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ROK IV WARSZAWA, CZERWIEC 1953 NR 6

S TE FA N  G Ó R Z Y Ń S K I Z D O ŚW IA D C ZE Ń  R A D Z IE C K IC H

Zabezpieczanie drewna bukowego i brzozowego przed
zaparzaniem i zgniliznq

Część I I

W  C E LU  doprow adzen ia  w y rz y n k ó w  i  k łó d  do ta k  n is k ie j 
w ilgo tnośc i, p rz y  k tó re j g rz y b y  n ie  po raża ją  drew na, ko ­
n ieczny  je s t d łuższy okres czasu. Z w y k le  ta k  n is k ie j w ilg o t­
ności n ie  osiąga s ię  w  'czasie jednego le tn iego  sezonu. S tąd 
w n iosek, że podczas całego le tn iego  okresu zabezpieczenia 
surow iec będzie po da tn y  na porażen ie  g rzyb am i o ile  w  d re w ­
n ie  zachowa się m aks im um  w ilg o tn o śc i i  m in im u m  pow ie trza , 
t j .  n ie  zachowa się tzw. s tanu  odporności.

Podczas badań na K au kaz ie  nad przesychaniem  k łó d  b u ­
k o w ych  na o d k ry ty m  zręb ie  s tw ie rdzono, że w  ciągu p ięc iu  
le tn ic h  m iesięcy k ło d y  te przesch ły  za ledw ie  do w ilgo tn ośc i 
87 -4-47 % i  w  rezu ltac ie  porażone b y ły  zaparzeniem  do głę­
bokości 195 cm od każdego czoła, m a rm u rk o w ą  zgn ilizną  —  
na 147 cm oraz m ia ły  od s tro n y  obw odow ej po w ie rzch n i za­
parzenie, m a rm u rk o w ą  zgn iliznę  i  g łębok ie  pęknięc ia . W  c ią ­
gu tego samego czasu k ło d y  okorow ane, n iczym  n ie  zabezpie- 
£ T e .°?nr0C2 nolrm a ln ej leśne j osłony, zap a rzy ły  się na g łę - 
dokosc / y cm  od czoła, m a rm u rk o w ą  zgn iliznę  m ia ły  na g łę - 

osc 15 cm  i  to  ty lk o  w ą s k im i pasam i, pękn ięc ia  n ie  w y ­
stępow a ły, a bocznego zaparzenia p ra w ie  n ie  było.

L iczne  badania dotyczące przesychania d rew na za pomocą 
n ie  usun ię te j k o ro n y  (fiz jo log iczne  suszenie) w y k a z y w a ły  
u  buka  i  brzozy obniżenie w ilg o tn o śc i ty lk o  do 60 -i- 40%. 
Także d rew no po w y k ło d o w a n iu  podlega ło zaparzeniu w  n ie - 
m n ie jszym  s top n iu  n iż  d re w n o  świeżo ścięte. N a tom ias t 
d rew no  buka  podsuszone w  ten  sposób w  lip c u  zaparza ło  się 
dw a razy  szybcie j, a zgn iliźn ie  pod lega ło  k ilk a k ro tn ie  szyb­
c ie j od d rew na św ieżo ściętego. Podobne re z u lta ty  o trzym ano 
p rz y  in n y c h  badaniach. B adan ia  nad w prow adzen iem  sub­
s ta n c ji an tysep tyczne j do  drzew a rosnącego także n ie  do­
p ro w a d z iły  do po zy tyw n ych  re z u lta tó w  w  odn ies ien iu  do za­
bezpieczenia d rew na p rzed  zaparzeniem .

D ow iedziono w ię c  p ra k tyczn e j n iep rzyda tnośc i suchych 
m etod m asowego zabezpieczenia d rew na beztw ardzie low ego 
i  s tw ie rdzono , że w ilg o tn e  zabezpieczanie na raz ie  je s t je d y ­
n y m  w ła śc iw ym  sposobem konse rw ac ji.

N a jp ros tszym  sposobem w ilgo tn eg o  zabezpieczania d rew na 
okrąg łego  jes t ścisłe u k ład an ie  w  m y g ły  i  oc ien ian ie . Spo­
soby te  zbadano up rzedn io  na d re w n ie  ig las tym , a następnie 
na b u ku  i  brzozie. S tw ie rdzono, że o i le  d la  ig las tych  g a tu n ­
k ó w  ścisłe u k ła d a n ie  byw a  często dostatecznym  środk iem  
ko n se rw acy jn ym , o ty le  p rz y  zabezpieczaniu k łó d  bu kow ych  
i  b rzozow ych środek ten  je s t n iew ysta rcza jący. O kazało się 
rów nież, że oc ien ian ie  i  ścisłe uk ład an ie  odda je w ie lk ie  u s łu ­
g i p rz y  zabezpieczeniu drew na, k tó reg o  czoła zosta ły  p o k ry te  
P astam i u n ie m o ż liw ia ją c y m i w ysychan ie.

Z asm arow yw an ie  czół pastam i u tru d n ia ją c y m i w ysychan ie  
j©st je d n ym  z n a jb a rd z ie j un iw e rsa ln ych  środków , m o ż liw ych  
do stosow ania w  lesie, p rz y  transp o rc ie  i  na składach. Jest 
t0  ta n i 1 n a jm n ie j p racoch łonny  sposób w ilgo tn eg o  zabezpie­
czenia drewna.

Sposób ten  m a specja lne znaczenie d la  d rew na liściastego 
oeztwardzie lowego, a g łów n ie  buka  i  brzozy, pon iew aż d re w ­
no to  je s t bardzo poda tne na porażenia s z k o d liw y m i g rzyb am i 

s t r °n y  czół, p rz y  czym  in fe k c ja  bardzo szybko rozp rze- 
s trzen ia  się w  po d łużnym  k ie ru n k u .

E k s i* rym e n ta ln e  p ró b y  stosow ania do d rew na  bukow ego 
k a z l t  1 -m iCZnych’ paku  1 wa:Pna na gorąco i  na z im no, w y -  
w n w ’ 26 P asty ciem nego k o lo ru  n ie  spe łn ia ją  zadania. Pod 
sie y/ ' enI  d z ia ła n ia  p ro m ie n i s łonecznych s iln ie  rozg rzew a ją  

ę, ozp ływ a ją , śc ieka ją  lu b  p rz e n ik a ją  w  g łąb drew na,

a w ięc n ie  za trzym u ją  w ilg o c i w  d rew n ie  i  n ie  ch ro n ią  przed 
zaparzeniem  i  zgn ilizną . Rozgrzanie zaś p ro m en iam i słonecz­
n y m i zasm arow anych czół sp rz y ja  szybk iem u ro z w o jo w i 
szkod liw ych  grzybów , zw łaszcza ga tu n ku  o lszów k i pospo lite j 
(S ch izophy llum  com m une F r). S tw ie rdzono  także, że zasma­
ro w y w a n ie  okó łka  k o ry  na czole sp rzy ja  szybkiem u je j obu­
m ie ra n iu  i  w ys tępow an iu  z g n iliz n y  od s tro n y  bocznej po­
w ie rzchn i.

Po s tw ie rd ze n iu  ty c h  z ja w is k  w spom niane ś ro d k i zaczęto 
u trw a la ć  za pomocą b ie len ia . Zan iechano rów n ież  zasm aro- 
w y w a n ia  okó łka  k o ry . Z ab ieg i te  w ie lo k ro tn ie  zw iększy ły  
zabezpieczające w łaśc iw ośc i b itu m iczn ych  past. Jako ilu s tra ­
cję  powyższego podano w  ta b lic y  dane o w ilg o tn o śc i i  po ra ­
żen iu k łó d  bu kow ych .

Dane te są ta k  przekonyw a jące , że n ie  w ym a ga ją  doda tko­
w ych  w y jaśn ień .

Tablica 2
Zabezpieczające dz ia ła n ie  past i  oc ien ien ia  p rzy  zabezpiecze­
n iu  k łó d  bu kow ych  pozyskanych w  czerwcu. O kres zabezpie­
czenia 4’% m iesiąca, długość k łó d  4,0 m, początkow a w ilg o t­

ność d re w n a  80%

Sposób zabezpieczenia

W ilgotność 
drewna w 
odległości 

25 cm 
od czoła

Procent porażenia drew­
na w  środkowej sztuce 

ta rc icy

zaparzenie m arm urko- 
wa zgn iliz .

K ło d y  kon tro lne 
(niezabezp.) 51.8 83.9 38.7
E m uls ja  b itum iczna 67.2 63.9 ■ 31.6
To samo z dodatkiem  
środka bielącego 71.4 32.4 12.3
E m uls ja  b itum iczna  
wraz z ocienieniem  
odpadkam i zrębowym i ' 81.5 3.0 0.1

D re w no  brzozow e poddaw a ło  się zabezpieczeniu podanym i 
pastam i n ieco t ru d n ie j i  d la tego opracowano d la  n iego b a r­
dzie j skuteczne pasty. R ów no leg le  przeprow adzono badania 
nad zastosowaniem  an tysep tyków . P ró b y  zastosowania w o - 
d«rozpuszczalnych an tyse p tykó w  d a ły  u jem ne  w y n ik i.  Jedy­
n ie  s iln e  toksyczn ie  ś ro d k i ( ja k  s u b lim a t itp .)  n ie  dopuszczały 
do zaparzenia i  zgn ilizny . N iepow odzenie z wodorozpuszczal- 
n y m i a n tysep tykam i w y n ik a  stąd, że ś ro d k i te  ła tw o  p rz e n i­
k a ją  do w ilgo tn eg o  drew na, a k o n ce n tra c ja  ic h  na po w ie rzch ­
n i czoła obniża się do tego stopnia, że pow sta je  m ożliw ość 
ro z w o ju  grzybów .

Z, k o le i w yp rób ow a no  a n ty s e p ty k i o le is te  m . in . o le j k re o ­
zo tow y z w ęgla kam iennego, dziegieć b rzostow y i  k reozot 
drzew ny. A n ty s e p ty k i te okaza ły  się znacznie lepsze od w o - 
dorozpuszczalnych, je d n a k  w  p e łn i n ie  zapob ieg ły  zaparze­
n iu . Po zastosowaniu tych  an tysep tyków  ja k o  podłoża przed 
na łożeniem  past b itu m iczn ych  o trzym ano zupe łn ie  zadow a-
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ła jące w y n ik i.  W odorozpuszczalne zaś ś ro d k i antyseptyczne 
okaza ły  się w  da lszym  ciągu n iep rzydatne .

O trzym ane w y n ik i badań podano w  ta b lic y  3 i  na rys. 6.

