi: „k o ­
nieczne jest w prowadzenie w  życie w a runków  
technicznych na drewno budowlane, a zwłaszcza 
kons trukcy jne  i  pow iązanie ich z celową organ i­
zacją p ro d u kc ji i d ys tryb u c ji. Do w arunków  tech ­
n icznych należy w prow adzić k la sy fika c ję  w y trz y ­
małościową w  ramach I  i  I I  ka tegorii, obow iązu­
jącą i  przestrzeganą w  w y tw ó rn ia ch  ko n s tru kc ji 
budow lanych“ .

Jak w idać z powyższego, prob lem  drewna kon ­
strukcy jnego staje się w  Polsce coraz bardzie j 
a k tu a ln y  i z tego względu w yda je  się celowe po­
święcenie tem u zagadnieniu nieco uwagi.

Istota zagadnienia drewna konstrukcyjnego

Drewno jako  m ate ria ł o budow ie n ie jednorodnej 
posiada zm ienne własności fizyczne a szczególnie 
mechaniczne w  zależności od swej s tru k tu ry , cech 
anatom icznych, ciężaru w łaściwego i  w ilgotności.

W ystępujące w  drew nie  wady, a w  g łów nej 
m ierze sęki, n ie rów no leg ły  przebieg w łó k ie n  oraz 
zgn ilizna w yw ie ra ją  decydujący w p ły w  na w ła ­
sności techniczne drewna.

F ak t ten powoduje rozbieżność m iędzy w y trz y ­
małością drewna obliczoną labo ra to ry jn ie , a p ra k ­
tyczną w ytrzym a łośc ią  drew na stosowanego w  bu­
dow n ic tw ie  do k o n s tru k c ji inżyn ie rsk ich . Tym

tłum aczą się w ysokie w spó łczynn ik i bezpieczeń­
stwa w  odniesieniu do drewna, sprawiające, iż sto­
sunek n a p r ę ż e ń  d o p u s z c z a l n y c h  
d o  w y t r z y m a ł o ś c i  d o r a ź n e j  waha 
się od 1:5 do 1:10. Z jaw isko  to ilu s tru ją  poniższe 
dane liczbowe:

T a b 1 i  c a 1

Sosna w ytrzym ałość naprężenie do­
puszczalne

za rozciąganie rów no­
m ierne w zd łuż w łók ie n 1040 kg cm 2 100 kg cm 2
na rozciąganie równo­
m ierne w  poprzek w łó ­
kien
na ściskanie rów nom ier-

30 kg cm 2 3 kg cm 5

ne
na zginanie zw ykłe

550 kg cm2 
100 kg cm2

100 kg cm2 
100 kg cm 2

Duże w ym agania  w ytrzym ałośc iow e stawiane 
drew nu używanem u do k o n s tru k c ji inżyn ie rsk ich , 
a równocześnie w p ły w  w ie lu  czynn ików  na w łas­
ności mechaniczne drewna, w skazyw a ły  od dawna 
na konieczność stworzenia odrębnej k la s y fik a c ji 
drewna konstrukcyjnego.

K la sy fika c ja  ta, mająca za podstawę nie w yg ląd  
drewna, lecz jego w ytrzym ałość, pozw o liłaby  na 
pełne w ykorzys tan ie  is to tnych  własności w y trz y ­
m ałościowych drewna.

W prowadzenie odrębnych w a runków  technicz­
nych dla drewna konstrukcy jnego  s tw orzy po­
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ważne m ożliwości oszczędności drewna oraz um o­
ż liw i ulepszenie k o n s tru kc ji z drewna.

W pływ  wad drewna na jego wytrzymałość
Sęki, ich  w ie lkość i  rozmieszczenie w yw ie ra ją  

zasadniczy w p ły w  na własności techniczne d rew ­
na. W g badań szwedzkich na jw iększy w p ły w  na 
w ytrzym a łość  drewna m ają  sęki znajdujące się na 
„bokach “  ta rc icy .

Spadek w y trzym a łośc i na rozciąganie pod w p ły ­
w em  sęków dochodzi do 70%, na zginanie —  do 
70%.

Także n ie rów nom ie rny  przebieg w łó k ie n  bardzo 
znacznie obniża w ytrzym a łość drew na (np. w y ­
trzym ałość na ściskanie p rzy  kącie odchylen ia  w łó ­
k ien  90° zmniejsza się dziesięciokrotn ie).

W p ływ  zg n ilizn y  na w ytrzym a łość drewna jest 
rów nież bardzo poważny i  ja k  w ykazu ją  badania 
spadek te j w ytrzym a łośc i, w yw o ła n y  dzia łaniem  
grzybów, może dochodzić do k ilkudz ies ięc iu  % .

Przykład klasyfikacji drewna konstrukcyjnego
Praktyczne k ro k i w  k ie ru n ku  stworzenia k lasy­

f ik a c ji drew na konstrukcyjnego, poparte nauko­
w y m i badaniam i, podjęto w  Szw ecji po zakończe­
n iu  I I  w o jn y  ś w ia to w e j.*) W  w y n ik u  tych  badań 
opracowano w a ru n k i techniczne dla dwóch k a te ­
g o r ii drewna konstrukcyjnego, tzw . k lasy Tioo 
i  T70. (liczby 100 i  70 oznaczają naprężenie do­
puszczalne na zginanie w  kg /cm 2 dla danej klasy).

P rzepisy stosowania, oparte o w ytrzym a łość 
drewna, a n ie  na jego w yglądzie , dopuszczają bez 
ograniczeń siniznę, oraz w  pew nym  rozm iarze —  
oblinę. P rzepisy te rozciągają się na tarcicę (także 
struganą), sosnową i  św ie rkow ą o grubości do 
100 mm. D la  drew na w  stanie pow ie trzno-suchym  
dopuszcza się odchylen ie w  grubości na jw yże j m i­
nus 3 m m  (hs"), oraz szerokości —  na jw yże j m i­
nus 6  m m  ( 1/4 , / ) .

D rew no kons trukcy jne  klas T m usi być wolne 
od ko ry . Sortowanie pow inno być przeprowadzone 
w  stanie pow ie trzno-suchym  drewna.

N a jw ażn ie jszym  w a ru n k ie m  jest m oż liw ie  ró w ­
no leg ły  do osi podłużnej przebieg w łók ien , oraz 
ścisłe przestrzeganie postanow ień k la s y fik a c ji do­
tyczących sęków.

Szczegółowa k la sy fika c ja  dopuszcza podane po­
n iże j w ady, k tó re  mogą występować w  jedne j i  te j 
samej sztuce ta rc icy .

Suma w ym ia ró w  sęków, k tó re  zna jdu ją  się na 
odcinku =  szerokości sztuki, ale n ie  dłuższym  
n iż 150 cm. (6"), n ie  może przekraczać p rze w i­
dzianej sum y na jw iększych  dopuszczalnych sę­
ków  na bokach i  płaszczyznach.

Tarcica k lasy  T100 opa tryw ana jest odpow ied­
n im i znakam i na końcach sztuki, je ś li cała dana 
sztuka ta rc icy  odpowiada w ym aganiom  te j klasy, 
lu b  w  pew nym  odstępie od końców, je ś li ty lk o  
część zaw arta m iędzy znakam i odpowiada jako ­
ści Tioo-

Ostre końce znaków w skazu ją  środek sztuki. 
W  środku m iędzy obu znakam i umieszczany jest 
znak trzeci, w skazujący sw ym  końcem płasz-

) P o ró w n a j:  W . S z a b ło w s k ie g o  „S o r to w a n ie  ta r c ic y  z p u n k tu  
■w idzenia w y tr z y m a ło ś c i d re w n a  k o n s t ru k c y jn e g o “  — , L as  P o l­
s k i “  1949, n r  3, o ra z  K o llm a n n a  „H o lz p ro b le m e  in  S c h w e d e n “ .

T a b l i c a  2

w ady drewna J 100 T ro

k rę ty  s łó j niedopuszczalny niedopuszczalny
silne  miejscowe 
odchylenie w łó ­
k ien  (np. w  ta r ­
c icy w ie rzcho łko­
wej)
s iln a  zgn ilizna  z /
w idocznym  spad­
k ie m  w y trz y m a ­
łości
lekka zgn ilizna  
(bez znacznego 
spadku w y trz y ­
m ałości) dópuszcz. m ie js-

s in izna składowa

cam i i  na bokach
nieprzechodząca
dopuszczalna

s in izna powie­
rzchniowa dopuszczalna
czerwień

dopuszczalnezaszarzenie dopuszczalne
przeżywiczenie , ,
pęcherze żyw icz­
ne

dopuszczalne 0zakork i dopuszczalne 0
długości n a jw y - długości n a jw y -
że j 3 -kro tne j żej 3 -kro tne j sze-
szerokości, 0 głę- rokości, 0 głębo-
bokości na jw yże j kości 1/3 gruboś-
1/4 grubości; 0 ci, 0 szerokości
szerokości n a j- . na jw yże j 1,5 od-
w yże j 1/5 odnoś- nośnej pow ierz-
nej pow ierzchni chn i deski

ś lady żerowania 
owadów

deski

powierzchowne
dopuszczalne dopuszczalne

pęknięcia najw iększe głę- n a jw iększe głębo-
bokości pęknię- kości pęknięcia
cia 1/3 grubości, 1/2 grubości p rzy
przy przeć i\vle«'- przeciw leg łych
ły c i i  pęknięciach pęknięciach, suma
suma głębokości głębokości 1/2 g ru -
1/3 grubości bości

k rzyw izna  boków na jw yże j 1 cm na 1,5 cm na 3 m
3 m długości długości

k rzyw izna  w  p ła - na jw yże j 1/3 g ru - na jw yże j 1/2 gru-
szczyźnie prosto- bości na 3 m d iu - bości na 3 m d iu -
padłe j do powie- gości gości
rzchn i ta rc icy  

szerokość sło jów przeciętn ie, na j-
rocznych w yżej 5 m m —

ciężar drewna b. le kk ie  drewno
z udzia łem  drew­
na późnego m n ie j 
szym n iż  1/6 ob­
jętości n iedopu­
szczalne

zamróz m ie jscam i dopu- m ie jscam i dopu-
szczalna szczalna

ob lina dopuszczalna bez ograniczenia d łu -
gości jednocześnie na obu płaszczyz-
nach. Szerokość nie  może przekra-
czar dopuszczalnego, największego

1 w ym ia ru  sęków każdej płaszczyzny

czyznę, k tó ra  na jpraw dopodobnie j ma najwyższą 
w ytrzym ałość.

O dc ink i na obu końcach danej sz tuk i ta rc icy  
n ie odpowiadające klasie  Tioo mogą być pozo­
stawione, je ś li odpow iadają w ym ogom  klasy T70, 
pod w arunk iem , że nie są dłuższe niż:
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p rzy  długości całej sz tuk i 10— 13' __  2 ' ‘ )
”  >; u u 14— 16 —  3'
>> >> u i) 17— 22' —  4'
”  » >> ,, 23 i  w yże j —  5'

Jeżeli odc ink i te przekraczają, podane w yżej 
długości, lu b  n ie  odpow iadają w ym aganiom  k la ­
sy T 70, muszą one być odcinane.

W prowadzenie w  Szwecji k la s y fik a c ji d la d rew ­
na^ konstrukcy jnego przyn ios ło  znaczne oszczęd­
ności drewna. Obliczenia w ykazu ją , iż dz ięk i za­
stosowaniu ta rc icy  T 100, tam  gdzie dotychczas 
stosowana by ła  tarcica zw yk ła , uzysku je  się ob ję-

_ ____________  T a b l i c a  3 Sęki

T»oo ________[ _ _______Iro

G
ru

bo
ść

ta
rc

ic
y

N
a

jw
ię

ks
zy

 
do

pu
sz

cz
. 

sę
k 

na
 b

ok
u 

m
m

.

N a jw iększy dop. 
sęk na płaszczyź­

nie

N
 a

jw
ię

ks
zy

 
do

pu
sz

cz
. 

sę
k 

na
 b

ok
u 

m
m

.

N a jw iększy dop. 
sęk na płaszczyź­

nie

wśrodk. na brzeg w śro dk na brzeg

l ‘/ s ” 13 _ 18
2 ” 20 — — 25 _
2 7 ,” 23 — — 30 _
3 ” 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
9 ” — 57 38 — 63 57
10” — 63 41 — 63 63

tościową oszczędność drew na w  wysokości 17%. 
I  ta k  np. stosowany w y m ia r k ro k w i 3 " X  6" za­
stąpiono w ym ia rem  2V2" X  6", a naw et 2 " X  6".

Tarcica ko n s tru kcy jn a  w ysortow yw ana jest 
z drewna, k tó re  pozostaje po w ydz ie len iu  w yso­
ko cenionej s to la rk i, aczko lw iek is tn ie ją  tenden­
cje, aby by ła  ona specjalnie produkow ana przez 
wyznaczonych do tego producentów . Przeciętne 
w y n ik i pod ję tych  p rób sortowań b y ły  następu­
jące:

sosna 3 X  9 35,2!%
»» 2V2 X  5— 7 30,7%
„  2 X  5— 6 22,5%

Jak w idać, ilość ta rc ic y  Tioo wzrasta w  m iarę  
w zrostu  grubości, co jes t zupełn ie zrozum iałe, po­
nieważ czynn ik iem  decydu jącym  o w ytrzym a łośc i 
jes t stosunek w ie lkośc i sęka do grubości bała.

Inny przykład klasyfikacji drewna 
konstrukcyjnego

Odrębna k la sy fika c ja  d la  drew na budowlanego, 
ze szczególnym uw zględn ien iem  jego własności 
w y trzym a łośc iow ych  is tn ie je  w  Niemczech.