T ab lica  3

Zabezpieczające dz ia łan ie  an tysep tyków  na brzozow ych w y -  
rzynka ch  d ługości 80 cm p rz y  trzym ies ięczne j kon se rw ac ji 

w  la b o ra to r iu m

Głębokość porażę-
Ilość m a czoła w  cm

Sposób zabezpieczenia w y ­
rz y n ­
ków

ca L
P N Uwagi

ca N S CS —

nj aa *ć/5 d 9 M O ¿4 N

S ztuk i kon tro lne 9 40*) 16.1 34.8 *) Prze-
Pasta b itum iczna 5 40*)

34.3

5.1 - 0.— chodzące

B itu m in  z dodatkiem  
e ty lm e rku rf osf atu 5 2.3 0 .—

zaparze­
nie sięga 
głęb iej

B itu m in  z dodatkiem  
soli kaustycznej 5 36.9 2.0 0.—

n iż  40cm

B itu m in  z dodatkiem  
dziegciu 5 35.0 0.— 0 . -

25

10-

1

5ztulu
Uoniroine

T b ru n a im e n ie  250/¿1  6 
z l ap% 23.4/15, 
s i n i z n a  8 ,9 / 3.8 

12.0./ 1.0 
ehe/mc.\ne ■ —  /  —•

% t o ń n, r

1 w ///\
2
3 W ?M

4 f  :VŚ'34 
s  K łtM

U w a g a ;  l t c z b y  w  l i c z n i k u  
o z n a c i a j ą  m a k s y m a l n ą  
Ojl^ bokosc  w  cm ; L iczby w  
m i a n o w n i k u  p r z e c i ę t n a  
g lę  b oko ić  weno.

Rys. 6. Zabezpieczające dz ia łan ie  k re ozo tu  p rz y  p rzechow yw a n iu  
w  pom ieszczen iu w y rz y n k ó w  o d ługośc i 50 cm. Zabezpieczenie w  c ią ­
gu 53 d n i p rzy  te m pera tu rze  25—35°. 1 — zb ru n a tn ie n ie ; 2 — w łaśc iw e  
zaparzenie; 3 — s in izna ; 4 — m a rm u rko w a  zg n ilizn a ; 5 — chem iczne 

zabarw ien ie .

W  in n ych  oko licznościach zbadano na ska lę  p rzem ysłow ą 
szereg past i  m azide ł u tru d n ia ją c y c h  w ysychan ie. W y n ik i 
p rzytoczonych badań p o tw ie rd z iły  w  całości p ró b y  la bo ra to ­
ry jn e  i  w skaza ły  na to, że w szys tk ie  badane ś ro d k i w  zależ­
ności od zabezpieczającego dz ia łan ia  m ożna podz ie lić  na dw ie  
w yra źne  g rupy. Ś ro d k i z an tysep tycznym i d o d a tka m i w y k lu ­
cza ły  m a rm u rk o w ą  zgn iliznę , w łaśc iw e  zaparzenie ledw ie  
rozpoczynało się rozw ija ć , głębokość zb ru na tn ien ia  b y ła  trz y  
razy  m nie jsza a n iż e li w  w y rz y n k a c h  k o n tro ln y c h , a ob ję to ­
śc iow y p rocen t zb ru na tn ien ia  zm n ie jszy ł się przypuszcza ln ie  
sześciokrotn ie. D z ia łan ie  zaś ś rod ków  bez doda tków  a n ty - 
septycznych b y ło  znacznie m n ie j skuteczne.

W  da lszych badaniach w yp rób ow a no  następu jące pasty 
(m azid ła ):

1. b itu m in  z f ra k c ją  na fto w ą  m a rk i I I I ,  sym bo l B
2. b itu m in  z m azutem  (c iężk im  o le jem  po

de s ty la c ji -ropy n a fto w e j) w  s tosunku  9:1 „  B M
3. b itu m in  po u p rzed n im  zag run to w an iu

m azutem  „  M B
4. pasta b itu m iczn a  (wodna em u ls ja  na g l i­

n ie) p

5. b itu m in  z o le jem  k reozo tow ym  z suchej 
d e s ty la c ji węgla kam iennego w  s tosunku 
9 :1

6. b itu m in  po up rzed n im  zag run to w an iu  
o le jem  kreozo tow ym

7. b itu m in  z feno lem  w  stosunku 5 :1
8. k le j SBS-1 (s p iry tu so w y  ro z tw ó r żyw icy  

feno low e j)
9. k le j W JA M -B /3

10. k ło d y  ko n tro ln e  bez zabezpieczenia

B K

K B
B F F

S
W
K

P asty  —  m azid ła  1— 4 zalicza się do g ru p y  u tru d n ia ją c y c h  
w ysychan ie ; 5— 9 do g ru p y  a n tysep tyczno -u trud n ia ją ^ych  
w ysychan ie.

stanu na /Kczeruca

° W i/ /m  b MTO53 C

±tys i. u z ia ia m e  m e an tysep tycznych  i an tysep tycznych  past. K  — 
j5 ° n tr .o ll?e i bez pow leczen ia  czół pastam i); B — b itu m in ; 

B M  b itu m in  +  10%> m a zu tu ; B K  — b itu m in  +  10% kre ozo tu ; M B  — b i­
tu m in  po m azucie ; K B  — b itu m in  po kreozoc ie ; B F F  — b itu ­
m in +25% fe n o lu ; S — sm oła SBS 1; W  — sm oła W IA M  — B3; 
P — pasta b itu m iczn a ; a — zb ru n a tn ie n ie ; b — w łaśc iw e  zaparzenie; 

c — m a rm u rko w a  zg n ilizn a ; d — sin izna.

Stan d rew na po dw um iesięcznym  zabezpieczaniu n ie  b y ł 
dostateczny do w yc iągan ia  ogóln ie jszych w n iosków .

P rzy  d ru g im  sp raw dzan iu  po u p ły w ie  w ięce j n iż  czterech 
m iesięcy od cza-su na łożenia pasty (co na leży uznać za dosta­
tecznie d łu g i okres zabezpieczenia) s tw ie rdzono, że w szystk ie  
d a ły  odpow iedn io  ko rzys tne  w y n ik i.  Z  podanych środków  
trzeba je dn ak  uważać za na jsku teczn ie jszy  b itu m in  z dodat­
k ie m  20% fe n o lu  (BFF). P rzy  zastosowaniu tego środka roz­
m ia ry  zb ru na tn ien ia  o b n iży ły  się s ie dm io k ro tn ie , w łaśc iw ego 
zaparzenia p ra w ie  n ie  by ło , m a rm u rk o w a  zgn ilizna  zupe łn ie  
n ie  w ystępow ała .

A na log iczne  w y n ik i osiągnięto na w y rzyn ka ch  zabezpie­
czonych pas tam i: b itu m in e m  po up rzedn im  zag run to w an iu  
kreozotem  i  b itu m in e m  z kreozotem  oraz p rzy  stosow an iu 
samego b itu m in u . W  w y rz y n k a c h  tych  w ystępow an ie  m a r- 
m u rk o w e j z g n iliz n y  b y ło  przypadkow e.

W  końcu  s ie rp n ia  ko ra  obum iera  od s tro n y  czoła. O bum ie­
ra n ie  rozciąga się na znacznych przestrzeniach. W  ty m  też 
czasie zaczyna się ro z w ija ć  u  brzozy zgn ilizna  b ie lu . Uszko­
dzenie o m ija ją c  zapastowane czoło —  p rze n ika  do w n ę trza  
w y rz y n k a .

Dalsze podwyższenie jakośc i zabezpieczenia można o trz y ­
m ać p rzy  śc is łym  u k ła d a n iu  surow ca w  sztaple.

Po zakończonym  okresie  w e ge tacy jnym  p rzy  sześciom ie­
s ięcznym  zabezpieczeniu podczas ponownego badania oka­
zało się, że uszkodzenia po czyn iły  dalsze postępy, a n a jle p ­
szym i ś rod kam i okaza ły  się b itu m in  po za g run to w an iu  czół 
kreozotem  i  b itu m in  z fenolem . Po ogólne j ocenie w szystk ich  
badanych środków  w  liczb ie  ok. 20 podane dw a z n ic h  uzna­
no za najlepsze.

Pod względem  trw a ło śc i w a rs tw y  p o k ry w a ją c e j pasty oraz 
skuteczności zabezpieczającego dz ia łan ia  b itu m iczn a  pasty sa 
sku teczn ie jszym i ś rod kam i a n iż e li synte tyczne żyw ice  feno­
lowe.
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O góln ie  s tw ie rdzono  też, że pasta b itu m iczn a  dz ia ła  n ie ­
zaw odnie  ty lk o  p rzy  do b rym  zacien ien iu , na tom ias t bez za­
c ien ien ia  lu b  p rz y  s łabym  zac ien ien iu  ustępu je  in n y m  środ­
kom .

Badan ia  do w io d ły , że d rew no  na  czołach przesycha bardzo 
szybko i  ju ż  w  k w ie tn iu  w ys tęp u je  n iebezpieczeństwo zapa­
rzen ia  w y rz y n k ó w  zim owego pozyskan ia podczas s p rz y ja ją ­
cej tem p e ra tu ry . Pasty u tru d n ia ją c e  przesychanie s ta b iliz u ją  
w ilgo tność  n ie  ty lk o  na czołach, lecz rów n ież  w  w a rs tw ach  
głębszych. Z ja w is k a  te  po s łu ży ły  za w y jaśn ien ie , dlaczego 
zaparzanie p o ja w ia  się dość wcześnie, pom im o zasm arowania 
czół pastam i. W  zw iązku  z ty m  przeprow adzono badania nad 
za trzym yw a n ie m  w ilg o c i w  d rew n ie . Zastosowano te  same 
środk i, z k tó ry m i przeprow adzono dotychczasowe próby. W y ­
n ik i badań podano w  ta b lic y  4.

Tablica 4
P orów nan ie  u tru d n ia ją c y c h  w ysychan ie  w łaśc iw ośc i past na 
brzozow ych w y rz y n k a c h  z im owego pozyskan ia zasm arowa- 

nych  w  k w ie tn iu

W g stanu na 28 . V I I I . W g stanu na 24. IX .
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K 60.4 67

Z podanych ś rodków  n a jle p ie j c h ro n iły  przed w ysychan iem  
pasty  b itu m iczn e  i  b itum iczno -kreozo tow e .