N orm a niem iecka D IN  4074 dz ie li drewno kon­
s tru kcy jn e  na 3 k lasy:

drewno o specjalnie w ysokich  w łasnoś­
ciach w ytrzym ałośc iow ych,

kh  I I  drewno o no rm a lnych  własnościach w y ­
trzym ałościow ych,

ki- H I drewno o m nie jszych własnościach 
w ytrzym a łośc iow ych .

7 1 stopa ang.=0,305 m.

Norm a D IN  1052 określa następujące napręże­
n ia  dopuszczalne na zginanie d la poszczególnych 
klas drew na konstrukcyjnego:

k l.  I  130 kg /cm 2
k l. I I  100 kg /cm 2
k l. I I I  70 kg /cm 2

Jak w idać z powyższego, k l. I I  odpowiada pod
względem  staw ianych je j wym agań w y trzym a ­
łościowych klasie T i0o w g szwedzkiej k la sy fika c ji, 
a klasa I I  —  klasie T70.

Zgodnie z postanow ieniam i norm y, drewno kon­
s trukcy jne  k lasy  I  używane jest do ko n s tru kc ji
0 specjalnych wym aganiach, s iln ie  obciążone. 

D rew no k l. I I  —  na dźw igary, w ięźbę dachową,
w ięzary  dachowe itp .

D rew no k l. I I I  —  w  konstrukc jach  o m niejszych 
wymaganiach.

W arunk i jakościowe te j k la s y fik a c ji są bardzo 
zbliżone do opisanych w  p o p rzedn im 'p rzyk ładz ie
1 różn ią się jedyn ie  tym , że ob linę dopuszczają 
w  m n ie jszym  stopniu i  rozm iarach.

Klasyfikacja drewna budowlanego w Związku  
Radzieckim

W  Z w iązku  R adzieckim  is tn ie ją  specjalne prze­
p isy sortowania m a te ria łów  ta rty ch  przeznaczo­
nych d la  b u d o w n ic tw a .x) K la sy fika c ja  ta, obej­
m ująca całość drew na budowlanego, n ie  w yodręb­
n ia  w praw dzie  szczególnie drew na ko n s tru kcy jn e ­
go od pozostałego drew na budowlanego, ale posta­
now ienia określające cel, na ja k i może być zużyta 
tarc ica  danej k lasy  jakości, w yraźn ie  wskazują 
iż k lasy  jakości I, I I  i I I I  dotyczą drew na przezna­
czonego na cele konstrukcy jne . W a ru n k i technicz­
ne d la w ym ien ionych  klas I, I I  i I I I  Są w ięc opra­
cowane z uw zg lędn ien iem  cech w ytrzym a łośc io ­
w ych  drew na i stanow ią n ie jako  p rak tyczną  k la ­
sy fikac ję  dla drewna konstrukcy jnego.

D rew no k lasy  I  pow inno być m. in. stosowane 
w  elementach ko n s tru k c ji inżyn ie rsk ich , p racu ją ­
cych zasadniczo na rozciąganie i  ściskanie, oraz 
konstrukc je  d la  drewnianego budow n ic tw a  miesz­
kaniowego.

D rew no k l. I I  —  na kons trukc je  w  budow n ic tw ie  
p rzem ysłow ym  i  pub licznym .

D rew no k l. I I I  —  w  konstrukc jach  o m nie jszych 
wym aganiach w ytrzym a łośc iow ych .

K ró tką  charakte rystykę  jakościową trzech p ie r­
wszych klas jakości w ym ien ione j k la s y fik a c ji ra ­
dzieckie j podaje tab lica  4.

Porównanie różnych klasyfikacji drewna 
konstrukcyjnego

K l a s y f i k a c j a  opisana w  p ie rw szym  
p rzyk ładz ie  ma specja lny cha rak te r i  szerokie m o­
ż liw ości praktycznego zastosowania ze w zględu na 
fa k t, iż całość ta rc icy  ig laste j produkow ana jest 
w  ty m  k ra ju  w  asortym entach obrzynanych 
o znorm alizow anych przekro jach. S twarza to 
szczególnie dogodne w a ru n k i do w yodrębn ien ia  
k la s y fik a c ji w y trzym a łośc iow e j z uw agi na m oż li­
wość w yso rtow yw an ia  drew na o cechach ko n ­
s tru kcy jn ych  z całości p rodukc ji. •

•  ̂ P,? ró^ n V : >>K a ta ł° g  s t r o i t ie ln y c h  m a t ie r ia ło w  i  i z d ie l i i i  z d ie -  
n e w a “ , M o s k w a , 1948. J u  e
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T a b l i c a  4

Dopuszcza się klasa I klasa I I klasa I I I

sęki zdrowe 
dobrze w yroś­
n ięte

na bokach n ie  większe n iż  l/ t 
grubości w  ilo śc i 1 szt. na 1 mb; 
na płaszczyźnie do V6 szerokoś­
c i, ale n ie  większe n iż  35 mm 
w  ilośc i do 2 szt. na 1 m . Sę­
ków  do 15 m m  nie uw zględnia się

na bokach n ie  większe n iż  '¡ 2 
g rub. w  ilo śc i 2 szt. na 1 m. 
na płaszczyźnie do l / i  szerokoś­
c i, ale n ie  większe n iż  45 mm 
w  ilo śc i 3 szt. na 1 m . Sę­
ków do 20 m m  n ie  uw zględnia się

na bokach nie  większe n iż  1/2 
g rub. w  ilo śc i 3 szt. na 1 m na 
płaszczyźnie do 1/3 szerokości 
ale n ie  większe n iż  65 m m  
w  ilośc i 3 szt. na 1 m . Sęków 
do 20 m m  nie uw zględnia się

sęki wypada­
jące

n ie  wychodzące na bo k i o w y ­
m iarze do 15 m m  w  ilośc i 1 szt. 
na 1 m.

n ie  wychodzące na b o k i o w y ­
m iarze do 15 m m  w  ilośc i 2 szt. 
na 1 m.

ja k  w  k l .  I I

skręt w łók ie n dopuszcza się na 1 m odchyle­
nie  n ie  większe n iż  do 1/ i  grub.

ja k  k l.  I ja k  k l.  I

pęknięcia głębokość do 1/ i  g rub. długość 
do 50 cm

głębokość do V3 grub. długość 
do V4 d ług . deski

głębokość do 1/ 3 grub. długość 
do ‘ / 3 długości.

ob lina

ślady żerowa­
n ia  owadów

n ie  większa n iż  1U d ług . i  */« 
grubości

niedopuszczalne

n ie  większa n iż  1/3 grubości 

niedopuszczalne

ja k  k l.  I I

niedopuszczalne

Pozyskiw anie ta rc icy  k lasy  T  jes t dz ięk i tem u 
znacznie u ła tw ione .

K la sy fika c ja  opisana w  d ru g im  p rzyk ładz ie  ma 
nieco in n y  charak te r oraz stosunkowo bardzie j 
ograniczony zasięg ze w zględu na to, że w  N iem ­
czech tarcica produkow ana jest, podobnie ja k  
u nas, jako  obrzynana i  n ieobrzynana, a w ięc 
drewno kons trukcy jne  może być w y  sortow y wane 
ty lk o  z części produkow anej ta rc icy , a m ianow ic ie  
ty lk o  ta rc icy  obrzynanej, natom iast pozostała 
część p ro d u k c ji (tarcica n ieobrzynana) pozostaje 
niedostępna d la  k la s y fik a c ji „w y trzym a ło śc io ­
w e j“ , k tó re j przepisy odnoszą się ty lk o  do ta rc icy  
obrzynanej. Jest to zrozum iałe je ś li się weźm ie 
pod uwagę znaczenie wad, szczególnie sęków w y ­
stępujących na bokach ta rc icy , co w  przypadku  
ta rc icy  n ieobrzynanej n ie  może być stw ierdzone.

T ym  n iem n ie j jednak dzięk i stw orzen iu  odręb­
nych i  ściśle określonych w a runków  jakościow ych 
d la  drew na konstrukcy jnego  oraz określen iu  na­
prężeń dopuszczalnych d la  danej k lasy, k la s y fi­
kacja  w ytrzym a łośc iow a jest stosowana w  p ra k ­
tyce w  różnych konstrukc jach  drew nianych , np. 
w  konstrukc jach  baraków.

D zięk i p raktycznem u zastosowaniu k la s y fik a c ji 
w y trzym a łośc iow e j osiąga się znaczną oszczędność 
drewna, np. w  d rew n ianych  barakach składanych 
produkow anych w  N RD na elem enty okładzinowe 
stosowane są deski o grubości 16 m m  (po ostru - 
ganiu), podczas gdy u nas na te same elem enty 
stosuje się deski grubości 25 mm.

W  postanow ieniach dotyczących jakości d rew ­
na k la sy fika c ja  niem iecka, podobnie ja k  szwedzka, 
k ładzie  g łów ny  nacisk na w ystępowanie sęków, 
przebieg w łó k ie n  i  zgn iliznę, natom iast to le ran ­
cy jn ie  odnosi się do s in izny  i  ob lin .

K l a s y f i k a c j a  r a d z i e c k a  jest od­
m iennego rodza ju  n iż dw ie  opisane powyżej. N ie 
jest to w yodrębn iona specja ln ie k la sy fika c ja  dre­
wna konstrukcyjnego. Jest to natom iast k la s y fi­
kacja  d la  całości drewna budowlanego, w  ram ach 
k tó re j pewne k lasy  posiadają cechy w y trzym a łoś ­
ciowe, wym agane dla drewna stosowanego do kon­
s tru k c ji inżyn ie rsk ich .

Możliwości wprowadzenia klasyfikacji drewna 
konstrukcyjnego w  Polsce

Z a le ty  i  korzyści stosowania odrębnych w arun ­
ków  technicznych dla drewna konstrukcyjnego, 
przez oparcie sortow ania na cechach w y trzym a ­
łościowych, a n ie  na w yg lądzie  drewna, oraz m o­
ż liw ości uzyskania tą drogą oszczędności drewna, 
w y n ik a ją  z om aw ianych w yże j p rzyk ładów .

Rozważając powyższe zagadnienie należy pa­
m iętać, że w  Polsce n ie  is tn ie ją  tak  dogodne w a­
ru n k i w prowadzenia k la s y fik a c ji drewna kon­
strukcy jnego  ja k  np. w  Szwecji, z uw agi na fak t, 
że w  Polsce część m a te ria łów  ta rty c h  p roduko­
wana jes t jako  tarc ica  nieobrzynana, co ogran i­
cza m ożliw ości w yso rtow yw an ia  ta rc icy  o cechach 
kons trukcy jnych .

W ydaje  się, że w a runkom  po lsk im  na jbardz ie j 
odpow iada w zór radziecki, to  znaczy stworzenie 
odrębnych przepisów  jakościow ych dla drew na 
budowlanego, w  ram ach k tó rych  określono by  ce ­
chy w ytrzym ałośc iow e klas drew na przeznaczo­
nych  na kons trukc je  inżyn ie rsk ie .

W yda je  się także nieodzowne zrew idowanie , pod 
kątem  potrzeb budow nictw a, obow iązującej n o r­
m y (PN) na ig laste  m a te ria ły  ta rte  w  sensie zw ię­
kszenia stopniowania szerokości i  długości ta rc i­
cy, a to celem ograniczenia ilośc i w ym ia ró w  znor­
m alizowanych, co pozw o li na ła tw ie jsze  w yso rto - 
w anie z p ro d u k c ji zw yk łe j ta rc icy  sortym entów  
drew na konstrukcy jnego o określonych w ym aga­
niach jakośc iow o-w ytrzym a łośc iow ych  i w ym ia ro ­
wych.

Tak w ięc pow sta łaby konieczność stworzenia 
odrębnej k la s y fik a c ji jakościowej dla drew na bu­
dowlanego i  u jęc ia  je j w  odrębną normę, nato­
m iast k la sy fika c ja  w ym ia row a, po dokonaniu 
w spom nianych w yże j zm ian w  istn ie jące j dotych­
czas norm ie, b y łaby  jednakow a d la  drew na bu­
dowlanego i  pozostałej ta rc icy , z w y ją tk ie m  k ra - 
w ędziaków  i  belek, k tó re  w  k la s y fik a c ji d la d re w ­
na konstrukcy jnego  s tra c iłyb y  w łaśc iw ie  prawo 
by tu , ponieważ na kons trukc je  inżyn ie rsk ie  uży ­
wano by w tedy  b a li o odpow iednich w ym iarach, 
łączonych na gwoździe, śruby, p ierścienie lu b  in ­
ne łączn ik i.

Jest zupełn ie zrozum iałe, że wprowadzenie
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dwóch odrębnych zasad sortowania ta rc icy  w y - 
maga wysokiego poziomu technicznego od prze­
m ysłu  tartacznego i staw ia przed n im  odpowie­
dzialne zadanie.

M im o pew nych trudności dostrzeganych na d ro­
dze do w prowadzenia w  Polsce k la s y fik a c ji dla

drewna budowlanego, a szczególnie k o n s tru kcy j­
nego, k ro k i w  ty m  k ie ru n ku  pow inny  być, na­
szym zdaniem, bezwzględnie podjęte. K la sy fika c ja  
w ytrzym ałośc iow a drewna jest bowuem w yrazem  
postępu technicznego i  w  przyszłości będzie m ia ła  
coraz większe zastosowanie.

M . Z E N K T E ŁE R , J. S Y T E K , J. U R B A Ń S K I

Badania nad sklejalnościg drewna w różny sposób
zaimpregnowanego

- s *
przeprow adzone p r Ł ^ a u T o r ó w  ! ° nr t ^ raenty w f ksz^ h  w y m ia ró w  grubości i  długości. W y n ik i badań 
nego n T te  ce™  na k tó re  d o tM  9°  artyk,Ulv św iadczą o rea lności stosowania d rew na k le jo -
I T im p r e g n o w a Z  3 ? ” a i w v ł«cznie so rtym en ty  lite  z uw ag i na konieczność

K L E JE N IE  drewna staje się coraz ważnie jszym  
zagadnieniem technologicznym . U m ożliw ia  ono 
znaczną oszczędność surowca p rzy  jednoczesnym 
podniesieniu jakości p roduktu .

Poprawę jakości sklejonego drew na uzyskuje 
się przez możliwość doboru zdrowego, pozbawio­
nego wad surowca, a także przez zastosowanie 
synte tycznych k le jó w  wodoodpornych.

Od c h w ili w yna lez ien ia  tych  k le jó w  coraz w ię k ­
sze znaczenie zysku je  k le jen ie  drewna w ie lk o w y ­
m iarowego. Zakres zastosowania takiego drewna 
stale się zwiększa, obejm ując także i te dziedziny 
budow nictw a, gdzie drewno w ystaw ione jest na 
u jem ne dzia łanie w a runków  atm osferycznych. 
W w arunkach tych  drewno k le jone  należy na 
ró w n i z drewnem  lity m , zabezpieczyć przed dzia- 
łan iem  grzybów  i  owadów. Tak w ięc dwa zabiegi 
technologiczne —  k le jen ie  drewna i jego im preg­
nacja muszą się tu ta j zazębiać.

W  zw iązku z ty m  powstaje ca łkow ic ie  nowe za­
gadnienie, w  ja k i sposób produkow ać k le jone  
i zaimpregnowane elem enty drew niane a m ia­
now icie, czy przez k le jen ie  drewna już  zaim preg­
nowanego, czy też przez im pregnow anie gotowych 
elem entów  drew n ianych  dopiero po ich sk le jen iu . 
W  obu w ypadkach w p ły w  im pregnatu  na k le j bę­
dzie m ia ł zasadnicze znaczenie.

P roblem  ten częściowo rozwiązano przez opra­
cowaną w  Polsce w  roku  1950 metodę ,,Im pe rko l“ , 
um ożliw ia jącą  jednoczesne k le jen ie  i  nasycanie 
drewna w ie lkow ym iarow ego . D rew no sklejone 
i  zaim pregnowane tą metodą, dz ięk i zastosowa­
n iu  wysokowartosciowego k le ju  feno low o -fo rm a l- 
dehydowego oraz jednego z najskutecznie jszych 
im pregnatów , ja k im  jest o le j kreozotowy, prze­
wyższa swą jakością drewno lite . Na skutek jed ­
nak nasycenia o le jem  kreozotow ym  drewno im - 
perko low e posiada n iep rzy jem ny  zapach kreozo­
tu, co ogranicza zakres jego stosowania i  czyni 
n iep rzyda tnym  w  budow n ic tw ie  m ieszkaniowym , 
w  przem yśle budow y taboru  kolejowego itp .

Jednakże stosowanie drewna kle jonego w  tych 
dziedziniach staje się, z uw agi na reżim  oszczęd­

ności surowca, rzeczą coraz p iln ie jszą, p rzy  czym 
i to drewno m usi być zabezpieczone przeciw  owa­
dom i grzybom , a w  szczególności p rzeciw  g rzy ­
bom dom owym . W  rachubę wchodzą tu ta j ty lk o  
im pregna ty  bezwonne i n ieszkodliw e dla ludzi 
i zw ierząt, przede w szystk im  wodne roz tw o ry  
n iek tó rych  zw iązków  nieorganicznych.

P roblem  więc k le jen ia  i  nasycania drewna jest 
stale ak tua lny , ty m  w ięcej, że nigdzie dotąd, ja k  
w yn ika  z najnowszej lite ra tu ry , n ie został jeszcze 
ca łkow ic ie  rozw iązany. Z tego też względu pod­
ję to  w  Zakładzie  Mechanicznej Technologii 
D rew na p rzy  Wyższej Szkole Rolniczej w  Pozna­
n iu  badania nad skle ja lnością drew na zaim preg­
nowanego 12 różnym i, n a jła tw ie j w  k ra ju  dostęp­
n ym i im pregnatam i, b y  spośród n ich  w yb rać  n a j­
bardzie j odpow iednie do konserw acji k le jonych  
ko n s tru kc ji d rew nianych .

Jak ju ż  wspomniano, p rodukc ję  zaim pregnowa­
nego drewna kle jonego można przeprowadzić w 
d w o ja k i sposób:

a. k le ić  drewno uprzednio już  zaimpregnowane,
b. im pregnować drew no dopiero po jego skle­

jen iu . s
Z dwóch powyższych m ożliwości w ybrano w  

om aw ianej pracy sposób p ierw szy jako  n ie w ą tp li­
w ie  ła tw ie jszy  i p rak tyczn ie jszy  w  w ykonan iu .

Zadanie sprowadzało się w ięc do trzech zasad­
n iczych czynności:

1. nasycenie drewna różnym i im pregnatam i,
2. sk le jen ie  drewna nasyconego,
3. zbadanie w ytrzym a łośc i spoin k le jow ych .
P rzy doborze im pregnatów  pom in ię to  wszystkie

im pregna ty  oleiste jako  przydatne do nasycania 
drewna przeznaczonego do innych  celów 'z w ró ­
cono natom iast uwagę na wodne ro z tw o ry ’ zw iąz­
ków  organicznych i  n ieorganicznych, nadających 
się pod w ie lom a względam i do ko n se rw a c ji'd re w ­
na budowlanego i  ta rc icy  wagonowej. W  bada­
niach n ie ograniczono się jednak ty lk o  do n a j­
p rzydatn ie jszych  do tego celu zw iązków  chemicz­
nych, a w ięc n ie  barw iących drewna, bezwonnych 
i  bezpiecznych dla lu d z i i zw ierząt, lecz uwzględ-
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niono także szereg zw iązków  w  m nie jszym  stop­
n iu  odpow iadających ty m  wym aganiom .

Do nasycenia użyto bielaste beleczki sosnowe 
o w ym ia rach  20 X  80 X  300 m m  i  o w ilgo tności 
12%, k tó re  zanurzono na okres 72 g o d z in 1) do 
w odnych roztw orów :

dw u n itro fe n o lu  
dw un itrok rezo lu  
dw uchrom ianu sodu 
dw uchrom ianu potasu 
ch lo rku  cynku 
arsenianu wapnia 
arsoninu sodu 
f lu o rk u  sodu 
fluo rokrzem ianu  sodu 
fluo rokrzem ianu  cynku 
„F lu ra ls ilu “  
siarczanu m iedzi

C6H 3(N 0 2)0 H
C«H*(N02)*(CH8)(0H)
N a 2C r 20 7
K 2Cr2Cb
ZnC b
Ca3(As04)2
Na3A s 0 3
NaF
Na2S iF6
Z nS iF ti H 20

C uS 04

Stężenia tych  roz tw orów  (patrz tab lica  1) do­
brano w  zależności od rozpuszczalności poszczgól- 
nych soli, uw zględn ia jąc p rzy  tym  stężenia sto­
sowane najczęściej w  praktyce. Jedynie dla soli 
dobrze rozpuszczalnych (dw uchrom ian sodu, dw u­
chrom ian potasu, ch lo rek cynku, „F lu ra ls i l“  
i  siarczan m iedzi) zastosowano stężenia wyższe 
od stosowanych w  praktyce, a to w  celu w yra ź ­
niejszego stw ierdzen ia  w p ły w u  tych  soli na w y ­
trzym ałość spoin k le jow ych .

Po nasyceniu beleczek i  doprowadzeniu ich  w  
tem peraturze poko jow e j do w ilgo tnośc i 12%, 
skle jono je  po dw ie  w  ręcznej prasie śrubowej, 
p rzy użyciu  uszlachetnionego k le ju  kazeinowego, 
wiążącego na zim no * 2).

P rzy  doborze k le ju  wychodzono z założenia, 
że k le j kazeinow y jest k le jem  powszechnie 
stosowanym, w ie lo k ro tn ie  ju ż  w ypróbow anym  
i w  w arunkach stwarzanych przez budow n ictw o 
m ieszkaniowe zadowalająco w y trzym a łym . Za 
n iew łaściwe uznano w ykonan ie  badań p rzy  uży­
ciu k le jó w  syntetycznych, ponieważ ich  wysoka 
wodoodporność p redystynu je  je  raczej do k le je ­
n ia  drewna bezpośrednio wystaw ionego na w p ły ­
w y  w a runków  atm osferycznych, p rzy  czym do 
konserw acji takiego drewna zastosowane być mo­
gą im pregna ty  oleiste.

K w estia  k le jen ia  i  nasycania tego drew na roz­
w iązana została, ja k  ju ż  o ty m  wspomniano, przez 
metodę „ Im p e rk o l“ .

Z uzyskanych przez skle jen ie  podw ójnych  be­
leczek w yrob iono  d la  każdego im pregnatu  po 24 
p ró b k i do badania w y trzym a łośc i spoin k le jo w ych  
na ścięcie w zd łuż w łók ien , p rzy  zastosowaniu ra ­
dzieckiej m etody, opisanej przez W. N. M ich a jło - 
wa w  pracy „S to larno-m echaniczeskije  p ro izw od- 
stw a“ .

P róbk i te poddano z ko le i badaniu w y trzym a ­
łości na maszynie w ytrzym a łośc iow e j. Uzyskane 
w y n ik i zestawiono w  ta b licy  1.

Na podstawie uzyskanych w y n ik ó w  stw ie rdzić  
należy, że rodzaj użytego do nasycania drewna

*) D o ś w ia d c z e n ia  o r ie n ta c y jn e  w y k a z a ły ,  że im p re g n a ty  n a j in ­
te n s y w n ie j w n ik a ją  do d re w n a  w  c ią g u  p ie rw s z y c h  4 g o d z in  od  
c h w i l i  je g o  z a n u rz e n ia , po  c z y m  s iła  w n ik a n ia  p rę d k o  m a le je , 
ta k  ze po  3 d o b a c h  ju ż  t y lk o  b a rd z o  n ie z n a c z n ie  z w ię k s z a  się 
c ię ż a r n asyca n e go  d re w n a .

2) S k ła d  k le ju  k a z e in o w e g o : k a z e in a  21,3%, w a p n o  8,5%, f lu o ­
re k  sodu  4,2%, s z k ło  w o d n e  4,2%, w o d a  61,7%.

T a b l i c  a 1

Wpływ różnych impregnatów 
na wytrzymałość spoin klejowych

Im pregnat

Stę­
żenie
roz­
two­

ru

Średnia ilość 
wchłoniętego im ­

pregnatu po 72 go­
dzinach nasycenia, 
wyrażona w  %  cię­
żaru p ró b k i przed 

nasyceniem

Średnia w y trzym a­
łość spoin k le jo ­
wych na ścięcie 
(d la 24 próbek) 

wyrażona

roztw ór
sucha

substan­
cja

w kg cm'-

w %  w y ­
trzym ało - 
ści spoin 
drewna 
nie im ­
pregno­
wanego

D w un itro -
fenol

5% 23 1,24 98 108

Dwunit.ro-
krezol

5% 45 2,27 97 106

Dw uchro­
m ian  sodu

8% 61 4,85 69 76

D w uchro­
m ian potasu

10% 54 5,37 56 62

Chlorek
cynku

30% 53 15,87 63 70

Arsenian
wapnia

4% 54 2,18 88 97

Arsenin 
sod u

4% 30 1,18 105 116

Fluorek
sodu

4% 47 1,88 89 98

Fluorokrze­
m ian  sod u

2% 42 0,84 75 82

Fluorokrze­
m ian cynku

8% 47 3,76 77 85

F lu ra ls il 9% 43 3,87 60 66

F lu ra ls il 20% 61 12,20 68 75

Siarczan
m iedzi

1% 70 0,70 84 92

Siarczan
m iedzi

10% 55 5,50 101 111

P róbki nienasycone — 91 100

im pregnatu  w p ływ a  w  pew nym  stopniu na póź­
niejszą skle j alność tego drewna (przy użyciu  k le ­
ju  kazeinowego). W p ły w  ten w  większośęi w y ­
padków  jest raczej u jem ny, choć dla 4 im pregna­
tów, a m ianow ic ie  d la dw un itro feno lu , d w u n itro ­
krezolu, arseninu sodu i  siarczanu m iedzi, uzys-
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T a b l i c a  2

Impregnaty wpływające ujemnie na sklejalność 
drewna klejonego klejem kazeinowym

Stężenie
ro z tw o ru

w %

S k le ja ln o ść

w°/o

D w u c h ro m ia n  po tasu 10 62
F lu ra ls i l 9 66
F lu ra ls i l 20 75
C h lo re k  c y n k u 30 70
D w u c h ro m ia n  sodu S 76
F lu o ro k rz e m ia n  sodu 2 82
F lu o ro k rz e m ia n  c y n k u 8 85

kano naw et nieznaczny w zrost w y trzym a łośc i 
spoin k le jonych  w  stosunku do spoin zaw artych 
w  drew n ie  n ie  nasyconym. Faktu  tego oczywiście 
n ie  należy tłum aczyć w  ten sposób, że im pregnaty  
te z regu ły  zw iększają jakość k le ju  kazeinowego, 
a raczej należy przypisać to przypadkow i, ogran i­
czając się jedyn ie  do stw ierdzenia obojętności tych  
zw iązków.

Poddane badaniom  w  pracy n in ie jsze j im preg­
na ty  można uszeregować w  zależności od stopnia, 
w  ja k im  w p ływ a ją  na sklejalność nasyconego n i­
m i drewna, w  sposób w yraża jący  ten w p ły w  w  
procentach w ytrzym a łośc i spoin drew na n ie  za­
im pregnowanego (tabl. 2).