Z  an a lizy  os iągnię tych w y n ik ó w  w yc iągn ię to  w n iosek że 
o le is ty  an tysep tyk  polepsza w łaśc iw ośc i zapobiegawcze po 
n iew aż w prow adza  do past czynn ik  toksyczny, d z ia ła ją cy  na 
po w ie rzch n i czół. Zauw ażono też, że lepsze w y n ik i p rz y  sto 
sow an iu  a n tys e p ty k ó w  o trz y m u je  się w tedy , gdy ś ro d k i te 
naniesione są na czoło przed posm arow an iem  ich  u tru d n ia ­
ją cym  w ysychan ie  m azid łem .

Pasty u tru d n ia ją c e  w ysych an ie  n ie  ha m u ją  go je d n a k  zu­
pe łn ie . Pasta ba rdz ie j u tru d n ia  parow anie , o ile  częściowo 
p rze n ika  do drewna.

Badan ia  w yka za ły , że n ie  ma po trzeby poszuk iw an ia  środ­
k ó w  ba rdz ie j izo lu ją cych  an iże li b itu m in , poniew aż pasta 
Przesta je dzia łać z chw ilą , gdy ko ra  zaczyna obum ierać p rzy  
czołach, a d re w n o  częściowo podsycha i  podlega in fe k c ji 
Przez boczną pow ie rzchn ię .

Ze w szys tk ich  p rzeprow adzonych dotąd badań w y n ik a , że 
Pasty u tru d n ia ją c e  przesychan ie  bez an tysep tyków  i bez 
oc ien ien ia  zupe łn ie  zadow ala jąco ch ron ią  drewnoi brzozowe 
w  ciągu 1— 2 m iesięcy okresu  w egetacyjnego. W  w a run kach  
zas ocien ien ia  (w  s k ra jn y m  p rzyp a d ku  —  pob ie len ia) pasty 
te dostatecznie zabezpieczają d rew no  na okres 3— 4 m iesięcy.

Lepsze a n tysep tyczno -u trud n ia ją ce  przesychanie pasty bez

ocien ien ia  lecz z pob ie len iem  (syntetyczne żyw ice  feno low e 
pob ie lan ia  n ie  znoszą) zabezpieczają d re w n o  brzozow e w  c ią ­
gu 4 m iesięcy w egetacyjnego okresu, zm nie jsza jąc objętość 
zaparzenia s ie dm io k ro tn ie  oraz zupe łn ie  n ie  dopuszczając do 
ro zw o ju  m a rm u rk o w e j zgn ilizny . Ta osta tn ia  w ada w  ciągu 
podanego czasu w  niezabezpieczonych w y rz y n k a c h  rozprze­
s trzen ia ła  się w ięce j n iż  na po łow ę ich  d ługości i  za jm ow a ła  
trzec ią  część d re w n a  zdrowego.

S tw ie rdzono  też, że ba rdz ie j d łu g o trw a łe  zabezpieczenie 
d rew na bez zastosowania ocien ien ia  jes t zupe łn ie  n iece low e 

Ażeby zasm arowanie czoła b y ło  skuteczne w  dz ia łan iu , k o ­
nieczne jest stosowanie go w e  w ła śc iw ym  czasie. Badania 
w  ty m  k ie ru n k u  przeprow adzono na b u k u  i  brzozie. U sta ­
lono, że w  radz ieck ich  w a ru n ka ch  k lim a ty c z n y c h  na brzozo­
w ych  w y rz y n k a c h  zim owego pozyskan ia pasta dzia ła  skutecz- 
nie, je że li naniesiona została n ie  późnie j, n iż  w  d ru g ie j p o ­
ło w ie  k w ie tn ia . Pasta zastosowana po u p ły w ie  m a ja  okazała 
się w  ogóle nieskuteczna. N a d rew no le tn iego  pozyskan ia na ­
leży nanosić pasty w  ciągu p ie rw szych  sześciu d n i po  w y ró b - 
ce. W  naszych w a ru n ka ch  k lim a ty c z n y c h  na d re w n o  le tn iego  
pozyskan ia pasta pow in na  być naniesiona n iezw łoczn ie  po 
ścince i  w yróbce. O kres sześciu d n i w y d a je  się tu  zby t d ług i.

N a jlepszym i ś rod kam i do sporządzania past. u tru d n ia ją c y c h  
w ysychan ie  są różne b itu m in y : pak (tw a rd a  sm oła podesty la ­
cyjna), gotowane sm o ły  z suchej de s ty lac ji, p a ra fin a  itp . 
Ś ro d k i te  w  z w y k łe j tem pe ra tu rze  p o w in n y  być dostatecznie 
tw a rd e  i  zw ięzłe. T em pera tu ra  ich  rozm iękczan ia  pow inna  
w ynos ić  ok. 40°. Powyższe ś ro d k i są je dn ak  n iew ygodne, po­
n iew aż przed użyciem  na leży je  podgrzewać, p rz y  czym szyb­
ko  tw a rd n ie ją  w  naczyn iu . B a rd z ie j w ygodne w  stosowaniu 
okazały się w odne em ulsje , sporządzone z w ym ien ion ych  
środków .

E m u ls je  nanosi się w  s tan ie  ch łodnym  po up rzed n im  zm ie­
szan iu ic h  z wodą, a ja k o  em u lga to r stasu je się z w y k łą  g l i­
nę. B a rd z ie j doskonałe em u ls je  p rodukow ane są sposobem 
fab rycznym . E m u ls je  na k łada  się c ienką w a rs te w ką  d w u ­
k ro tn ie .

Jako a n tyse p tyk i do m ieszania z pastam i stosu je s ię  to k ­
syczne o le iste ś ro d k i, o trzym yw a ne  p rz y  suchej de s ty lac ji 
węgla kam iennego, to r fu , ro p y  n a fto w e j, d rew na itp . Szcze­
góln ie  skuteczny okazał się o le j k reozotow y, dziegieć brzo - 
s tow y, sm o ły  o trzym yw a ne  p rzy  suchej d e s ty la c ji d rew na itp .

W ym ien ione  ś ro d k i m ożna w prow adzać do sam ych past, 
lecz znacznie le p ie j jes t g ru n tow ać  n im i czoła przed na n ie ­
sieniem  pasty.

Toksyczność tych  ś rodków  może być zw iększona przez roz­
puszczanie w  n ich  feno lu , k rezo lu , sm oły i  in n y c h  orga­
n icznych  n ierozpuszcza lnych lu b  s łabo rozpuszczalnych w  w o ­
dzie an tysep tyków .

P rzy  zabezpieczeniu w y rz y n k ó w  n a jle pszym i pastam i zu­
życ ie  podstaw ow ych ś ro d kó w  w yn os i na 1 m 3 d rew na:

1 m azid ło  z gorącego b itu m in u  p rzy  jedno razow ym  po ­
k ry c iu  —  2,5 kg,

3 b itu m iczn a  em uls ja  fab ryczn e j p ro d u k c ji p rz y  d w u ­
k ro tn y m  p o k ry c iu  — 1,6 kg  (w  te j liczb ie  b itu m u  0,8 kg),

3 b itu m iczn a  pasta (przygotow ana na m ie jscu) p rzy  
d w u k ro tn y m  nan ies ien iu  —  2,5 k g  (w  ty m  b itu m u  
1,3 kg),

4 żyw ica  SBS-1 (sp iry tu sow y  ro z tw ó r ż y w ic y  feno low e j) 
p rz y  t rz y k ro tn y m  nan ies ien iu  —  2 kg,

5 k reozo t (lu b  dziegieć) do g ru n to w a n ia  czół —  0,6 kg,
6 —  w apno gaszone do b ie len ia  czół —  0,6 kg.

Jeden ro b o tn ik  w  ciągu 8 godzin może posm arować m az i- 
d ła m i p rz y  je d n o k ro tn y m  p o k ry c iu  45— 75 m 3. Pracochłonność 
p rzy  b ie le n iu  zasm arow anych czół —  100— 200 m 3 w  ciągu 
8 godzin.

Robotnicy i pracow nicy fabryk w yrobów  drzewnych i m ebli — przystępujcie  
do w spółzaw odnictw a indyw idualnego pod hasłem :

JA NIE WYPUSZCZĘ BRAKU!"



Str. 4 (148) PRZEMYSŁ DRZEWNY Zeszyt 6

P A W E Ł  BURCZ,ENKO  ■ N O R M O W A N IE  W  P R ZE M Y Ś LE LE Ś N Y M  ( II I)

Normowanie wydajności maszyn
CELE N O R M O W A N IA

Pod po jęc iem  w yd a jn o śc i m aszyny rozum ie  się je j zdolność 
p ro d u kcy jn ą , t j .  na jw iększą  ilość p ro d u k c ji (go tow ych w y ­
robów , pó łp ro d u k tó w , en e rg ii lu b  pracy), ja k ą  może w ykonać 
w  okreś lone j jednostce czasu, w  okreś lonych  w a run kach  
te ch n iczn o -p ro du kcy jnych , p rzy  na jlepszym  ic h  w y k o rz y s ta ­
n iu . -

N o rm ow a n ie  w yd a jn o śc i m aszyn m a m. in . na  celu:
a) usta len ie  danych  n iezbędnych do ob liczenia zdolności 

p ro d u k c y jn e j zakładu,
b) us ta len ie  uzasadnionej pods taw y techn iczno-ekonom icz­

ne j do opracow an ia  p lan u  ro z w o ju  te c h n ik i oraz p lanu  
in w e s ty c ji,

c) okreś len ie  w łaśc iw e j podstaw y techno log iczne j do usta­
le n ia  n o rm  p racy  d la  ro b o tn ik ó w  obs ługu jących te  m ie j­
sca robocze, w  k tó ry c h  za insta low ane są m aszyny i  u rzą ­
dzenia.

_Te zasadnicze cele no rm ow a n ia  w yd a jn ośc i m aszyn leżą 
w ła śc iw ie  u  podstaw  całości p rac nad sporządzeniem  p lanu  
techn iczno-przem ysłow o-finansow ego przesięb io rstw a.

Bez us ta lone j w yd a jn o śc i m aszyn n iem o ż liw e  je s t ob licze­
n ie  i  us ta len ie  zdolności p ro d u k c y jn e j poszczególnych dzia­
łó w  lu b  w y d z ia łó w  p ro d u k c y jn y c h  zak ładu  oraz zdolności 
p ro d u k c y jn e j ca łości zakładu. Z  k o le i bez ty c h  danych n ie ­
m oż liw e  je s t p ra w id ło w e  opracow an ie  p la n u  p ro d u k c ji,  ty m  
ba rdz ie j w  jego ro z w in ię te j fo rm ie .