Z sześciu im pregnatów , w yw ie ra jących  jedyn ie  
nieznaczny w p ły w  na jakość sk le jen ia  drewna 
k le jem  kazeinow ym , na szczególną uwagę zasłu­
gu je flu o re k  sodu, k tó ry  należy uważać za n a j-

T a b l i c a  3

Impregnaty obojętne

Stężenio
w %

Skleja lność
w %

D w un itro feno l 5 108
D w u n itro k re z o l 5 106
Arsen in sodu 4 116
Arsenian wapnia 4 97
F lourek sodu 4 98
Siarczan m iedzi 10 111
Siarczan m iedzi 1 92

odporn ie jszy im pregna t do tego celu. Jest to cen­
ny  im pregnat drewna, stosowany ju ż  od ca 50 lat. 
Cechuje się dużą siłą  grzybobójczą p rzy  m ałej 
równocześnie toksyczności d la  lu d z i i  zw ierząt. 
Jest p rzy  tym  bezbarwny, bezwonny, nie rozkłada 
się i  zmniejsza zapalność drewna. Z tych  też 
względów  nadaje się naszym zdaniem na jbardz ie j 
(spośród 12 zbadanych im pregnatów ) do nasyca­
n ia  drewna, przeznaczonego do k le jen ia  elemen­
tów  z zastosowaniem w  budow n ic tw ie  m ieszka- 
kan iow ym  oraz do budow y taboru  kolejowego.

M niejsze n ie w ą tp liw ie  zastosowanie w  te j dzie­
dzin ie znaleźć mogą, ze w zględu na barw ien ie  
drewna, d w u n itro fe n o l i  dw un itrok rezo l, oraz a r­
senian w apnia i  arsenian sodu jako  bardzo s iln ie  
tru jące  i  wobec tego niebezpieczne dla ludz i 
i  zw ierząt.

Również bez większego znaczenia są dodatnie 
w y n ik i uzyskane dla siarczanu m iedzi, gdyż jest 
to sól o n ie w ie lk ie j grzybobójczości.

S T A N IS Ł A W  F ID Y K

Stosowanie promieni podczerwonych do suszenia drewna
n y c ”  £  , 1 ? “

tod y  je s t suszenie c ie nk ich  e lem entów  d rew na  k tó ra  to za?tosowa7™em tei  n o w e j m e-
je s t w  Z w ią z k u  R adz ieck im  s ta jąc  sie d ro bn ym  lecz z?,staJja JUZ w yprobow ana  i  stosowana
m echan izac ji procesów stanow iących w q słów  Józeta  6 drz^ w n y m  w ażnym  p rzyczyn k ie m

fach ow ą  p o czyn ił pewne o b w r w a c j^ fa ó r y m i d z ie li ipe,! badań w  o p a rc iu  o lite ra tu rę
n ie  s tanow ią  ja z z ie  c a C S E K t a S t a Ł » ' “ • a c z h o lw ie l 
no log iczne j, p rzyczyn ią  się je dn ak  n ie w ą tp liw ie  do p l in t a  rozpowszechrl len ia  te j n o w e j m etody tech- 
na skalę pó ltechn iczną  celem  ja k  na jrych le jszeao  p rz e k a ź n ik  Pr aC l ada™czych 1 dośw iadcza lnych  
n ia  n o w e j m etody suszenia d rew na  ? J 3 9 Przekazania p rze m ys łow i do p raktycznego stosowa -

S T O S O W A N IE  p ro m ie n i podcze rw onych do ob rób k i 
c ie p ln e j i  procesów  suszenia od n iedaw na  sta ło  się n iem a l 
powszechne w  k ra ja c h  techn iczn ie  przodu jących , a w  
szczególności w  ZSRR. S tosuje się je  tam  w  w ie lu  dz iedz i­
nach i  ga łęziach p rzem ys łu  na skalę przem ysłow ą, o trz y ­
m u ją c  k ilk a , a n ie je d n o k ro tn ie  k ilk u n a s to k ro tn e  p rz y ­
śpieszenie procesów  suszenia.

N owa, powyższa m etoda techno log iczna p o w in n a  także 
znaleźć zastosowanie u  nas, zwłaszcza w  przem yśle  d rze w ­
n y m , gdzie bardzo często s ta jem y przed koniecznością 
przyśp ieszenia procesu suszenia d re w n a  lu b  go tow ych  w y ­
ro b ó w  la k ie ro w a n y c h  czy też p o litu ro w a n y c h .

G łów ne zasady suszenia p ro m ie n ia m i podcze rw onym i są 
ju ż  dz is ia j dobrze znane. W iem y, że polega ono po p ro ­
stu na na p ro m ie n ia n iu  suszonego p rzedm io tu  podczer­
w ien ią , p rzy  ta k im  uporządkow an iu  „w ią z e k “  p ro m ie n io ­
w an ia , em itow anego przez p ro m ie n n ik i, aby cała p o w ie rz ­
chn ia  suszonego p rze dm io tu  b y ła  ró w n o m ie rn ie  na p ro m ie ­
n iana  w  każdym  jego punkc ie . Jeś li chodzi o p ro m ien ie  
podczerwone, to je s t to p ro m ien io w an ie  e lek trom agne tycz­
ne tem pe ra tu ro w e  o d ługości fa l pow yże j 0,75u t j .  fa l 
n ie w id z ia ln ych . P rom ien ie  podczerwone e m itu je  c ia ło  
(źród ło  p ro m ien io w an ia ) o tem pe ra tu rze  n ie  p rzekracza -
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ją ce j 4000° K  (b ierzem y pod uwagę tę d ługość fa li,  na 
k tó rą  przypada m aks im um  energ ii p rom ien is te j).

N a jb a rd z ie j rozpow szechn ionym  urządzen iem  p ro m ie n io ­
w a n ia  podczerwonego są p ro m ie n n ik i e lek tryczne , cho­
ciaż stosu je się także gazowe. P ro m ie n n ik  e le k tryczn y  
zbudow any je s t podobn ie do z w y k łe j ża ró w k i ośw ie tle ­
n io w e j, z ty m  jednak , że do lna część b a ń k i je s t spłaszczo­
na, a w  gó rne j części —  zaopatrzona w  w e w n ę trzn y  re ­
f le k to r  odb łyskow y, k tó rego  zadan iem  je s t odpow iedn ie  
k ie ro w a n ie  p ro m ie n i. Podobnie ja k  w  z w y k łe j żarówce, 
zaopatrzono p ro m ie n n ik  w  ż a rn ik  w o lfra m o w y , tem pe­
ra tu ra  żarzenia w yn os i ok. 2500° K , podczas gdy w  z w y k łe j 
żarówce ok. 3000° K  (przew ażn ie 2920° K ) M a ks im um  ener­
g ii p ro m ie n io w a n ia  p ro m ie n n ik a  p rzypada  w  d ługości fa l 
m ax. =  1,05 p.

Poniższa tab lica  poda je  zależność d ługości fa l źród ła  
p ro m ie n io w a n ia  od tem p e ra tu ry , sporządzona została d la  
c ia ła  abso lu tn ie  czarnego (w /g  Ł y k o w a ):

T a b l i c a  1

T T TO o O
K K K

■ I

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 1 200 2,4 5 000 0 ,5 '

Ja k  w y n ik a  z ta b e lk i, wyższe j tem pe ra tu rze  ź ród ła  p ro ­
m ie n io w a n ia  odpow iada m n ie jsza  długość fa l p ro m ien i. 
W y n ik a  to także ze w zo ru :

l  m ax x  T  =  2886 p x  stop ień 

S tw ie rdzono, że na jlepsze re z u lta ty  p ra cy  podcze rw ien ią  
o trz y m u je  się p rz y  d ługośc i fa l  1,0 —  3,0 (x,

Z a le ty  stosow ania p ro m ie n i podczerw onych po lega ją  
przede w s z ys tk im  na tym , że w n ik a ją  one m n ie j lu b  w ię ­
cej w  głębsze w a rs tw y  suszonego m a te r ia łu  (zależnie od 
ich  energ ii), tam  u lega ją  absorbc ji, p rzy  czym  następu je 
p rzem iana  en e rg ii p ro m ie n is te j na  cieplną. U zysku jem y

tu  e fe k t bardzo pożądany w  susza rn ic tw ie , gdyż do s ta r­
czam y c iep ło  do głębszych w a rs tw  m a te ria łu , co jes t ró w ­
noznaczne z ró w n o m ie rn y m  i  w ie lo k ro tn ie  przyśp ieszonym  
procesem  suszenia.

Pon iże j postaram y się w ykazać m ożliw ość zastosowania 
p ro m ie n i podcze rw onych do suszenia drew na.

D re w no  naprom ien iow ane  podczerw ien ią , zachow uje  się 
różn ie  w  zależności od jego ga tunku , w ie k u  i  s tanu w i l ­
gotności. M am y tu  na uw adze zdolność o d b ija n ia  i  absorb­
c j i  podczerw ien i.

P rzeprow adzone badan ia  w yka za ły , że d rew no absor­
b u je  podczerw ień w  s topn iu  zadow a la jącym , a g łów n ym  
czynn ik ie m  w p ły w a ją c y m  na zdolność po ch łan ian ia  jes t 
w ilgo tn ość  drew na. Poniższa tab e lka  w yka zu je , że zdo l­
ność ab so rb c ji rośn ie  z jego w ilgo tnośc ią . Tabe la  I I  po­
da je  w s p ó łc z y n n ik i o d b ija n ia  podcze rw ien i w  po ró w n a ­
n iu  z od b ija n ie m  p ro m ie n i św ie tlnych .

D re w no  dość dobrze poch łan ia  zatem  podczerw ień, co 
s tanow i p ie rw szy  w a ru n e k  o trzym a n ia  do b rych  w y n ik ó w  
suszenia p ro m ie n ia m i podczerw onym i.

Dalsze badan ia  d o tyczy ły  g rubości w a rs tw  d rew na  p rze ­
n ik liw y c h  d la  podcze rw ien i. W ykonano je  za pomocą k l i ­
szy czu łe j na podcze rw ień  p rz y  w y s ta w ie n iu  d rew na  na 
dz ia łan ie  p ro m ie n i podczerw onych w  odległości 2 m  od 
p ro m ie n n ik a  o m ocy 150 W. G rubość d rew na, przez k tó rą  
p rzechodz iły  p ro m ien ie  podczerwone w  dostatecznej ilości, 
w yn o s iła  d la  poszczególnych ga tunkó w :

m odrzew —  5 __ 6 m m
jo d ła —  6 — 7 m m
ś w ie rk — 6 m m
lip a _  4 — 6 m m
sosna —  5 — 4 m m
topola — 4 m m
k lo n — 4 m m
bu k — 3 m m
dąb — 2 m m

Dalsze p ró b y  i  badan ia  nad p rz e n ik liw o ś c ią  p ro m ie n i 
podczerw onych d la  d rew na  d a ły  podobn ie zadowalające 
re z u lta ty .

D ochodz im y zatem  do w n iosku , że suszenie podcze rw ie ­
n ią  będzie przede w szys tk im  m oż liw e  d la  c ie n k ich  s o rty ­
m e n tó w  drew na. W chodzi tu  w ięc  w  rachubę ta rc ica  
o m n ie jszych  w y m ia ra c h  grubości, ok le ina , s k le jk a  itd .

T a b l i c a  2

G atunek drewna

Topola
Jesion
Dąb

Drewno pow ie trzno- Drewno suche 0 —  2% Drewno w ilgo tnesuene iu  — 15% W ilg . W ilg o tn . 30 —  40% W ilg o tn .
p rom ien ie prom ien ie prom ien ie

podczerw. św ie tlne podczerw. św ie tlne podczerw. św ie tlne

30,5 56 38,5 68 19 6929 54 31,5 65 19 6328 47 28,5 57 18,5 60

T a b l i c a  3

1 Grubość w  m m
2 C a łkow ita  ilość zawartej w ody do odparowania
3 Czas na odebranie: 10% w ody

20% wody

4 Energia w  kW h  kg na: 
odebranie 10% wody

20% , ,

Topola Dąb Jesion Olcha

20 20 25 25
45% 35% 27% 26%

2 godz. 3 godz. 1 godz. 1 godz. 
30 m in

4 godz. 
30 m in .

6 godz. 2 godz. 
10 m in .

4 godz.

0,53 0,7 0,2 0,4
1,051,18 1,4 0,42
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T a b l i c a  4

Rodzaj drewna i asortym ent
W ilgo tność 
początkowa 

drewna 
w  %

W ilgotność 
końcowa 
drewna 
w  %

Ilość odpa­
rowanej 
wody 

w  g

Czas susze­
n ia

w  m in .

Zużycie 
energii 
w  kW h

Koszt zu­
żyte j ener-

g ii 
W Zł

O kle ina  dębowa grub. 0,8 mm 63,4 8,10 103,2 3,02 0,28 0,12
Łuszczyna olchowa grub. 1,5 m m 65,5 8,05 254,0 4,55 0,59 0,25
Łuszczyna brzozowa grub. 1,3 mm 50,8 8,09 264,1 4,2 0,52 0,22
Łuszczyna brzozowa grub. 2,2 mm 70,1 8,10 270,1 5,2 0,65 0 ’27
Deseczka dębowa grub. 6 mm 43,0 8,05 166,0 11,02 0,92 0,39
Deseczka topolowa grub. 6 m m 57,7 8,09 273,0 9,01 0,75 0,31
Deseczka brzozowa grub. 7,5 m m 58,6 7,98 302y0 9,46 0,79 0,33
Deseczka św ierkowa 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

P ra k tyczn ie  suszono podcze rw ien ią  na ska lę p rzem ys ło ­
w ą  ta rc icę  w  grubościach od 5 do 25 m m , p rz y  czym  w y ­
n ik i  suszenia są ściśle zależne od g a tu n ku  i  grubości d re w ­
na. W ażną rzeczą je s t dobre i  p ra w id ło w e  rozm ieszczenie 
p ro m ien n ików . P rzy  do pe łn ien iu  tego w a ru n k u , susze­
n iu  n ie  tow a rzyszy  paczenie się d rew na  i  w  ogóle n ie  
obserw u je  się jego „p ra c y “ .