U sta lona w yda jność  m aszyn pozw ala na w y k ry c ie  „w ą ­
sk ich “  i  „sze ro k ich “  p rz e k ro jó w  zdolności p ro d u k c y jn y c h  za­
k ła d u  oraz w ie lk o ś c i d ysp ro p o rc ji ty c h  zdolności. Znajom ość 
d y s p ro p o rc ji pozw a la  na usta len ie  w ie lko śc i reze rw  p ro d u k ­
c y jn y c h  tk w ią c y c h  w  danym  zakładzie  oraz na w y tyczen ie  
zasadniczych k ie ru n k ó w  jego p rzebudow y lu b  rozbudow y, 
a także w ie lk o ś c i i  k ie ru n k u  n a k ła d ó w  in w e s tycy jn ych .

Poza tym , pod ką tem  w id ze n ia  usta lone j w yd a jn o śc i m a­
szyn byw a  przew ażn ie  rozp a tryw a na  i  badana celowość w y ­
prow adzen ia  tego lu b  innego usp ra w n ie n ia  o rg an izacy jno - 
technicznego lu b  m echan izac ji. Jeżeli np. usp raw n ie n ie  p ra ­
cy tra k a  pociąga za sobą zw iększen ie zapotrzebow ania na 
moc, to  celowość tego usp ra w n ie n ia  bada się pod ką te m  w i­
dzenia agregatu, dostarczającego te j m ocy. G dy się okaże, że 
ź ród ło  m ocy jes t n iew ysta rcza jące  i  n ie  da się pow iększyć 
bez n ie w sp ó łm ie rn ie  w yso k ich  in w e s ty c ji, wówczas w p ro w a ­
dzenie usp raw n ie n ia  może okazać się niecelowe.

Potrzeba no rm ow a n ia  w yd a jn o śc i m aszyn w  zw iązku  
z us ta lan iem  n o rm  p ra cy  w y n ik a  z te j p ros te j p rzyczyny, że 
n o rm y  w yd a jn o śc i p ra cy  ro b o tn ik ó w  (obsługu jących m aszy­
n y  i  m ie jsca robocze, w  k tó ry c h  te m aszyny za insta low ano) 
są w y p a d k o w y m i ich  p ra cy  oraz p ra cy  maszyn. T o  s tw ie r ­
dzenie w  zasadzie odnosi się do ty c h  m ie jsc  roboczych, 
w  k tó ry c h  odbyw a się praca m aszynow o-ręczna, np. p rzy  
p rz e ta rc iu  k łód , ob rzyna n iu  ta rc ic y , s tru g a n iu  desek itp . Jest 
n ie  do  pom yślen ia , ażeby w  p rzytoczonych  p rzyk ła d a ch  praca 
k tó re jk o lw ie k  m aszyny odbyw a ła  się bez w sp ó łu dz ia łu  p racy  
lu d z k ie j i  od w ro tn ie . M ó w ią c  o w spó łudz ia le  p ra cy  lu d z k ie j 
m a m y w  ty m  p rzyp a d ku  na m y ś li pokaźny je j udz ia ł, po le ­
ga jący na s ta ły m  i  znacznym  w y s iłk u  fizyczn ym ; is tn ie je  
rów n ie ż  duża ilość w sze lk iego rod za ju  maszyn, k tó re  w y m a ­
ga ją  w sp ó łu dz ia łu  czynn ika  lu dzk ie go  w  stosunkowo' n ie ­
znacznym  s topn iu , ja k  np. u ru cho m ien ie  i  reg u low a n ie  m e­
chanizm ów , obserw acja  pracy, konse rw ow an ie  itp . Toteż w y ­
dajność tego rod za ju  m aszyn w  n ieznacznym  ty lk o  s topn iu  
zależy od p ra cy  lu d z k ie j. Do ty c h  m aszyn zalicza s ię  tak ie , 
ja k  np. m aszyna parow a, p rą d n ica  itp .

P rzew aża jąca ilość m aszyn służących do o b ró b k i drewna, 
poza n ie lic z n y m i ty p a m i autom atów , na leży do ty p u  maszyn, 
k tó ry c h  praca odbyw a się p rzy  rów noczesnym  w y d a tn y m  
w spó łudz ia le  p ra cy  lu d z k ie j.

Chociaż k o n s tru k c ja  każde j m aszyny, w ym a ga jące j w y ­
datnego u d z ia łu  p ra cy  lu d z k ie j,  pozw a la  zak ład ow i (k tó ry  je  
p ro d u ku je ) na okreś len ie  w  je j m e tryce  w yd a jn ośc i (zw yk le  
m aksym a lne j), to  je dn ak  w  p ra k tyce  w yda jność  ta  rzadko 
byw a  osiągana. L im itu ją  ją  i  uza leżn ia ją  od siebie tzw . czyn­
n ik i  zewnętrzne, ja k  specyficzne cechy w y m ia ro w e  i  cięża­
ro w e  obrab ianego surowca, jego rodza j, k s z ta łt  i  s tan  f i ­
zyczny oraz duża różnorodność i  n ie je dn o litość  w łaśc iw ośc i 
technicznych, poza ty m  w y m ia ry  i  jakość ob ró b k i w y tw a rz a ­
nych  w yro bó w , a przede w szys tk im  n ie je dn ako w y  poziom

k w a lif ik a c ji  i  dośw iadczenia ro b o tn ik ó w  obs ługu jących te 
m aszyny.

C zyn n ik  lu d z k i (w yda jność  p ra cy  ro b o tn ikó w ) w p ły w a  
w  znacznej m ie rze na w yda jność  maszyn, ale jednocześnie 
pozostaje sam pod w p ły w e m  p ra cy  m aszyny. P rzesta rza ły  
ty p  m aszyny, z ły  stan techniczny, b ra k  zm echan izow anych 
lu b  zau tom atyzow anych  urządzeń p rzym aszynow ych  ( ja k  
tra n sp o rte ry , a p a ra ty  odbiorcze itp .), b ra k  dostatecznej m ocy, 
złe rozp lanow an ie  w za jem ne m aszyn itp ., mogą ¡znacznie ob­
n iżyć  w yda jność  p ra cy  ro b o tn ikó w , k tó rz y  o p an ow a li w yższy 
je j poziom . D la tego n o rm u ją c  pracę ro b o tn ik ó w  na leży w  każ­
dym  p rzyp a d ku  no rm ow ać pracę m aszyn, obs ług iw anych  
przez tych  ro b o tn ikó w . U sta lona  w yda jność  je dn e j m aszyny 
n ie  może być m ia ro d a jn a  d la  iden tyczn e j d ru g ie j m aszyny, 
gdyż d ruga  m aszyna może pracow ać w  in n y c h  w a ru n ka ch  
(gorszy stan techn iczny, b ra k  m ocy, n iew łaśc iw e  ustaw ien ie  
itp .).

Ścisła współzależność no rm ow a n ia  w yd a jn ośc i m aszyn 
i  p ra cy  lu d z k ie j m a jeszcze i  to  p ra k tyczn e  znaczenie, że 
w  zależności od w yd a jn o śc i m aszyn i  s p e c y fik i ich  p racy 
usta la  się liczebność i  sk ła d  k w a lif ik a c y jn y  obsad.

Z powyższego w y n ik a , że w yda jność  maszyn, a  zatem 
i  zdolność p ro d u k c y jn a  zakładów , n ie  są w ie lko śc ia m i sta­
ły m i. Odnoszą się one w  zasadzie do k a te g o r ii w ie lko śc i p ro ­
gresyw nych, t j .  s ta le  zw iększa jących się w s k u te k  w y k ry w a ­
n ia  reze rw  p ro d u k c y jn y c h , usp raw n ie ń  o rgan izacy jno -te ch ­
n icznych , m echan izac ji i  au tom a tyzac ji procesów roboczych, 
a także w s k u te k  podn ies ien ia  poziom u zawodowego perso­
n e lu  technicznego i  ro b o tn ik ó w  oraz opanow ania przez n ich  
p rzodu jących  m etod pracy.

W obec powyższego usta lone w yd a jn o śc i m aszyn oraz o b li­
czone zdo lności p ro d u k c y jn e  zak ład ów  są m ia roda jn e  ty lk o  
d la  pew nych  okreś lonych  o d c in ków  czasu. U sta lone w ie lko śc i 
p o w in n y  być co pew ien  czas, p rz y n a jm n ie j raz  do roku , 
z w y k le  p rz y  op raco w yw a n iu  p la n ó w  gospodarczych, k o n tro ­
low ane i  korygow ane.

U sta len ie  w yd a jn o śc i m aszyn n ie  zawsze polega na n o r ­
m ow an iu , gdyż —  ja k  zaznaczono poprzedn io  —  praca  n ie ­
k tó ry c h  m aszyn w  n ieznacznym  ty lk o  s topn iu  w ym aga w sp ó ł­
udz ia łu  p ra cy  lu d z k ie j i  je s t w  n ieznacznym  s to p n iu  od n ie j 
zależna.  ̂W yda jność tego rod za ju  m aszyn p rz y jm u je  się 
w  zasadzie w e d łu g  ich  m e try k . Od re g u ły  odstępuje się ty lk o  
w  ty c h  p rzypadkach , gdy pow sta je  w ą tp liw o ść  co do rzeczy­
w is te j ic h  w yda jnośc i. U sta lona w  m e tryce  (przez w y tw ó rcę  
danej m aszyny) je j w yda jność  może u lec zm ian ie  w  tra k c ie  
eksp loa tac ji w s k u te k  zm ian techn icznych  (zm iana k o n s tru k ­
c ji, u sp raw n ie n ie  techniczne, dokonan ie  re m o n tu  k a p ita l­
nego, zużycie  się części itp .). W  ta k ic h  p rzypadkach  w y d a j­
ność m aszyn po w in na  być spraw dzona i  znorm ow ana.

P O D Z IA Ł  M A S Z Y N  N A  G R U P Y

W szystk ie  m aszyny i  urządzenia przem ysłow e m ożna po­
dz ie lić  pod w zględem  ic h  przeznaczenia na cz te ry  zasadnicze 
g ru p y : a) p ro d u kcy jn e , b) energetyczne, c) pomocnicze,
d) transportow e.

M aszyny produkcyjne służą do bezpośredniego w y tw a rz a ­
n ia  p ro d u k c ji, np. tra k , obrzynaczka, s tru g a rka , fre za rka  itp .

Maszyny energetyczne służą do w y tw a rz a n ia  i  dostarczan ia 
en e rg ii n iezbędne j za k ła d o w i do u ru cho m ien ia  in n y c h  m a­
szyn i  urządzeń, do w y k o n y w a n ia  n ie k tó ry c h  czynności tech ­
no log icznych  ( ja k  parzen ie  drew na, p rasow an ie  s k le jk i,  k le ­
je n ie  e lem entów  s to la rsk ich  itp .), do ogrzew ania  i  ośw ie tla ­
n ia  pom ieszczeń p ro d u k c y jn y c h  itp . U d z ia ł ty c h  m aszyn 
w  p ro d u k c ji jes t pośredni. Do tych  m aszyn zalicza się tak ie , 
ja k  s i ln ik i (energ ia m echaniczna), p rą dn ica  (energ ia e lek­
tryczna), k o t ły  (energ ia cieplna) itp .

M aszyny pomocnicze służą w  p ro d u k c ji do w y k o n y w a n ia  
ty lk o  czynności pom ocniczych, ja k  ostrzenie p i ł  (os trza r- 
k i)  itp .

Maszyny transportowe służą do tra n sp o rto w a n ia  su ro w ­
ców, m a te ria łó w , narzędzi, np : w yc iąg i, p rzenośn ik i, dźw ig i, 
po jazdy  m echaniczne itp .

Pod w zg lędem  d z ia ła n ia  rozróżn ia  się m aszyny o dz ia ła ­
n iu : a) c y k liczn ym  i  b) c iąg łym .

M aszyny o d z ia ła n iu  c y k liczn ym  p o w ta rza ją  co pew ien 
okres ten  sam kom p leks e lem entów  p ra cy  i  n ie -p ra cy , k tó re  
nazyw a się c y k la m i lu b  e lem entam i c y k li (np. tra k ).
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M aszyny o d z ia ła n iu  c ią g łym  w y k o n u ją  w  czasie p racy  
jeden ja k ik o lw ie k  ru ch  —- ob ro tow y, postępowy, w a ha d ło w y  
itp . (np. obrzynaczka, p iła  taśm ow a itp .).

Rozróżnia się następu jące e lem enty  c y k li:  pracę m aszy­
nową, pracę m aszynow o-ręczną, n ie u n ik n io n ą  cyk liczną  
pracę n ie p ro d u k tyw n ą , n ie u n ikn io n e  cyk liczne  p rz e rw y  tech ­
no log iczne itp .

W  pew nych  p rzypadkach  poszczególne sąsiednie e lem enty 
c y k li  ̂  te j lu b  in n e j m aszyny m ogą p o k ry w a ć  się  w  czasie 
częściowo lu b  zupełn ie . Jeże li n ie  m a p o k ry c ia  w  czasie, 
wówczas czas trw a n ia  c y k lu  ró w n y  je s t sum ie  w szys tk ich  
e lem entów , k tó re  na n iego się sk łada ją . Jeże li p o k ryc ie  
w  czasie w ys tępu je , wówczas czas trw a n ia  c y k lu  je s t m n ie j­
szy od sum y czasów trw a n ia  poszczególnych e lem entów  
c y k li.

F U N D U S Z  C ZA S U  RO BO CZEG O  M A S Z Y N

R ozróżn ia się trz y  rodza je  funduszu  czasu roboczego m a­
szyn: a) ka lendarzow y, b) no m in a ln y , c) e fe k tyw n y .

Fundusz czasu roboczego może odnosić się i  być  ob liczony 
d la  po jedyncze j m aszyny, agregatu, d la  zespołu k i lk u  m a ­
szyn lu b  agregatów, d la  dz ia łu  lu b  w y d z ia łu  p ro du kcy jne go  
i  d la  zakładu.

Kalendarzowy fundusz czasu roboczego oblicza się ja ko  
ilo czyn  z ilo ś c i w szys tk ich  d n i ka len da rzo w ych  w  danym  
okresie przez 24 godziny. A  zatem  d la  m aszyny, k tó ra  w s k u ­
te k  w a ru n k ó w  techno log icznych  p o w in n a  pracow ać przez 
w szys tk ie  24 godziny na dobę, ka len da rzo w y  fundusz czasu 
roboczego w  przeciągu ro k u  w yn ies ie :

365 X  24 =  8.760 m aszynogodzin.

Nom inalny fundusz czasu roboczego ob licza się ja k o  i lo ­
czyn ilo ś c i d n i roboczych w  danym  okresie  przez ilość godzin 
p ra cy  na dobę, odpow iada jącą p rz y ję te j zm ianow ości (jedna, 
dw ie  lu b  t rz y  zm iany).

E fektyw ny fundusz czasu roboczego ob licza się z n o m i­
na lnego funduszu  przez po trącen ie  czasu ca łodziennych 
p rze rw , n iezbędnych na w yko n a n ie  rem ontów .

W Y K O R Z Y S T A N IE  C ZA S U  RO BO CZEG O  Z M IA N Y
O czasie roboczym  zm ia ny  ¡stanowi czas trw a n ia  

okreś lony  w  godzinach lu b  m inu tach .
zm iany,

Z pow odu rozm a itych  p rzyczyn  o rg an izacy jnych  lu b  tech ­
n icznych  (sm arowanie, zeszycie pasów, b ra k  en e rg ii i t p ) 
czas ten  n ie  zawsze może być w  całości w y k o rz y s ta n y  na 
pracę maszyn, k tó re  się za trzym u je  na  pew ne k ró tsze  lu b  
dłuższe o d c in k i czasu. P ow sta jące p rz e rw y  p o w o du ją  s k ró ­
cenie czasu rzeczyw is te j p ra cy  maszyn. Czas rzeczyw is te j 
p ra cy  m aszyny w  p rzeciągu zm ia n y  roboczej nazyw a sie 
czasem maszynowym. Stosunek czasu m aszynowego do czasu 
roboczego zm ia ny  nazyw a się współczynnikiem w ykorzysta­
n ia czasu zm iany roboczej na pracę maszynową.

k o le i czas m aszynow y n ie  zawsze je s t zużyw an y na 
pracę produktywną, gdyż pew ną część te j p ra c y  może zuży­
w ać maszyna na pracę n ie p ro d u k ty w n ą , np. lu ź n y  bieg 
ra m y  tra k a  w  p rze rw ach  pom iędzy zakończeniem  p rze ta rc ia  
je d n e j k ło d y  a rozpoczęciem  p rze ta rc ia  następnej, je że li 
p rze ta rc ie  n ie  odbyw a się n ie p rze ryw a n ie  („czo ło  w ’czoło“ ).

Z użyc ie  czasu m aszynowego na tego rod za ju  p racę  skraca 
czas p racy  p ro d u k ty w n e j. S tosunek czasu p ra c y  p ro d u k ty w ­
ne j do czasu m aszynowego nazyw a się współczynnikiem  
wykorzystania czasu maszynowego na pracę produktywną.

M E T O D Y  N O R M O W A N IA  W Y D A JN O Ś C I M A S Z Y N

Jeże li w yda jność  m aszyny usta la  się w  w a ru n k a c h  ra c jo ­
n a ln e j o rg an izac ji p ra cy  p rz y  na jlepszym  w yko rz y s ta n iu  
is tn ie ją cych  w a ru n k ó w  te c h n iczn o -p ro d u kcy jn ych  oraz p rzy  
obsłudze te j m aszyny przez w y k w a lif ik o w a n y c h  i  dośw iad ­
czonych ro b o tn ikó w , s tosu jących p rzodu jące  m etody p racy  
wówczas o trzym aną w yda jność  nazyw a się techniczną.

Is tn ie ją  różne m e tody  us ta lan ia  techn iczne j w yd a jn ośc i 
maszyn. N a jb a rd z ie j rozpow szechnione są następujące-
e L  * ° re t^ zn/ '  b) dośw iadcza lno- 1a b o ra to ry jn a , c) dośw iad - 
cza ino-zakładow a.
nnif=ei t0da teo re ‘ yczna Polega na ob liczen iu  w yd a jn ośc i na 
poastaw ie  w zo ro w  m atem atycznych. P rzy  te j m etodzie  ana- 
nzu je  się poszczególne w a ru n k i te ch n iczn o -p ro du kcy jne
o k t f e  S  ?d k tó ry c h  usta la  si(? w s p ó łc z y n n ik i ko rygu jące , 

k tó ry c h  b y ła  m ow a w  poprzedn im  ustępie.
g iw a n u ^ 0̂  ” ie da je  d o k ładnych  w y n ik ó w , jednakże  po ś lu ­

bn ie się n ią  w  n ie k tó ry c h  p rzypadkach  jes t konieczne

z  ̂uw ag i na s tosunkow ą ła tw ość i  szybkość osiągnięcia w y ­
n ik ó w . D la  ce lów  p la n o w a n ia  m etoda ta  w  zupełności w y ­
starcza.

Metoda doświadczalno-laboratoryjna polega na us ta len iu  
w yd a jn ośc i na podstaw ie  dośw iadczeń w yko n yw a n ych  w  s k a li 
la b o ra to ry jn e j. M etoda ta  zapew nia n a jb a rd z ie j w n ik liw ą  
analizę w szys tk ich  w a ru n k ó w  tech n iczn o -p ro d u kcy jn ych  
i  n a jb a rd z ie j rac jon a ln e  ich  w yko rzys ta n ie . D la tego w y n ik i 
te j m e tody  odznaczają się w iększą dokładnością  i  ścisłością, 
są ba rdz ie j zb liżone do w ie lko śc i w łaśc iw ych .

M e tody  te j n ie  m ożna pom im o to  za liczyć do na jlepszych , 
gdyż specyficzność w a ru n k ó w  la b o ra to ry jn y c h  n ie  zawsze 
pozw ala na je j stosowanie, poza ty m  w  w a ru n ka ch  la b o ra ­
to ry jn y c h  n ie  zawsze jes t m oż liw e  s tw orzen ie  d la  te j lu b  
in n e j m aszyny ta k ic h  w a ru n k ó w  pracy, ja k ie  is tn ie ją  p rzy  
n o rm a ln y m  przeb iegu procesów  techno log icznych w  zak ła ­
dz ie  p ro d u k c y jn y m . Z  ty c h  w zg lędów  w y n ik i la b o ra to ry jn e  
m e zawsze są w łaściw e.

M etoda ta  posiada znacznie wyższą i  is to tn ą  w artość, gdy 
doświadczeń dokonu je  s ię  w  spec ja ln ie  w yd z ie lon ych  do tego 
celu zakładach p ro d u k c y jn y c h , na zyw anych  doświadczal­
nymi.

Metoda doświadc-zalno-zakładowa polega na u s ta len iu  w y -  
da j nos c i m aszyn na podstaw ie  doświadczeń w yko n yw a n ych  
w  zakładach p ro d u kcy jn ych .