U szkodzenia i  de fo rm ac je  d rew na  d a ją  się n ie m a l ca ł­
k o w ic ie  w y e lim in o w a ć  lu b  są w sp ó łm ie rn ie  m niejsze, n iż  
p rz y  suszeniu „p o w ie trz n y m “  w  suszarniach. S tra ty  su­
szenia og ran icza ją  się je dyn ie  do n a tu ra ln y c h  (skurcz) 
i  ty lk o  w  n ie licznych  w ypad kach  obserw u je  się pę kn ię ­
cia  na końcach desek, pochodzących z bocznych p a r t i i  
k ło dy .

P rzy  suszeniu deski top o lo w e j w p ro s t z prze ta rc ia , 
o grubości 13 m m , w  suszarce o 3 m 2 p o w ie rzch n i u ż y t­
ko w e j, zaopatrzone j w  59 p ro m ie n n ik ó w  o m ocy po 250 W, 
o trzym ano następu jące w y n ik i (w ilgo tność końcow a 5%): 

czas suszenia 45 m in .
w y d a te k  en e rg ii e lek tryczn e j b ru tto  3,7kW h/m 2

Jak  z tego w idać, proces suszenia przebiega b. szybko, 
.co je s t dużym  udogodnieniem , łączącym  się ściśle z p rz y ­
śpieszeniem obiegu drew na, a co, z d ru g ie j s trony , pozwa­
la  na zm nie jszenie p rzestrzen i p ro d u k c y jn e j w  zakładach. 
M om entem  p rze m aw ia jącym  na n ieko rzyść suszenia pod­
cze rw ien ią  ta rc ic y  jes t stosunkow o duży w yd a te k  ene rg ii 
e lek tryczne j.

P ow yże j poda jem y w  fo rm ie  ta b lic y  3 w y n ik i suszenia 
desek różnych  grubości i  ga tunków . Suszono je  w  suszarce
0 ro zs taw ie n iu  p ro m ie n n ik ó w  (o m ocy po 250 W  co 25 cm
1 odleg łości ich  od deski wynoszącej 25 cm.).

W  obecnym  stan ie  ro zw o ju  p rzem ys łu  drzewnego p ro ­
m ien ie  podczerwone mogą znaleźć u  nas zastosowanie 
do suszenia części sk ła do w ych  w y ro b ó w  w a rtośc iow ych , 
szczególnie tak ich , k tó ry c h  ob róbka w ym aga ciąg łośc i ope­
ra c ji.

In te re su ją ce  w y n ik i o tzym ano p rz y  suszeniu tro c in  
i  m ączk i d rze w n e j na taśm ie  transp o rte ra . W  ty m  p rz y ­
padku  naprom ien ien ie  może być ba rdz ie j in tensyw ne, co 
o trz y m u je m y  przez w iększe zgrupow an ie  p ro m ie n n ik ó w  
i  m n ie jszą  ich  odległość od transp o rte ra . Suszenie m usi się 
odbyw ać z w ie lk ą  ostrożnością, poniew aż is tn ie je  n iebez­
p ieczeństwo zapalen ia  się suszonej substanc ji, gdy in te n ­
sywność na p ro m ien io w an ia  je s t z b y t duża lu b  z b y t m ała 
szybkość transp orte ra .

Z  uw ag i na m ożliw ość o trzym an ia  bardzo szybko abso­
lu tn ie  suchych p róbek, suszenie podcze rw ien ią  znalazło 
także zastosowanie do oznaczania w ilg o tn o śc i m a te ria łu , 
co je s t szczególnie ważne p rz y  k o n tro lo w a n iu  przebiegu 
suszenia. S krócenie czasu okreś lan ia  w ilg o tn o śc i jes t k i l ­
kun as tokro tne .

Zapewne n ie  wszyscy z c z y te ln ik ó w  w iedzą, że p ró by  
nad stosow aniem  p ro m ie n i podcze rw onych do suszenia 
d rew na  b y ły  i  są dokonyw ane rów n ie ż  u nas w  k ra ju . 
P ró b y  przeprow adzane przez au to ra  nad zastosowaniem  
podcze rw ien i do suszenia ok le in y , łuszczyny i  deseczek 
d a ły  dość pozy tyw ne  re z u lta ty  m im o p rzeprow adzan ia  ich  
w  p ry m ity w n y c h  urządzeniach w  postac i z w y k łe j „s k rz y n ­
k i “  ze s k le jk i,  zaopatrzone j w  15 p ro m ie n n ik ó w  o m ocy 
250 W.

Suszoną p róbkę  umieszczano na ruch om ym  ruszcie, o ru ­
chu w  p łaszczyźnie p ion ow e j, co pozw a la ło  na zm iany  
od ległości p ró b k i od p ro m ie n n ikó w . P ró b y  w yka za ły , że 
o p tym a ln a  odległość p róbek  od p ro m ie n n ik ó w  w yn os i 
p ra k tyczn ie  w  w iększości p rzyp a d kó w  ca 20 cm, co odpo­
w ia d a  na p ro m ie n ie n iu  0,25 —  0,30 W /cm 2.

Powyższa ta b lica  4 ilu s tru je  w y n ik i dośw iadczeń na 
p ró bka ch  d re w n a  o w y m ia ra c h  po w ie rzch n i 0,5 m 2. N a ­
leży podkreś lić , że p ró b y  w y ko n yw a n o  stosując ko le jn o  
(na przem ian) n a p ro m ien ia n ie  na obie p łaszczyzny w  od­
stępach ca 0,5 m in . P onadto na leży przypuszczać, że czasy 
suszenia i  zużycia  en e rg ii p rz y jm ą  nieco wyższe w a rto śc i 
n iż  podano w -ta b e lc e  p rz y  suszeniu w ym ie n io n y c h  sor­
tym e n tó w  o w iększych  w y m ia ra c h  po w ie rzch n i n iż  sto­
sowane p ró b k i.

Jak  w y n ik a  z ta b e lk i, suszenie podcze rw ien ią  c ie n k ich  
aso rtym e n tów  d re w n a  s tan ow i proces szybk i i  ekonom icz­
n ie  uzasadniony. Zastosowanie susza rk i p ro m ie n n ik o w e j 
w  je d n ym  z zak ład ów  s k le jk a rs k ic h  p rzem ys łu  drzewnego 
do suszenia łuszczyny n ie  da je  je d n a k  zadow a la jących  
re zu lta tó w . W y n ik a  to  z w a d liw e j b u do w y  suszark i, zby t 
m a łe j od ległości suszonego m a te r ia łu  od p ro m ie n n ik ó w  
i  n iew łaśc iw ego tra n sp o rte ra  (taśm a pa rc iana  zam iast 
s ia tk i o dużych okach). N a leży przypuszczać, że w łaśc iw e  
rozw iązan ie  szczegółów b u do w y  susza rk i do w y m ie n io ­
nych  ce lów  po zw o li na o trzym an ie  do b rych  w y n ik ó w  sto­
sow ania podcze rw ien i do suszenia c ie n k ich  so rtym en tów  
d rew na  na skalę przem ysłow ą.

Słuszne jest, aby zagadn ien iu  s tosow an ia podcze rw ien i 
do suszenia w  naszym  przem yśle  pośw ięcić  nieco w ięce j 
n iż  dotąd uw a g i i drogą p ró b  oraz dośw iadczeń na skalę 
pó ł-tech n iczn ą  rozw iną ć  techn ikę  p ra cy  p ro m ie n ia m i pod­
czerw onym i, aby m ożna je  b j>&  stosować z powodzen iem  
w  w a lce  o w yko n a n ie  i  przekńi.czanie p la n ó w  p ro d u k c y j­
nych  zak ładów  przem ys łu  drzewnego.

L IT E R A T U R A

A. W. Ł y k ó w : -— T ie o ria  suszki
G oseniergoizdat —  M oskw a  —  Le n in g ra d  1950 r.

M . D écibére: A p p lica tio n s  du séchage p a r rayonnem en t 
in fra ro u g e  dans l'in d u s tr ie  du bois.“
Revue des bois N r 11 — L is topad  1950 r.
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A L E K S A N D E R  K O R Z E N IO W S K I

Zasady działania wiigotnościomierzy elektrycznych drewna
W  prasie  codzienne j p o ja w ia ją  się n o ta tk i k ry ty c z n e  dotyczące ja kośc i w y ro b ó w  drzew nych , g łó w ­

n ie  m eb li. O m aw ia ją  one przew ażn ie  u s te rk i, k tó re  w y n ik a ją  z użyc ia  do p ro d u k c ji n ieodpow iedn io  
wysuszonego m a te ria łu . N o ta tk i te p o tw ie rd za ją  fa k t ,  iż  zagadnienie suszenia i  k o n tro li w ilg o tn o śc i 
dre w n a  n ie  osiągnęło jeszcze w  naszym  przem yśle  na leżytego poziom u. P odstaw ow ym  w a ru n k ie m  
w łaśc iw ego suszenia d re w n a  oraz k o n tro li jego w ilg o tn o śc i przed użyc iem  surow ca je s t um ie ję tne  
pos ług iw an ie  się ś rod kam i k o n tro ln y m i. K o n tro la  w ilg o tn o śc i d re w n a  za pom ocą od daw na stosowa­
n e j m etody susza rkow o-w agow e j w ym aga stosunkow o w ie le  czasu i  z tego pow odu często je s t p o m i­
ja na  ze szkodą d la  p ro d u k c ji.  Is tn ie ją  je d n a k  stosunkow o proste  ap a ra ty  e lek tryczne , k tó re  pozw a­
la ją  szybko i  sp raw n ie  usta lać  w ilgo tn ość  d rew na  zarów no w  czasie trw a n ia  procesu suszenia, ja k  
i  p rzed każdą dalszą operacją.

Dostatecznie częste po s łu g iw an ie  się ta k im i ap a ra ta m i po zw o li zapobiegać b łędom  suszenia d re w ­
na oraz n ie  dopuści do da lszych op e ra c ji n iedosta teczn ie  w ysuszonych elem entów  w yro bó w . D latego  
też ważne jes t, aby wszyscy p ra co w n icy  tech n iczn i zak ładów  przem ys łow ych  z n a li tego rod za ju  u rz ą ­
dzenia i  u m ie li się n im i posług iw ać.

O K R E Ś L A N IE  w ilg o tn o śc i d re w n a  za pomocą w ilg o t-  
nościom ierzy e le k tryczn ych  m oż liw e  je s t d z ię k i zależności 
n ie k tó ry c h  w łasnośc i e le k tryczn ych  drew na, ja k  opór 
(odw rotność p rze w o dn ic tw a  e lektrycznego) i  s ta ła  d ie le k ­
tryczna , od jego w ilgo tn ośc i. Zależność ta  w ys tęp u je  
w s u k te k  dużej ró żn icy  w ie lko śc i oporu  i  s ta łe j d ie le k ­
try c z n e j suchej sub s tanc ji d rzew ne j w  p o ró w n a n iu  z t y ­
m i sam ym i w łasnośc iam i w o d y ; w  zw ią zku  z ty m  m a ła  
na w e t zm iana w ilg o tn o śc i d re w n a  pociąga za sobą w y ­
raźną  zm ianę jego w łasności e lek trycznych . D rogą  po ­
m ia ru  oporu  e lektrycznego lu b  s ta łe j d ie le k tryczne j można 
w ięc  ok re ś lić  w ilgo tność  drewna.

O pór e le k try c z n y  d re w n a  zm nie jsza się p rz y  w zroście  
w ilg o tn o śc i od stanu ca łko w ic ie  suchego (0% w ilgo tnośc i) 
do s tanu nasycen ia w łó k ie n  (ok. 30°/o w ilgo tnośc i), od 
oko ło 25.000 M egaom ów  do oko ło  0,5 M eg ao m a1), da lszy 
zaś w zros t w ilg o tn o śc i w y w o łu je  dużo m n ie jszy  spadek 
oporu. Podobnie i  s ta ła  d ie le k tryczn a  d re w n a  zm ien ia  
się znacznie s iln ie j w  p rzedz ia le  od 0 —  30% w ilgo tnośc i, 
a n iże li p rz y  da lszym  je j wzroście.

Z  ty c h  w zg lędów  zakres w iig o tn o śc io m ie rzy  e le k try c z ­
nych  og ran iczony je s t p ra k ty c z n ie  do tego p rze dz ia łu  
w ilgo tn ośc i drew na. Is tn ie ją  w ilgo tnośc iom ie rze  w yska lo - 
w ane do 40% w ilgo tn ośc i, je d n a k  w  gó rne j części zakresu 
dokładność ich  pozostaw ia w ie le  do życzenia.

W szystk ie  ty p y  is tn ie ją cych  obecnie w ilg o tn o śc io m ie - 
rz y  m ożna podz ie lić  na dw a  rodza je :

a) w ilgo tnośc iom ie rze  oporow e — oparte  na pom iarze 
oporu  e lektrycznego d re w n a ;

b) w ilgo tn ośc iom ie rze  po jem nościow e —  oparte  na po­
m ia rze  s ta łe j d ie le k try c z n e j drew na.

W ilgo tnośc iom ie rze  oporow e da ją  możność po m ia ru  
w ilg o tn o ś c i d re w n a  w szys tk ich  g a tu n kó w  (z w y ją tk ie m  
top o li) z dok ładnością  ±  1— 2%. WTyższa dokładność n ie  
jes t osiągalna, pon iew aż w  w odzie za w a rte j w  d re w n ie  
rozpuszczone są substancje  o cha rak te rze  e le k tro lity c z ­
nym , k tó re  zak łóca ją  dokładność po m ia ru . N ie k tó re  ty p y  
w iig o tn o śc io m ie rzy  opo row ych  zaopatrzone są w  tabele 
lu b  w yk re sy , pozw a la jące ob liczyć p o p ra w kę  d la  poszcze­
gó lnych  ga tunków , e w en tu a ln ie  posiada ją  w ym ienne  
skale.