M etoda ta  je s t na jw łaśc iw sza , gdyż odpow iada przede 
w szys tk im  zasadom no rm ow a n ia  w yd a jn ośc i maszyn, a m ia ­
now ic ie :

a) no rm ow a n ia  dokonu je  się w  n o rm a ln ych  w a run kach  
te ch n iczn o -p ro d u kcy jn ych  dane j m aszyny,

b) pozw a la  ona na dokonan ie  dow o lne j ilo śc i p ró b  w  róż­
n ych  w a rian tach .

U jem ną  cechą te j m e tody  je s t b ra k  m oż liw ośc i w  n ie ­
k tó ry c h  p rzyp ad kach  (z uw a g i na szczupłość zak ładu  lu b  
b ra k  dośw iadczonych i  na leżycie  w y k w a lif ik o w a n y c h  k a d r  
p racow n iczych ) zo rgan izow an ia  doświadczeń na na le ży tym  
poziom ie techn icznym .

D latego w y n ik i te j m etody są przew ażn ie  zaniżone.
Jeże li chodzi o metodę teoretyczną usta len ia  w yd a jn ośc i 

maszyn, to  zasada te j m etody, na k tó re j podstaw ie  ułożono 
w szys tk ie  w zo ry  m atem atyczne, polega na tym , że w y d a j­
ność ob licza się ja k o  ilo czyn  z ilo śc i c y k li p rzypada jących  
na jednostkę  czasu p ro d u k ty w n e j p ra cy  m aszyny przez ilość 
p ro d u k c ji lu b  p ra cy  w y k o n y w a n e j w  przeciągu jednego

Ilość c y k li p rzypada jących  na  jednostkę  czasu p ra cy  p ro ­
d u k ty w n e j us ta la  się na  podstaw ie  m e try k i m aszyny (ilość 
obro tow ). Jeże li do w zo ru  w p row adzono p e łn y  czas, zm ia ny  
roboczej (np. 480 m in u t), to  do w zo ru  w p row adza  się w sp ó ł­
c z y n n ik i w y k o rz y s ta n ia : czasu zm ia ny  roboczej na pracę 
m aszynow ą oraz czasu p ra cy  m aszynow ej na pracę ¡produk­
tyw ną . P onad to  usta la  się, czy poszczególne cyk le  p racy  
m aszynow ej p o k ry w a ją  się ze sobą w  czasie, czy też nie. 
W ob rab ia rka ch  d rzew nych  ten m om ent n ie  w ys tę p u je  N a ­
tom ias t w ys tę p u je  ja k o  reg u ła  m om ent p o k ry w a n ia  się 
w  czasie c y k li m aszynow ych z c y k la m i p ra cy  ręcznej (przy 
p rze ta rc iu , ob rzynan iu , s tru g a n iu  itp .). Jeże li p o k ryc ie  n ie  
jes t zupełne, wówczas w ys tę p u ją  cyk le  p rz e rw  w  p ra cy  p ro ­
d u k ty w n e j m aszyny, k tó re  uw zg lędn ia  się w e w zorze osob­
n y m  w spó łczynn ik iem .

w yd a jn ośc i m aszyn na pods taw ie  w zo rów  m ate ­
m atycznych  je s t o ty le  p rob lem atyczne , że n ie  zawsze w  każ ­
dym  wzorze m ożna odpow iedn io  u ch w yc ić  w szys tk ie  zm ia ny  
ilośc iow e pracy, k tó re  zachodzą w  czasie dz ia łan ia  m aszyny. 
Otoz e fe k ty w n y m  m om entem , decydu jącym  o w yd a jn o śc i 

m ne j m aszyny, jes t w ie lko ść  posuwu, k tó ry  w  tra k c ie  
o b ro b k i p rze d m io tu  p ra cy  (k łody , ta rc icy , d e ta lu  itp .) reg u - 
ow any jes t przez ro b o tn ik a  w  zależności od oporu, ja k i s ta - 

w ia  obrab iane d re w n o  częściom s k ra w a ją cym  m aszyny. Im  
w iększa je s t ś redn ica  p rzec ie ranych  k łó d , im  tw ardsze  jes t 
drew no, im  w iększa je s t szerokość i  grubość zb ie ranych  
w ió ró w  —- ty m  m n ie jsza  p o w in n a  być w ie lko ść  posuw u 
i  o d w io tm e . W ym ien ione  w a ru n k i p ra cy  mogą się zm ieniać 
na w e t w  gran icach  o b ró b k i jednego p rze d m io tu  pracy, p rzy
odziom ku k ł ° dy  odz iom kow ej  o pow ażnym  zg ru b ien iu  p rzy

... * ~ yuauw uw jcói w  pew ne j m i
urzad^eni1̂ 6 PrZy m aszynach Posiadających autom atyczi 
u rządzen ia  posuwowe, to  je s t ono b. u tru d n io n e  p rz y  ty< 
maszynach, p rz y  k tó ry c h  odbyw a się posuw  ręczny, zależr 
od w p ra w y  ro b o tn ik ó w  w y k o n u ją c y c h  te  czynności 

P rzy  n o rm o w a n iu  p ra cy  tego rod za ju  m aszyn g łow i
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uw aga no rm ującego p o w in n a  być zw rócona na p ra w id ło w e  
usta len ie  p rzec ię tnych  w ie lk o ś c i posuw ów  d la  w szys tk ich  
różnorodności p ra cy  na te j m aszynie. W  celu p ra w id ło w eg o  
rozw iązan ia  tego zagadnienia na leży obserw acje chronom e- 
trażow e p ro w a dz ić  nad pracą w p raw nego i  doświadczonego 
rob o tn ika , dobrze obeznanego ze sw o ją  maszyną.

W y n ik i obse rw ac ji ch ronom etrażow ych  na leży zestaw iać 
z da n ym i m e try k i i  do k ła dn ie  je  przeanalizow ać.

Z  powyższego w y n ik a , że p rz y  n o rm o w a n iu  p ra cy  m aszyn 
is to ta  zadania po lega na okreś len iu  w ie lko śc i posuw ów  dla 
różnych rod za jów  i  so rtym en tów  obrab ianego drew na.

P rzy  stosow aniu m e tody  teo re tyczne j okreś len ie  w ie lko śc i 
posuw ów  odbyw a się na podstaw ie  danych zaczerpn iętych 
z in s tru k c ji techn icznych  lu b  z l i te ra tu ry  fachow e j. P os ług i­
w a n ie  się ty m i da n ym i bez spraw dzenia, zwłaszcza p rzy  
różnorodności obrabianego m a te r ia łu  oraz p rzy  różnorodno­
ści w y tw a rz a n e j p ro d u k c ji n ie  je s t wskazane. N a leży je  
w  każdym  p rzyp a d ku  sprawdzać na podstaw ie  dokonanych 
w  zakładzie  p ró b  p rz y  u w zg lę dn ie n iu  is tn ie ją cych  w a ru n k ó w  
te ch n iczn o -p ro du kcy jnych .

P rak tyczn e  sposoby no rm ow a n ia  w yd a jn ośc i m aszyn s łu ­
żących do o b ró b k i d rew na om ów im y w  następnym  a rtyku le .

Z Y G M U N T  SELENS

Niektóre zasady projektowania składów tarcicy*)
C Z Y N N IK I K S Z T A Ł T U J Ą C E  W IE L K O Ś C I P O W IE R Z C H N I 

S K Ł A D O W E J
W ażnym  a rzadko ro zp a tryw a n ym  zagadnieniem  je s t spra­

w a p ro je k to w a n ia  w ła ś c iw e j w ie lk o ś c i pow ie rzenn i sk ładu  
ta rc icy . N a ogół p rz y jm o w a n y  jes t u  nas n o rm a ty w  0,4 m 3 
ta rc ic y  ig la s te j sz tap low ane j na  1 m 2 sk ładu . S tosowanie tego 
n o rm a ty w u  w  n iezm ienne j w ie lko śc i n ie  jes t w łaśc iw e , gdyż 
w ie lkość  po trzebne j p o w ie rzchn i sk ładow e j na 1 m 3 ta rc ic y  
może się w ahać i  to  w  szerokich gran icach, w  zależności od 
rozm a itych  czyn n ikó w ; w ie lko śc i znów  ty c h  czynn ikó w  
k s z ta łtu ją  się różn ie  w  zależności od w łaśc iw ośc i za p ro je k to ­
wanego procesu technolog icznego d la  sk ła du  oraz od p ra ­
w id ło w o śc i późniejszego jego w yko n yw a n ia . P rzeana lizu jem y 
to  na następu jących w zorach :

M
P =  W s X W skl X S3Z X H X  Sh  (w zór A l)

____________________M ______________________ (w zór A 2)
M =  W szer X W di X W ski X Sszer X, Swys X Sdł X  H X  SH

O =

gdzie:
P

M

W s

Wszer

W di
Wski

Śsz

Sszer
bwys
Sdr
łl

Sh

M
p  =  W szer X W dt X W sk, X Sszer X Swys X S d i X H X SH

(w zór B)

—  oznacza ogólną po trzebną pow ie rzchn ię  sk ładu 
w  m 2 w ra z  z drogam i, p rze rw am i, pasem g ran icz­
n ym  w zd łuż  p a rkan u  itp ;

—  m aksym a lną  masę ta rc ic y  w  m 3, p rzew idz ianą  do 
jednoczesnego zm agazynow ania (zasztaplowania) 
na danym  składzie ;

—  oznacza w ska źn ik  przecię tnego w yko rzys ta n ia  po­
w ie rz c h n i w  p rz y ję te j sekc ji sz tap li w y łączn ie  
pod le ga ram i (sztaplam i) w  stosunku  do ca łko ­
w ite j p o w ie rzchn i sekc ji, ogran iczonej osiam i 
dróg tra n s p o rtu  podłużnego i  poprzecznego 
(pa trz  rys. 1) p rzy  czym  W s =  WSzer X W d i, gdzie:

—- oznacza w ska źn ik  w yko rzys ta n ia  sekc ji pod lega­
ra m i w  k ie ru n k u  je j szerokości;

—  w ska źn ik  w yko rzys ta n ia  s e kc ji na d ługości;
—  w ska źn ik  ogólnego w yko rz y s ta n ia  p o w ie rzchn i 

w yko rzys ta n e j przez sekcje  sz ta p li (w raz  z d ro ­
gam i tra n s p o rtu  w ew nę trznego i  p rz e rw a m i m ię ­
dzy sz tap lam i) do ogólnej po w ie rzch n i sk ładu ;

—  w ska źn ik  w yp e łn ie n ia  sztap la t j .  ilość  ta rc ic y  
zn a jd u ją ce j się w  1 m 3 geom etrycznej po jem ności 
przecię tnego sztapla, p rzy  czym  Ssz =  Sszer X 
X  Sw ys X Sdtug gdzie:

—  w ska źn ik  w y p e łn ie n ia  tego sztapla na szerokości;
—  na wysokości (w  obręb ie sztapla bez legarów),
—  na długości.
—  m aksym a lna  wysokość p rz y ję ta  d la  sztap low ania 

ta rc icy ,
—  czynn ik  re d u k c y jn y  z pow odu n iepe łnych  szta-

h
p l i  (Sh  =  Y| , gdzie h  oznacza p rze w id yw a ną

przecię tną do osiągnięcia w ysokości sztap low a­
n ia  —  bez wysokości legarów ),

*) P a trz  „P rz e m y s ł D rze w n y “ , N r 4/53.