D okładność p o m ia ru  w ilg o tn o śc io m ie rza m i pojem ność 
c io w y m i zależy w  znacznym  s topn iu  od ciężaru  w łaśc iw e ­
go (objętościowego) d rew na. U n ie m o ż liw ia  to  je d n o lite  
w yska lo w a n ie  p rzy rzą d ó w  d la  w szys tk ich  ga tunków , 
w  zw ią zku  z czym  w yska low an e  są one w  p rocen tach 
w ilg o tn o śc i ty lk o  d la  jednego g a tu n ku  drew na. D la  o k re ­
ś len ia  w ilg o tn o śc i in n y c h  g a tu n kó w  trzeba  pos ług iw ać się

')  1 M p g a o m  =  1.000.000 O m ó w .

za łączonym i przez w y tw ó rn ię  tab e la m i lu b  w yk re sam i. 
Pon iew aż je d n a k  ciężar w ła ś c iw y  w aha się dość znacz­
n ie  na w e t w  ram ach jednego ga tunku , ostateczny w ięc 
w y n ik  w ilg o tn o śc i je s t n iezb y t dok ładny . Z  tego w zg lędu 
w ilgo tnośc iom ie rze  po jem nościow e n ie  zyska ły  sobie 
uznan ia  i  p rzew ażn ie  używ a się w iigo tn ośc iom ie rzy  opo­
row ych .

# x  K

f  50
Rys. 1. Schem at w ilgo tnośc iom ie rza  f irm y  G. Lange

Rys. 2. W ilgo tnośc iom ierz  f irm y  G. Lange

W  os ta tn ich  la ta ch  na ry n k u  k ra jo w y m  p o ja w iły  się 
dw a  ty p y  w iigo tn o śc io m ie rzy  opo row ych  p ro d u k c ji n ie ­
m ie ck ie j. P ie rw szy  z n ich  to w ilgo tn ośc iom ie rz  f -m y  
G. Lange, k tó rego  schem at k o n s tru k c y jn y  p rzedstaw ia  
rys. 1.

W ilgo tnośc iom ie rz  ten  sk łada się z następu jących zasad­
n iczych  części: kondensa to ra  K , la m p y  k o n tro ln e j L k , s i l­
n ik a  synchron icznego S i  w y łą c z n ik a  W . P róbkę  drew na, 
k tó rego  w ilgo tność  m a być określona, oznaczono na sche-
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m acie sym bolem  Rx. P rzy rząd  zas ilany  jes t p rądem  zm ien­
n ym  o nap ięc iu  220 V  i  często tliw ośc i 50 okr/sek., co od­
pow iada  w a ru n k o m  n o rm a ln e j sieci ośw ie tlen iow e j. Z a­
kres p o m ia ru  w ilg o tn o śc i w yn os i od 7 do 40% .

Zasada d z ia ła n ia  p rzy rzą du  je s t następująca. Z c h w ilą  
w łączen ia  w y łą c z n ik a  W  u ru cha m ia  się s iln ik  synch ro­
n iczny  S, k tó ry  ze sta łą  szybkością porusza s trza łkę  w o kó ł 
s k a li w ilg o tn o śc i d rew na. Jednocześnie ten  sam w y łą cz ­
n ik  w łącza obw ód kondensatora, k tó ry  ła d u je  się poprzez 
zn a jd u ją c y  się w  ty m  sam ym  obwodzie opór p ró b k i d re w ­
na aż do c h w ili,  gdy napięcie  na jego ok ładz inach  osiągnie 
w ie lko ść  po trzebną  do zab łyśn ięc ia  la m p y  k o n tro ln e j L k . 
W  m om encie zab łyśn ięc ia  la m p y  na leży w y łączyć  w y łą cz ­
n ik  i  odczytać w ilgo tność  z po łożen ia  s trz a łk i na  ska li 
p rzyrządu . Po dokonan iu  p o m ia ru  s trza łkę  przesuw a się 
rę ką  do po łożenia w y jśc iow ego. M ia rę  w ilg o tn o śc i d rew na 
s tan ow i czas ła do w an ia  kondensatora, k tó ry  zależy od 
oporu, a w ięc i  od w ilg o tn o śc i w łączone j w  jego obwód 
p ró b k i. Czas ten  m ie rzy  s i ln ik  synch ron iczny  S, poda jąc 
go w  p rze licze n iu  na w ilgo tn ość  drew na.

Czas ca łkow itego  o b ro tu  s trz a łk i doko ła  s k a li w ynos i 
30 sek. W  zw ią zku  z du żym i różn ica m i w  w ie lko śc i oporu 
e lektrycznego d re w n a  ska la  w ilgo tn ośc iom ie rza  podz ie lo ­
na je s t na  4 zakresy oznaczone k o lo ro w y m i p ie rśc ien iam i. 
K ażdem u zakresow i odpow iada in n y  kondensa to r o róż - 
ne3 po jem ności, k tó ry  w łącza  się w  obw ód za pomocą 
p rze łączn ika , ta k  aby s trz a łk a  na jego gałce w ska zyw a ła  
p u n k t  te j sam ej b a rw y , co żądany zakres pom ia ru . Na 
schem acie d la  uproszczenia podano ty lk o  jeden kondensa­
to r  i  p o m in ię to  p rze łączn ik .

P o m ia r w ilg o tn o ś c i na leży rozpocząć od na jwyższego 
zakresu w ilgo tnośc i. Jeże li bezpośrednio po w łączen iu  
la m p ka  k o n tro ln a  zaczyna b łyskać  słabo i  w  k ró tk ic h  od­
stępach czasu (ok. 1 sek.), to  na leży prze jść na następny 
niższy zakres w ilgo tnośc i.

Rys. 3. W ilgo tnośc iom ierz  f irm y  K . Weiss

W ilgo tnośc iom ie rz  f -m y  G. Lange w yposażony jest 
w  dw ie  p a ry  oddz ie lnych  e le k tro d  ig ło w ych , s łużących do 
okreś lan ia  w ilg o tn o śc i d rew na  o w iększe j grubości, i  w  je ­
dną parę  p ła s k ic h  e le k tro d  s tyko w ych  da  ok re ś la n ia  w i l ­
gotności fo rn ie ró w  i  s k le jk i.  Do okreś len ia  w ilgo tn ośc i 
ta rc ic y  używ a się n o rm a ln ie  k ró tk ic h  e le k tro d  ig ło w ych  
o d ługości 7 m m , w b ija ją c  je  w  po w ie rzchn ię  d rew na  
w  od ległości 3— 6 cm na je dn akow ą  głębokość. G dy cho­
dz i o okreś len ie  w ilg o tn o ś c i w  g łęb i g rubszych so rtym en ­
tów , np. k ra w ę d z ia k ó w  lu b  be lek, używ a  się e le k tro d  
d ług ich , k tó re  w b ija  się w  dno o tw o ró w  naw ie rconych  
w  d rew n ie , ta k  aby n ie  s ty k a ły  się z d rew nem  swą boczną 
pow ie rzchn ią .

W ilgo tnośc iom ie rz  f -m y  K . Weiss dz ia ła  rów n ie ż  na za­
sadzie p o m ia ru  oporu  e lektrycznego, lecz m ia rę  w ilg o t­
ności s tanow i różn ica  pom iędzy oporem  d re w n a  i  oporem  
w zorcow ym , w b u d o w a n ym  w  przyrząd.

P rzed rozpoczęciem  po m ia ru  us ta w ia  się s trza łkę  m i l i -  
w o lto m ie rza  w  po łożen iu  ze ro w ym  p rz y  w łączonym  
w  obwód oporze w zo rcow ym . N astępn ie w y łącza  się opór 
w zo rcow y  i  w łącza  na jego m ie jsce opór badany (próbkę 
d rew na), co pow odu je  w y c h y le n ie  s trz a łk i m iliw o lto m ie -  
rza  z po łożen ia  zerowego. D rogą p rzekręcan ia  g a łk i oporu  
korygu jącego  sprowadza się ponow n ie  s trza łkę  m il iw o lto -  
m ie rza  do po łożenia zerowego i  wówczas w y k o n u je  się 
odczyt. U m o ż liw ia  to  s trza łka  w ska źn iko w a  sprzężona 
z ga łką  oporu  korygu jącego, k tó ra  p rz y  p rze k ręca n iu  g a ł­
k i  porusza się w zd łuż  s k a li w ilg o tn o śc i p rocen tow e j 
drew na.

W ilgo tnośc iom ie rz  ten  posiada rów n ie ż  cz te ry  zakresy 
pom ia row e , k tó re  w  sum ie da ją  możność okre ś le n ia  w i l ­
go tności d re w n a  za w a rte j pom iędzy 7 a 33°/o-

Jeże li grubość d re w n a  je s t m n ie jsza  od 13 m m , używ a 
się p ła sk ich  e le k tro d  s tykow ych , pow yże j zaś 13 m m  g ru ­
bości —  tró jk ą tn y c h  e le k tro d  nożykow ych , k tó re  w b ija  
się w zd łuż  w łó k ie n  d re w n a  za pom ocą spec ja lne j m e ta lo ­
w e j op raw y. W  od różn ien iu  od w ilgo tn ośc iom ie rza  f -m y  
G. Lange e le k tro d y  w b ija  się zawsze w  s ta łe j odległości, 
na sta łą  głębokość i  ty lk o  z je d n e j s tro n y  ta rc icy .

D la  g rubości d re w n a  za w a rte j w  g ran icach  do 13 m m , 
przed rozpoczęciem  badan ia  w ilgo tn ośc i, na leży skorygo­
w ać w ilgo tn ośc iom ie rz  ze w zg lędu  na grubość. W yko n u je  
się to  na s taw ia ją c  w ska źn ik  ko re k to ra  na grubość bada­
nego d rew na, oznaczoną na od rębne j ska li. Jeże li grubość 
d re w n a  je s t w iększa od 13 m m , to w ska źn ik  ten  p o w in ie n  
być u s ta w io n y  na na jw iększą  grubość oznaczoną na ska li, 
tzn. na 13 m m .

W ilgo tnośc iom ierz  f -m y  K . Weiss w yposażony je s t w  w y ­
m ienne ska le d la  różnych  g a tu n kó w  d re w n a  oraz w  s ta ­
b iliz a to r  n iw e lu ją c y  zm ia n y  nap ięc ia  w  sieci, z k tó re j 
p rzy rzą d  je s t zasilany. M ożna go p rzy łączać do sieci o na ­
p ię c iu  220 V  i  125 V.

W  p o ró w n a n iu  z ogó ln ie  p rz y ję tą  i  n a jb a rd z ie j rozpo­
w szechnioną susza rkow o-w agow ą m etodą ok re ś la n ia  w i l ­
gotności d re w n a  m etoda e lek tro m e tryczn a  posiada bez­
sprzeczne za le ty , ja k  szybkość w y k o n a n ia  p o m ia ru  i m oż­
ność okreś lan ia  w ilg o tn o śc i go tow ych  w y ro b ó w  bez ich 
uszkadzania. Szybkość w y k o n a n ia  p o m ia ru  m a d la  sp ra w ­
ności k o n tro li p rzeb iegu suszenia zasadnicze znaczenie. 
Toteż je że li uw zg lę dn im y, że p o m ia r system em  suszarko- 
w o -w a g o w ym  trw a  2— 3 godzin, a p o m ia r w ilg o tn o śc io - 
m ie rzem  e le k tryczn ym — kilkana śc ie  m in u t, to  s tw ie rd za ­
m y, że ta k  znaczna różn ica  p rze m aw ia  zdecydow anie za 
m etodą „e le k try c z n ą “ ; w adą na tom ia s t te j m etody jes t 
og ran iczony zakres badan ia  w ilgo tn ośc i, zw iązan ie  z sie­
c ią  e lek tryczną  (z w y ją tk ie m  p rzy rzą dó w  zasilanych 
z w łasnego ź ród ła  p rądu , ja k  sucha b a te ria  lu b  a ku m u ­
la to r)  i  m n ie jsza  dokładność.

Ja k  ju ż  w spom niano, ze w zg lędów  k o n s tru k c y jn y c h  
i  w s k u te k  c h a ra k te ru  zależności oporu  e lektrycznego 
d i ewna od jego w ilgo tn ośc i, dokładność w ilgo tn ośc iom ie— 
rz y  oporow ych  n ie  p rzekraca  ±  1— 2%, co d la  po trzeb 
p rze m ys łow ych  je s t na  ogół zupe łn ie  w ystarcza jące. N a­
leży je d n a k  pam iętać, że doicładnosc ta  może być  osią­
gn ię ta  w  p ra k ty c e  ty lk o  pod w a ru n k ie m  w ła śc iw e j obs łu­
g i p rzyrządu . W  p rze c iw n ym  raz ie  na jlepszy  na w e t w i l ­
go tnościom ierz będzie d a w a ł b łędne w y n ik i.

Zasady p ra w id ło w e j ob s łu g i w ilg o tn o śc io m ie rzy  om ó­
w im y  szczegółowo w  je d n y m  z n a jb liższych  nu m eró w  
„P rze m ys łu  D rzew nego“ .
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RACJONALIZACJA I NOWATORSTWO

Rys. 2 —  przedstaw ia  usp raw n ioną  
k o n s tru k c ję  w ie r t ła  do w yc in a n ia  
sęków.

Racjonalna konstrukcja noży i w ierte ł do obróbki drewna

R a c jon a liza to rzy  radzieccy N. N.
E ngerow  i  N. A . Ł u k ja n o w  p rz y ­
c z y n ili się pow ażn ie  do postępu 
technicznego w  zakresie ulepszenia 
o b ró b k i d rew na, ko n s tru u ją c  na­
rzędzia  przedstaw ione  na załączo­
nych  rysun kach  (1— 4). P rób y  do­
konane przez k o n s tru k to ró w  w y k a ­
za ły  wyższość ty c h  ty p ó w  narzędzi 
od dotychczas używ anych , po lega ją ­
cą na g ładkośc i ob rab iane j po­
w ie rz c h n i oraz zachow aniu  do k ła d ­
ności w ym ia ró w .

Rys. 1 —  przedstaw ia  nóż do g ry -  
z a rk i, zaopa trzony na obydw óch

do w y k o n y w a n ia  p rze dm io tów  cy ­
lin d ry c z n y c h  z „ fa z ą “ .

Pon ieważ p rzem ysł d rze w n y w y ­
maga stałego unow ocześnienia ob­
ra b ia re k  i  narzędzi, przytoczone w y ­
żej u sp raw n ie n ia  ra c jo n a liza to ró w  
radz ieck ich  p o w in n y  być w y k o rz y ­
stane w  naszym  przem yśle i  w  ra -

Rys. 3

pow ie rzchn iach  czo łow ych w  zębate 
noże pom ocnicze, m ające  za zada­
n ie  „czyszczenie“  ob rab iane j po­
w ie rz c h n i drew na. W ysokość zębów 
ty c h  do da tko w ych  noży w yn os i 
0,2 —  0,3 m m .

Rys. 3 —• poda je  k o n s tru k c ję
w ie r t ła  do w y c in a n ia  k o łk ó w  do za­
p ra w ia n ia  o tw o ró w  po sękach.

Rys. 4 —  przeds taw ia  w ie rt ło ,
k tó re  d z ię k i pos iadan iu  dw óch no ­
ży w  części w e w nę trzne j —  służy

zie uzyskan ia  pom yślnych  p ró b  —  
zastosowane na szeroką skalę. P ró b ­
ne egzem plarze ty c h  narzędzi m o­
gą być w yko na ne  w  w a rszta tach  
m echan icznych naszych przedsię­
b io rs tw  p rzem ys łu  drzewnego.

P R O W A D N IC A  DO P IŁ  T A R C Z O ­
W Y C H  (O B R ZY N A C ZE K )

Dotychczas f ry z y  przeznaczone do 
p rz e ró b k i na m n ie jszy  w y m ia r  w  
N a dm o rsk ich  Z ak ładach  P rzem ysłu  
Drzewnego w yc in a n o  na z w y k łe j p i­
le  ta rczow e j, posiadające j n ię ru ch o - 
m ą p ro w a dn icę  z p ra w e j s tro n y  p i­
ły . Szerokość ew. długość w yc in a n e ­
go e lem entu  reg u low a ło  się w  odpo­
w ie d n ie j szerokości w k ła d k a m i, u -  
m ieszczonym i m iędzy n ie ruchom ą 
p ro w a dn icą  a p iłą . Ob. W ład ys ław  
W oźniak, sto la rz, obecnie starszy 
b ra k a rz  w  N a dm o rsk ich  Z ak ładach  
P rzem ysłu  D rzewnego dokona ł u -  
sp raw n ien ia , k tó re  u m o ż liw iło  w y c i­
nan ie  fry z ó w  na żądaną długość i  
szerokość bez używ an ia  n ie ru chom e j 
p ro w a dn icy .

U sp raw n ie n ie  to  p rzedstaw ia  się 
następu jąco: z le w e j s tro n y  p i ły  
zn a jd u je  się na stałe w p u s t p łe tw o - 
w y  p rzeb iega jący rów no leg le  do osi 
c ięcia w zd łuż  całego sto łu , k tó ry  
s tan ow i to r  suw aka oporowego, da­
jącego się nastaw ić  pod do w o lnym  
ką tem  w  stosunku do k ie ru n k u  
cięcia.

Ob. W oźn iak  w y c ią ł w  suw aku 
oporow ym  biegnącą przez jego śro ­
dek poziom ą szczelinę. N astępnie 
w yc ię to  z b lach y  (5 m m  grubości) 
s iode łko  w  kszta łc ie  szu fe lk i, k tó ra  
posiada p io n o w y  bok s ty k a ją c y  się 
z suw akiem  oporow ym  te j. samej 
w ysokośc i co i  suw ak. D ru g i bok 
poziom y, u s ta w io n y  pod ką te m  p ro ­
s tym  do boku  pionowego, spoczywa 
na stole p i ły  ta rczow e j. Do s iode łka 
p rzysp aw any je s t bolec, przechodzą­
cy przez szczelinę suw aka oporow e­
go i  po zw a la jący  na poruszanie się 
s iodełka, nastaw ianego w  k ie ru n k u  
p ro s to pa d łym  do l i n i i  Cięcia.

Celem u re gu low an ia  szerokości lu b  
d ługości fry z ó w  zam ocow uje  się s io­
de łko  do suw aka w  dow o lne j od le­
g łości od l i n i i  cięcia przez dokręćer- 
n ie  zn a jd u ją ce j się na boku  n a k rę t­
k i.  G órna  k raw ęd ź suw aka oporo­
wego zaopatrzona je s t w  podz ia łkę  
okreś la jącą  po łożenie s iode łka  w  za­
leżności od w ym agane j szerokości
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lu b  d ługości m an ipu low anego fry z a  
i  u m o ż liw ia ją cą  p rzesuw anie  tegoż 
w  dow o lne j od ległości od brzeszczo­
tu  p i ły  przez z w y k łe  dokręcen ie  n a ­
k rę tk i.

Zastosowanie opisanego pom ysłu  
u m o ż liw iło  w y e lim in o w a n ie  n ie ru ­
chom ej p ro w a d n icy  oraz konieczność 
skom p likow anego m an ip u lo w an ia

U W A G I W  S P R A W IE  P O R A D N IK A  
K O N S E R W A C JI T A R C IC Y .

W  n r  11/1952 „P rzem ys łu  D rze w ­
nego“  zamieszczono da lszy ciąg po­
ra d  z poprzedn ich  nu m e ró w  P-D. W  
p o d ty tu le  „ In n e  zab ieg i“  podano na 
str. 329 m .in ., że: „zw a lczan ie  p o ja ­
w ia ją cych  się szkod liw ych  g rzybów  
w  sztap lu  p rzeprow adza się przez 
udostępn ien ie  zw iększonego p rz e p ły ­
w u  po w ie trza , oraz podwyższenie 
te m p e ra tu ry “ . Poza ty m : „P leśń  
(szczególnie u  buka) usuw a się za 
pom ocą szczotkow an ia“ .

O czyw iście podan ie  zw ięzłego treś ­
c iw ego opisu zabiegu, ew. procesu 
technolog icznego w  skrzynce porad 
n ie  je s t ła tw e  i  n ie w ą tp liw ie  może 
nasuw ać szereg uwag. Z b y t da leko 
na tom ias t posun ięte uproszczenia, w  
rod za ju  przy toczonych w yże j p rz y ­
k ła d ó w , mogą spowodować u jem ne 
s k u tk i w  p ra k ty c z n y m  zastosowaniu.,

W  szczególności, je ś li chodzi o po­
dane p rz y k ła d y , na leży w y ja ś n ić :

a) ja k a  drogą m ożna osiągnąć w  
sztap lu  zw iększony p rze p ływ  
pow ie trza , oraz

b) ja k  podwyższać tem pe ra tu rę  w  
sztap lu.

Jak  w iadom o, ow ocn ie g rzyb ó w  i  
p leśn i ro z w ija ją  się szybcie j p rzy  
podw yższonej tem pe ra tu rze  do ok. 
40°C, w ięc  na w e t za ins ta low an ie  b l i ­
żej n ieokreś lonych  p rzy rzą dó w  do 
podw yższania te m p e ra tu ry  w  sztap­
lu  n ie  zw a lczy g rzyb ów  i  p leśn i, lecz 
w zm ocn i ich  rozw ó j. Poza ty m  udo­
stępnien ie  zw iększonego d o p ływ u  n ie  
s ta n o w i przeszkody w  ro zw o ju  p leś­
n i.

U suw an ie  p leśn i (p raw dopodobn ie  
z gat. k ro p id la k ó w  rod za ju  „A s p e r­
g illu s  sp“ ) na d re w n ie  bu kow ym , za 
pomocą szczotkowania, p rzyczyn i 
się do rozs iew ania  p le śn i i  zakaże­
n ia  ca łe j m asy drew na, z n a jd u ją ­
cego się w  otoczeniu. M etoda ta 
upraszcza i  m echan iczn ie  p rzyśp ie ­
sza rozs iew anie  p leśn i oraz u ła tw ia  
je j rozw ó j, a ponadto  je s t p raco­
ch łonna  i  kosztow na i  w reszcie  p rz y ­
nos i szkodę d rew nu , zna jdu jącem u 
się  w  pob liżu .

Pon iew aż zw a lczan ie  p o ja w ia ją ­
cych się szkod liw ych  g rzyb ów  w  
sztap lu  może m ieć zastosowanie 
p rak tyczne , szczególnie w  ta rc ic y  z 
d re w n a  d rzew  liśc ias tych , poda jem y 
k ró tk ie  sposoby w a lk i z zag rzyb ie ­
n ie m  i  p leśn ią :

a) uzd row ien ie  w a ru n k ó w  a tm o­
s fe rycznych  otoczenia sztap la przez 
dostęp suchego i  świeżego pow ie trza  
(luźne sztap low anie), przyśpieszenie 
na tu ra lnego  przesychania drew na,

p rz e k ła d k a m i p row adn ic , a ty m  sa­
m ym  up rośc iło  w y c in a n ie  fry z ó w  
różnej szerokości i  zm n ie jszy ło  p ra ­
cochłonność p rz y  te j operac ji.

W prow adzen ie  pom ys łu  do p ro ­
d u k c ji p rzyn ies ie  N a dm o rsk im  Z a­
k ła d o m  P rzem ysłu  Drzewnego p rze ­
w id y w a n ą  oszczędność roczną w  w y ­
sokości 3.500 zł.

zastosowanie wymuszonego obiegu 
po w ie trza  i  w e n ty lo w a n ia  ta rc ic y  za 
pom ocą po jedynczych  w e n ty la to ró w  
da je  b. dobre w y n ik i;

b) dezyn fekc ja  otoczenia i  pod ło ­
ża sztap li, szczególnie w  szopach 
techn icznym  f lu o rk ie m  sodu (NaF) 
w  ilo śc i ok. 5 kg  na 100 m 2 p o w ie rz ­
chn i;

c) poniew aż ow ocnie p leśn i i  g rz y ­
bów  w  w iększości w y p a d k ó w  g iną 
ju ż  po u p ły w ie  15, m in . nasłonecz­
n ien ia , na leży w a lk ę  z p leśn ią  i  zag­
rzyb ien iem  p ro w a dz ić  m o ż liw ie  w  
d n i pogodne na słońcu.

K . Kurow ski

C ZY  B E C ZK A  JEST  
O S ZC ZĘ D N Y M  O P A K O W A N IE M

N a zapytan ie  ob. K . N. z Rzeszo­
wa, czy stosowanie beczek ja k o  
opakow ań zam iast sk rzyń  je s t m oż­
liw e  i  czy p rzyn os i oszczędności w  
d rew n ie , p rzy taczam y w  streszczeniu 
om ów ien ie  tego zagadnien ia  przez 
ob. A lf re d a  G rau la , zamieszczone 
w  N r  9/51 czasopisma „D ie  H o lz ­
in d u s tr ie “  *)

Beczka ja k o  opakow an ie  p rzy  
transp o rtach  m a te r ia łó w  s ta łych  n ie  
zawsze może zastąpić sk rzyn ie . Jed­
nakże ta k ie  to w a ry , ja k : w y ro b y  
ty to n iow e , ks ią żk i, d ru k i, drobne 
w y ro b y  żelazne, fa rb y  suche, che m i­
k a lia , owoce, he rba ta  itp . doskonale 
nada ją  się do tra n sp o rto w a n ia  w  
beczkach, p rz y  czym  opakow an ie  ta ­
k ie  w yka za ło  następu jące za le ty :
1) oszczędność d rew na  w y n ik a ją c ą  

z ku lis teg o  k s z ta łtu  beczki, oraz 
z m n ie jsze j g rubośc i k le p e k  becz­
k o w ych  n iż  deszczułek sk rz y n k o ­
w ych ,

2) dalsza oszczędność m a te ria łu  
dz ięk i m oż liw ośc i w ie lo k ro tn e g o  
użycia  beczek,

3) ła tw ość transp o rtu .

A d 1). W g znanego p ra w id ła  m a te ­
m atycznego k u la  posiada, ze w szyst­
k ic h  f ig u r  geom etrycznych n a jw ię k ­
szą ob jętość p rz y  te j sam ej po­
w ie rzchn i. N a te j podstaw ie  na leży 
uznać w sze lk ie  opakow an ia  w  
ksz ta łc ie  k u lis ty m  bądź w a lco w ym  
ja k o  na jekonom iczn ie jsze.

Św iadczy o ty m  następu jące po­
ró w n a n ie : po w ie rzchn ia  s k rz y n i w  
kszta łc ie  k o s tk i o d ługości k ra w ę d z i 
ró w n e j 1 m b  w yn o s i 6 m 2. D la  w y ­
konan ia  ta k ie j s k rz y n i o ob ję tośc i 
1 m 3 p rz y  u w zg lę dn ie n iu  po trze b ­

*) A l f r e d  G ra u l:  „D a s  P a c k fa s s  h i l f t  
H o lz  s p a re n “ . D ie  H o lz in d u s t*  —  l i ­
p ie c - s ie r p ie ń  1951, N r  9, s tr .  291.

nych  n a d m ia ró w  d ługości i  szeroko­
ści ścian d la  ce lów  k o n s tru k c y jn y c h  
trzeba użyć ok. 6,3 m 2 drew na.