O —  po jem ność sk ładu  w  m 3 ta rc ic y  na 1 m 2 po­
w ie rz c h n i sk ładu .

D la  uzasadnienia celowości w yp row a dze n ia  ta k  sk o m p lik o ­
wanego w zo ru  (B) wobec p rz y jm o w a n ia  dotychczas jednego 
prostego n o rm a ty w u  0,4 m 3 ta rc ic y  ig las te j na 1 m 2 po­
w ie rz c h n i sk ła du  na leży podkreś lić , że w  rzeczyw istośc i po­
jem ność ta  może w ynos ić  0,2 m 3 lu b  n ie ra z  i  n iże j na 1 m 2 
w  zależności od sposobu założenia sk ładu  i  jego u ży tk o w a ­
nia. P rzy jm o w a n ie  w ięc  je dn e j szablonow ej n o rm y  ¡bez zrozu­
m ie n ia  skąd ona się bierze, może w p ły n ą ć  w  pe w n ym  s topn iu  
dem ob ilizu jąco , u n ie m o ż liw ia ją c  opracow anie ś rod ków  za­
radczych w  k ie ru n k u  po p ra w ie n ia  te j no rm y. N a tu ra ln ie  
przede w szys tk im  na leży brać zawsze pod uw agę p rzy  p ro ­
je k to w a n iu  sk ła dó w  ta rc ic y  zachow anie dob rych  w a ru n k ó w  
konse rw acy jnych .

D ru gą  ko rzys tną  stroną  w yprow adzonego w zo ru  B  ( ja k  
zresztą i  w zo ru  A ) jes t to, że usta lona pe jem ność sk ładu  
w  m 3 na 1 m 2 ■— rów na  się ilo czyn o w i poszczególnych w skaź­
n ik ó w .

S tąd p rzy  zw iększen iu  jednego ze w ska źn ikó w  o pew ien %, 
u zysk iw an y  jes t ta k i sam  procen t w zro s tu  w ska źn ika  po­
jem ności sk ładu . U ła tw ia  to  dokonyw an ie  w ła śc iw e j a n a li­
zy rozpa tryw anego zagadnienia.

Drogi transportu wewnętrznego
Jeśli p rz y jm ie  się, że szerokość dróg pod łużnych  (są to  

u  nas w  k ra ju  zawsze lin ie  tra n s p o rtu  ko le jkow ego ) w yn os i 
„a “ , to  szerokość dróg poprzecznych b -m in  po w in na  w y n o ­
sić w  m e trach :
a) p rz y  s tosow an iu  na drogach poprzecznych sieci to ró w  

k o le jk i sk ła do w e j i  ob ro tn ic

^min =  | / ( d max -f- 1 )2 — a2 (w zór C), na tom iast

b) p rzy  s tosow an iu  na drogach poprzecznych w ózków  prze - 
suw n icow ych :

bmin =  dmax +  2 ,(wzór D ), gdzie:

dmax —  oznacza m aksym a lną  długość ta rc ic y  p rze w id z ia ­
ne j do przew ożenia po składzie.

W y m ia ry  w ys ta rcza jących  szerokości poprzecznych dróg 
transp o rtow ych , u ję te  zosta ły  w  ta b lic y  1. W  rzeczyw is to ­
ści je d n a k  w  p ra k tyce  p rz y  stosowanej szerokości d la  dróg 
pod łużnych  4 m , d ro g i poprzeczne p ro je k tu je  się przew aż­
nie  szersze.

Tablica 1
Szerokości (m in im a lne ) w  m. d la  poprzecznych ko le jow ych  

dróg składowych (przy stosowaniu tarcz obro tow ych).

Szerokość dróg poprzecznych dla 
Przy szerokości m aksym alne j długości ta rc ic y  w  m 

dróg podłużnych w  m przewożonej na torach

6 7 8 9

4,00 5,80 7,00
0,3

8,00 9,20
5,00 5,00 7,50 8,70

W yko rzys tan ie  po w ie rzch n i sekc ji na d ługości (W dj)  — 
w  zależności od szerokości s tosowanych d la  dróg poprzecz­
nych  —  u ję te  w  ta b lic y  2.

Zastosowanie węższych dróg poprzecznych w g  w yże j po­
danego w zo ru  (C), p rz y  12 sztap lach o p rz e k ro ju  w  poziom ie: 
3 X  7 m  w  sekcji, da łoby p rz y  zastosowaniu 7 m  szerokości
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T ab lica  2
W skaźn ik w yko rzystan ia  sekcji sz tap li na długości (pod zasztaplowaną tarc icą ). —  W at p rzy odstępach poprzecznych m iędzy 

sztap iam i o 2 m szerokości i  stosowaniu m in im a ln ych  szerokości dróg poprzecznych (wg tab l. 1)

ilość sz tap li 
w  sekcji

Długość m
W skaźn ik  

w yko rzys ta ­
n ia  sekcji 

na długości

Długość m

W skaźn ik  
w yko rzys ta ­

n ia  sekcji 
na długość

Długość m
W skaźn ik 

w yko rzys ta ­
n ia  sekcji 
na długość

% wzrost 
w skaźnika 
w  ru b r. 10 

w  stosunku 
do wskaźnika 

p rzy 4 sztaplach 
w  sekcji

sztaplą sekcji' sztapla sekcji sztapla sekcji

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

4 6 19,8 0,61 7 23 0,61 8 26 0,61
6 27,8 0,65 >> 32 0,65 36 0,67 9,8
8 35,8 0,67 41 0,68 46 0,70 14,7

10 43,8 0,68 50 0,70 56 0,71 16,4
12 51.8 0,69 59 0,71 66 0,73 19,7
14 >> 59,8 0,70 ,, 68 0,72 76 0,74 21,3
16 ,, 67,8 0,71 ,, 77 0,73 86 0,74 21,3
18 9) 75,8 0,71 5» 86 0,73 5* 96 0,75 22,9

dla tych  dróg —  zam iast s tosowanych n ie ra z  szerokości 
11 —  13 m , w zro s t w ska źn ika  w yko rzys ta n ych  pow ie rzchn i 
( a  w ięc  i  po jem ności sk ładu ) o oko ło 6— 9%. S tosowanie 
szerszych dróg poprzecznych n ie  może m ieć rów n ie ż  pow aż­
niejszego znaczenia z p u n k tu  w idzen ia  bezpieczeństwa p rze­
ciw pożarow ego. O gień przez p rze rw ę  7, 11 czy też 13 m  sze­
rokośc i p rze rzuc i się z je dn akow ą  ła tw ośc ią . Z am iast ta k  
gęsto rozłożonych, z b y t w ą sk ich  p rz e rw  d la  w s trzym a n ia  og­
n ia , na leża łoby racze j w p row a dz ić  pasy przeciw pożarow e 
rozm ieszczone rzadz ie j, lecz szersze (o 25 m  szerokości), dzie­
ląc  n im i w iększe sk ła d y  ponad 8 ha na doda tkow e k w a te ry  
(oddzia ły) o pow. od 4 do 6 ha (pasy p ro je k to w a n e  s ta n o w i­
ły b y  n a tu ra ln ie  poszerzone d ro g i tra n s p o rtu  poprzecznego 
lu b  też częściowo i  d ro g i podłużne).

R ac jona lne i  oszczędne p ro je k to w a n ie  d ługości i  szerokości 
d róg tra n s p o rtu  w ew nętrznego pow in no  być  brane pod u w a ­
gę zwłaszcza p rz y  p ro je k to w a n iu  p rzebudow y lu b  rozbudo­
w y  zb y t szczup łych sk ładów  ta rc ic y  p rz y  czynnych ju ż  ta r ­
takach, k tó re  n ie  m a ją  w  sąsiedztw ie dostatecznie w ie lk ic h  
te ren ów  d la  sw e j rozbudow y.

O ile  taka  sy tuac ja  zachodzi, to  w ysuw a  się p ro je k t z w ię k ­
szenia po jem ności sk ła d u  w  sposób następu jący:
a) stosować w  ty c h  p rzypadkach  na drogach poprzecznych 

to ry  w ąsko to ro w e j k o le jk i sk ładow e j, w ra z  z ta rczam i 
o b ro to w ym i (a n ieprzesuw nice), a następnie,

b) zm nie jszyć szerokość tych  dróg do 4 m, a w  n iezbędnej 
po trzeb ie  i  do 3 m  (p rzy  drogach pod łużnych  4 m  szero­
kości), zm nie jsza jąc częściowo w y m ia ry  sz tap li s to jących  
p rz y  sk rzyżow an iu  dróg w  sposób, ja k  to  poda je  rys. 2, 
w g  następującego w zo ru  (D):

e —  ró w n a  się b o ko w i k w a d ra tó w  pow ie rzchn i, o ja k ą  
na leży zm n ie jszyć n a ro ż n ik i 2 p rze c iw leg łych  sztap li 
leżących na sk rzyżow an iu  dróg pod łużnych  i  po­
przecznych,

drnax — oznacza m aksym a lną  długość ta rc icy , 
a —  szerokość d ro g i tra n s p o rtu  podłużnego,

—  szerokość d ro g i tra n s p o rtu  poprzecznego.
P rz y  zastosow aniu np. s e k c ji o 14 sztap lach o p rz e k ro ju  

w  poziom ie : 3 X  7 m , zwężenie dróg poprzecznych w g  w ysu - 
n ię te j p ro p o zyc ji z 7 do 3 m  da łoby w zro s t zw iększen ia po­
jem ności (pow ie rzchn i) sk ładu  o oko ło 3,2%; p rz y  kró tszych 
sekcjach w zro s t ten b y łb y  odpow iedn io  jeszcze w iększy.