D la  opakow ań k u lis ty c h  te j samej 
ob ję tośc i w ysta rcza  d rew no  cieńsze 
o ok. 25%. U w zg lę dn ia jąc  ksz ta łt 
beczk i w  opa rc iu  o w zo ry  ob ję tośc i 
d la  naczyń c y lin d ryczn ych  ła tw o  ob­
lic zym y , że po w ie rzchn ia  d rew na w  
ta k im  na czyn iu  w yn ies ie  ty lk o  ok. 
6 m2.

K u lis ty  k s z ta łt beczek uodparn ia  
je  p rze c iw ko  w sze lk ie m u n a c isko w i 
zew nę trznem u i  ty m  sam ym  pozw a­
la  na użyc ie  cieńszego m a te ria łu  
drzewnego, a n iże li ten. z k tó rego  
sporządza się sk rzyn ie  o te j samej 
po jem ności. T a k  w ięc, o ile  na o k re ­
śloną w ie lkość  s k rz y n i po trzebne są 
deski o g rubości 24 m m , to  d la  becz­
k i  o te j samej po jem ności w y s ta r­
cza grubość n a jw yże j 18 m m . S tw a­
rza to  pow ażną oszczędność d rew na 
uw idoczn ioną  w  nas tępu jącym  ze­
s ta w ie n iu :

a) opakow an ie  beczkowe —  n ie ­
zbędna ilość m a te r ia łu  drzewnego: 
6 m 2 X  18 m /m  =  0,108 m 2 =  100%

b) sk rz y n ia  w  ksz ta łc ie  k o s tk i —  
niezbędna ilość m a te ria łu  drzew ne­
go: 6,3 m 2 X  24 m /m  =  0,151 m 3 =  
=  ok. 140%

c) prostopadłościan o p rz e k ro ju  
k w a d ra to w y m  —  niezbędna ilość 
m a te r ia łu  drzew nego: ok. 7 m 2 X  
X  24 m /m  =  0,168 m 3 =  155'/2%

d) prostopad łościan o p rz e k ro ju  
p ro s to ką tn ym  —  niezbędna ilość 
m a te r ia łu  drzewnego: ok. 7,34 m 2 X  
X  24 m /m  =  0,176 m 3 =  okr. 163%.

B eczk i ty p u  le kk ie g o  są ju ż  w  
pow ażne j m ie rze  znorm alizow ane. 
N o rm a lizac ja  w ie lk o ś c i w  ty m  w y ­
pa dku  m a na celu n ie  ty lk o  podw yż­
szenie w yd a jn o śc i p ra cy  i  jakośc i 
w y ro b u , lecz s tan ow i ró w n ie ż  decy­
d u ją cy  c z y n n ik  o b n iż k i kosztów  
w yko n a n ia  w y ro b ó w  oraz w  znacz­
n ym  s topn iu  zaoszczędzenia drew na. 
A d 2). D z ię k i swej trw a ło ś c i beczka 
ja k o  opakow an ie  n ie  n iszczy się po 
jednorazow ym  użyciu , lecz może 
służyć w ie lo k ro tn ie  w  w a h a d ło w ym  
ru c h u  to w a ró w  pom iędzy fa b ry k ą  a 
p u n k ta m i zbytu . W  raz ie  uszkodze­
n ia  da je  się ła tw o  na p ra w ić . Poza 
ty m  beczka ta k a  zn a jd u je  też zasto­
sowanie w  gospodarstwach ro ln ych  
i  dom ow ych do różnych  celów.
Ad 3). B eczk i pełne, posiadające d u ­
żą wagę, n ie  p rze ds taw ia ją  w ie lk ic h  
tru d n o śc i p rz y  za ład unku  i  w y ła ­
do w yw a n iu . D z ięk i sw e j budow ie  
da ją  się ła tw o  przew racać na b o k i 
i  toczyć bez w ie lk ie g o  w y s iłk u , po­
w o du jąc  w  ten  sposób n ie  ty lk o  
oszczędność czasu p rzy  ła do w an iu ; 
sposób ten  rów n ież  c h ro n i je  przed 
zniszczeniem  w  p rze c iw ień s tw ie  do 
sk rzyn i, k tó ra  pod w p ły w e m  ude­
rzeń stosunkow o ła tw o  ulega uszko­
dzeniu.

B io rąc  powyższe pod uwagę, n a le ­
ży  s tw ie rdz ić , że beczki m ogą i  po­
w in n y  w  szerszym  s topn iu  zastąpić 
stosowane dotychczas opakow an ia  
skrzynkow e , co w  ram ach gospodar­
k i  ogó lnonarodow ej p rzyn io s łob y  
n ie w ą tp liw ą  oszczędność drew na.

P.

SKRZYNKA PORAD



Do P renum eratorów

Zgodnie z Uchwałą P rezyd ium  Rządu z dnia 24.1.53 N r 90/53 o zm ianie cen n iek tó rych  w y ­
daw n ic tw  podajem y poniżej nowe ceny naszych czasopism.

Prenumerata

Tytu ł czasopisma roczna półroczna kw arta lna
dyncz. egz. 
Cena poje-

1. Gospodarka Wodna 96 48 24 8
2. Gospodarka C ieplna 96 48 24 8
3. Ochrona P racy 72 36 18 6
4. Przegląd Papiern iczy 60 30 15 5
5. Przegląd Skórzany 60 30 15 5
6. Przem ysł D rzew ny 72 36 18 6
7. Technika M otoryzacyjna 72 36 18 ' 6
8. Techn ik  P rzem ysłu Spożywczego 36 18 9 3
9. W łók ienn ic tw o 36 18 9 3

10. Odzież 54 27 13,50 4,50

Nowe ceny obowiązują:

a) w  sprzedaży kom isowej z chw ilą  ukazania się w ydaw n ic tw a  z w ydrukow aną  nową ceną,
b) w  prenum eracie pocztowej i  in d yw id u a ln e j w  stosunku do w szystk ich  now ych zamówień 
i przedp ła t wnoszonych na okresy p renum era ty  od marca br. począwszy.

P renum erato rzy, k tó rzy  op łac ili należność za prenum eratę po dawnej cenie, o trzym yw ać 
będą zamówione czasopisma przez ca ły opłacony okres bez żadnych dodatkowych opłat.

Uwaga:

Ceny pozostałych czasopism nie podlegają zmianom.

GOSPODARKA REMONTOWA
spraw ozdanie z I Krajowej N a ra d y  Remontowej

ukaże się w  sprzedaży w  m arcu b.r.

W ydaw n ic tw o  zawierać będzie:

Część sprawozdawczą —  obejm ującą główne re fe ra ty  i  przem ówienia, uchw a ły  i rezolucję
oraz przebieg obrad p lenarnych i 14 sekcji branżowych.

Część problemową —  obejm ującą w  17 rozdziałach obszerne m a te ria ły  in fo rm acy jne  i in ­
struktażowe, dotyczące zagadnień poruszonych w poszczególnych 
punktach rezo luc ji jako  ich  uzasadnienie i  rozw inięcie.

Praca zbiorowa opracowana będzie przez zespół redakcy jny  p rzy  współpracy około 30 autorów.
W ydaw nic tw o, w  form acie B5, liczyć  będzie około 350 stron d ru ku  oraz zawierać bedzie liczne
ilus trac je , w ykresy, tab lice  itp .

B la n k ie ty  zamówień w raz z przekazam i P KO  i  szczegółowymi in fo rm ac jam i będą rozesłane



C ena zł 6.—

I n f o r m a c j a

w  sprawie rozpowszechniania w  roku 1953 „Prac 
Instytutów Naukowo-Badawczych“ wydawanych  

przez Państwowe W ydawnictwa Techniczne

Podobnie ja k  w  ro ku  1952 „P R A C E  IN S T Y T U ­
TÓ W  N A U K O W O -B A D A W C Z Y C H “  będą rozpro­
wadzane w  ro ku  1953 systemem abonam entowym .

Z ak łady  pracy, in s ty tu c je  i  osoby p ryw atne , 
k tó re  pragną zapewnić sobie o trzym yw an ie  k o le j­
nych  zeszytów „P rac  IN B “  w  ro ku  1953, muszą 
przesłać zam ówienie na ich  dostawę pod adresem:

K S IĘ G A R N IA  T E C H N IC Z N A  „D O M U  K S IĄ Ż K I“  
W A R S Z A W A , U L . B R A C K A  20.

/

Zam ów ienia na leży składać na form ularzach, 
k tó re  na żądanie są dostarczane bezpłatn ie przez 
tę księgarnię oraz przez w szystk ie  in s ty tu ty  p u b li­
ku jące swoje prace.

W  przypadku  b ra ku  fo rm u la rzy  należy złożyć 
zam ówienie pisemne podając:

a) dok ładny adres zamawiającego,
b) pełną nazwę in s ty tu tó w , k tó rych  „P race“  

m a ją  być dostarczane,
c) serię „P ra c “  (w  przypadkach gdy są w yda ­

wane w  seriach),
d) ilość egzem plarzy zam aw ianych „P ra c “  —  

oddzie ln ie d la  każdego in s ty tu tu .

Przesłane zam ówienie zobowiązuje do odb ioru  
i  opłacania w szystk ich  zeszytów (albo ty lk o  zeszy­
tów  zam ówionej serii), wychodzących w  ramach 
p lanu  wydawniczego danego in s ty tu tu  na rok  
1953.

Na podstaw ie zam ówień księgarn ia  „D om u 
K s ią żk i“  będzie w ysy łać  zam awiającem u ko le jne  
zeszyty „P rac  IN B “  z ro ku  1953.

P rzesyłka  nastąpi w  m iarę  ukazyw ania  się po­
szczególnych zeszytów za zaliczeniem pocztowym  
z doliczeniem kosztów przesyłki.

K sięgarn ia  będzie dostarczać —  rów nież na za­
m ów ien ie  —  poszczególne zeszyty „P rac  IN B “  
z ro ku  1951 i  1952 w  p rzypadku  posiadania ich  na 
składzie.

W  ro ku  1953 będą w  obrocie ks ięgarsk im  „P ra ­
ce“  następujących in s ty tu tó w :
1) G łównego In s ty tu tu  G órn ic tw a  w  seriach:

A. Górnictwo (obejm ując: gó rn ic tw o  w łaściwe, 
mechaniczną przeróbkę węgla, petrogra fię , 
geologię węgla itp.).

B. Koksownictwo i badania węgla (obejm ując:
koksow nictw o, w y tlew an ie , chemiczną prze­
róbkę węgla i węglopochodnych, badania 
ana lityczne itp .).

Dom Książki

2) Ins ty tu tu  Ekonom iki i  O rganizacji Przemysłu 
(dawniej Głównego Ins ty tu tu  Pracy) w  seriach:
0. Zagadnienia ekonomiki i  organizacji pra­

cy —  ogólnoprzemysłowe,
01. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra­

cy —  w  przemyśle ciężkim,
02. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pra­

cy —  w  przemyśle lekkim ,
03. Zagadnienia ekonomiki i organizacji pracy 

w  rolnictwie oraz w  przedsiębiorstwach 
przemysłu rolnego i spożywczego.

Uwaga: Pożądane jest, aby abonenci poszcze­
gólnych serii „01“ , „02“  lub  „03“  zama­
w ia li również serię „ 0“ .

3) Ins ty tu tu  Naftowego w  seriach:
A. Kopalnictwo,
B. Rafinerie.

4) Ins ty tu tu  Techniki Budowlanej w  seriach:
I .  M ateria ły Budowlane,

I I .  Konstrukcje Budowlane,
I I I .  Drogi i Mosty.

5) Ins ty tu tu  U rban is tyk i i  A rch itek tu ry  w  se­
riach:
1. Architektoniczna,
2. Urbanistyczna,
3. Tereny zieleni i układy wielkoprze- 

strzenne.
6) Centralnego Ins ty tu tu  Ochrony Pracy,
7) Ins ty tu tu  Budownictwa Mieszkaniowego,
8) Ins ty tu tu  Celulozowo-Papierniczego,
9) Insty tu tów  podległych M in isterstw u Przemy­

słu Chemicznego,
10) Ins ty tu tu  E lektrotechniki,
11) Insty tu tów  M echaniki (łączne wydawnictwo 

Instytu tów : Metaloznawstwa i  A para tury Na­
ukowej, Obrabiarek i Obróbki Skrawaniem, 
Obróbki Plastycznej),

12) Ins ty tu tu  Mechanizacji Górnictwa,
13) Ins ty tu tu  M etalurg ii,
14) Ins ty tu tu  Odlewnictwa,
15) Ins ty tu tu  Organizacji i  Mechanizacji Budow­

nictwa,
16) Ins ty tu tu  Przemysłu Rolnego i  Spożywczego,
17) Ins ty tu tu  W łókiennictwa,
18) Przemysłowego Ins ty tu tu  Telekom unikacji. 

Ponadto można składać zamówienia na „Prace“
niżej podanych instytu tów ; wydawanie drukiem  
„P rac“  tych  Insty tu tów  jest uzależnione od dosta­
tecznej ilości zamówień:

1. Ins ty tu tu  Jedwabiu Naturalnego
2. Ins ty tu tu  Przemysłu W łókien Łykow ych,
3. Ins ty tu tu  Techniki Cieplnej,
4. Ins ty tu tu  Technologii Krzemianów,
5. Ins ty tu tu  W zornictwa Przemysłowego,
6. Laboratorium  Kolorystycznego.

Państwowe W ydawnictwa Techniczne