Szerokość dróg tra n s p o rtu  podłużnego na leża łoby —  dla 
^ S k a n ia  rów nom iern ie jszego  ru ch u  p o w ie trza  na ca łym  
sk ładzie  —  zw iększyć z 4 do 5 m. Poszerzenie ta k ie  dróg 
Pod łużnych, p rzy  jednoczesnym  obn iżen iu  szerokości dróg 
poprzecznych, m og łoby się je d n a k  stać a k tu a ln e  dopiero po 
u w zg lę dn ie n iu  n iże j w ysun ię tego w n io sku  na poszerzenie 
-z ta p li (p rzyn a jm n ie j do 4 m  szerokości). W  obecnych w a ­
run ka ch  p rzy  stosowanych sztap lach o szerokości 3 m , da­
jących  bardzo m a ły  w ska źn ik  W szer w y ko rzys ta n ia  sekc ji 
na  szerokości (pa trz  ta b lic a  3) w prow adzen ie  zm ia ny  w  sze­
rokościach dróg pod łużnych  pociągnę łoby za sobą zb y t du - 

9 s tra tę  w  w y k o rz y s ta n iu  p o w ie rzchn i po jem ności składu

Tablica 3
W skaźn ik  w yko rzystan ia  sekc ji sz tap li na szerokości 

(pod u łożonym i legaram i) W szer przy pod łużnych odstępach 
m iędzy sz tap iam i l 1/,  m  szer.

Przy stoso­
w a n iu  sz tap li 
o szerokości 

w  m

W skaźn ik  w yko rzys tan ia  
p rzy  stosowaniu dróg 

podłużnych o szerokości 
w  m

% wzrost
wskaźnika w  rub .

2 w  stosunku 
do wskaźnika dla

4 5 sz tap li o szer. 3 m

1 2 3 4

3
4

0.52
0,59

0,48
0,55 13

5 0.65 0,61 25
6 0,69 0,65 33
7 0,72 0,68 38

(przy u w zg lę dn ie n iu  sekc ji o 14 sztaplach) o w ym ia ra c h  w  
poziom ie 3 X  7 m  —- zm nie jszenie to  w yn io s ło b y  oko ło  7%.

Zaznaczyć należy, że au to rzy  radzieccy poda ją  znacznie 
szersze d ro g i tra n s p o rtu  w ew nę trznego w  ta rta ka ch , zale­
ca jąc ja k o  m in im a ln ą  szerokość d la  k o le jk o w y c h  d róg  po­
d łużnych  5 m . P rzy  te j szerokości m ożna założyć 2 to ry  dla 
jednoczesnego postaw ien ia  obok siebie (p rzy  sz tap low aniu  
m echan icznym ) w ózka z ta rc icą  i  sz tap la rk i. W  przyszłości 
i  u nas może to  nabrać znaczenia, gdy p rze jd z iem y w  ta r ­
takach na zm echanizow ane sztap low anie.

Ilość sztapli w  sekcji

W  I  części a r ty k u łu  (N r 1 „P rzem ys łu  D rzew nego“ ) 
uw zg lędn iono  p rz y  za k ład an iu  sk ła d u  s e k c ji sz tap li ju ż  od 4 
sztuk sz ta p li w  sekc ji. W  zw iązku  z ty m  na leży zaznaczyć, 
że stosowanie m a łych  s e k c ji z p u n k tu  w idzen ia  rac jona lnego 
w yko rzys ta n ia  po w ie rzchn i, w ysokośc i kosztów  założenia 
i  u ży tk o w a n ia  sk ładu  je s t n ieko rzystne , a w zg lęd y  konse r­
w a c ji też r o l i  tu  odgryw ać n ie  mogą. I  ta k  np. (pa trz  ta b li­
ca 2) w ska źn ik  w yko rz y s ta n ia  se kc ji na  d ługości (p rzy  szta­
p lach 8 m  dług. +  2 m  na p rze rw ę  m iędzy n im i p rz y  m in i­
m a lne j szerokości d róg poprzecznych 7 m ) p rz y  18 sztaplach 
w  s e k c ji je s t o 22,9% w iększy  od w skaźn ika  p rz y  4 sztaplach 
w  sekcji. O p ie ra jąc się na danych w  ta b lic y  2 na leżałoby 
p ro je k to w a ć  sekcje zaw ie ra jące  14 sz tuk  sz tap li (pa trz  rys,
1). T ak ie  sekcje, a n ie ra z  na w e t może i  w iększe (18 sz tu łj 
sztap li) n ie  p o w in n y  s tw orzyć  zasadniczych tru d n o śc i p rzy  
przewozach ta rc ic y  po to rach  m a n ip u la cy jn ych . Ilość szta­
p l i  pow inna  być dostosowana n a tu ra ln ie  do przew idyw anego 
procesu technolog icznego. M n ie jszych  sekc ji, pon iże j 10 szta­
p l i  z  u w a g i na  zm nie jszenie po jem ności sk ładu , n ie  p o w in ­
no się stosować. K ońcow e sekcje, s tyka jące  się z gran icą 
składu, m ogą być n iepełne. T o ry  sk ładow e m ogą rów n ież  
kończyć się ślepo, lu b  w ychodz ić  przez roz jazdy  do g ran icz­
nego to ru , idącego w zd łu ż  g ra n icy  sk ładu , o ile  ta  je s t skoś­
na w  stosunku  do k ie ru n k u  to ró w  podłużnych .

P rz e rw y  poprzeczne m iędzy  sz tap iam i w  se kc ji wynoszą 
zazw yczaj 1,5 —  2 m  (przeważnie 2 m). N ie raz  je dn ak  co 2 
sztaple w  danym  rzędzie sekc ji (tzn. co 4 sztaple w  sekcji)
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w yko n yw a n e  są odstępy szersze, 3 m. N ie  jes t to  rów n ież 
w łaściw e. Jeś li te ren  sk ła du  ta rc ic y  je s t w ilg o tn y , to  racze j 
na leży wówczas w szys tk ie  odstępy poprzeczne m iędzy szta- 
p la m i zw iększyć do 2V.2 m , co s tw o rz y  ba rdz ie j rów no m ie rn e  
w a ru n k i d la  przesuszania ta rc ic y  na składzie.

Szerokość sekcji sztapli i samych sztapli

W  ta rta k a c h  p rzem ys łu  leśnego stosu je się p ra w ie  p o w ­
szechnie sztaple o szerokości 3 m  i  odstępy pod łużne m iędzy 
n im i —  1 —  1,5 m  (pa trz  rys  1). S tąd odległość m iędzy  osia­
m i to ró w  pod łużnych  p rzy  4 m  szerokości d róg pod łużnych 
w ynos i 11,5 m , co s tan ow i rów n ież  szerokość naszych sek­
c ji, W  tych  w a ru n ka ch  w ska źn ik  w yko rzys ta n ia  pow ie rzchn i 
s e kc ji na szerokość w yn o s i zaledwie 0,52. N asuwa się w ięc 
pytan ie , czy stosowanie ta k  w ą sk ich  sz tap li w  ta rta k a c h  jest 
napraw dę konieczne z in n y c h  względów?

Rys. 1. D w ie  p ie rw sze sekcje  sz tap li z le w e j s tro n y  p rzeds ta w ia ją  
fra g m e n t schem atu p o w ie rzch n i stosowanego ty p u  sk ładu  d la  m a­
gazynow an ia  ta rc ic y  d łu g ie j w  sztap lach o je d n a ko w e j szerokości 
x je d n a ko w e j d ługości. Całość p rzedstaw ia  fra g m e n t p ro je k to w a n e ­
go ty p u  sk ładu  ze sz tap lam i o 2 szerokościach i  je d n a ko w e j d ługości.

(W y m ia ry  na ry s u n k u  zosta ły  podane w  m e trach ).

L ite ra tu ra  radziecka zaleca znacznie szersze sztaple po ­
czyna jąc od 5 m  szerokości. A . H. P iesock ij p rze w id u je  w  
sw ej książce sztap le  6,5 X  6,5, 7,5 X  7,5 oraz 8,5 X  8,5 m, 
a w  k ieszonkow ym  p rze w o d n iku  rad z ie ck im  przem ys łu  leś­
nego (1952 r.) uw zg lędn ione  zosta ły  rów n ież  ty lk o  szersze 
w y m ia ry  sz tap li 6,5 X  8 i  6,5 X  6,5 m.

Stosowanie szerszych sz tap li zw iększa n a k ła d  p rz y  szta­
p lo w a n iu  i  rozb ió rce  ta rc ic y  ze sz tap la  w  zw iązku  z kon iecz­
nością przenoszenia je j w  poziom ie na dłuższym  o d c in ku  od 
w ózka do sztap la  lu b  od w ro tn ie , zm n ie jsza jąc je d n a k  w yso­
kość podnoszenia w  górę ta rc ic y  p rz y  sztap low aniu .

P rzy  sz tap lu  3 m  szerokości i  szerokości d ró g  pod łużnych 
4 m  —  przenoszenie ta rc ic y  w  poziom ie (p rzy  sz tap low aniu) 
odbyw ać się będzie na p rzec ię tne j od ległości 3,5 m , a przy  
sztap lu  6 m  szerokości —  na p rzec ię tne j od ległości 5 m , l i ­
cząc od środka w ózka z ta rc icą .

P rz y jm u ją c , że w  obu p rzypadkach  jes t szereg id en tycz ­
nych  in n y c h  czynności ( ja k  w z ięc ie  ta rc ic y  z w ózka, u łoże­
n ie  je j p ra w id ło w e  na sztap lu  oraz p rzew ozy ta rc ic y  do czy 
od sztapla), a podnoszenie ta rc ic y  do gó ry  w  2 w yp ad ku  
je s t m n ie jsze —  to  w  stosunku  do całego na k ła d u  czasu tych  
p rac p o w s ta ły  w zros t p ra cy  (p rzy  szerszych sztap lach) by łb y  
n ie w ie lk i.  N a to m ia s t w ska źn ik  w yko rz y s ta n ia  pow ie rzchn i 
sk ładu  w  d ru g im  p rzyp a d ku  w z ró s łb y  o 0,17 —  c z y li około 
33%. P ra k tyczn ie  b io rąc, poszerzenie sz tap li (n a tu ra ln ie  p rzy  
odpow iedn io  dużej p ro d u k c ji) ,  pociągnę łoby za sobą m n ie j­
szy n ieco w zro s t po jem ności sk ładu , a n iże li usta lone c y fry , 
gdyż p rzy  szerszych sztap lach zm n ie jszyć się może nieco 
(o oko ło_2 —  5%) w ska źn ik  w yp e łn ie n ia  sztap la (S szer)

z pow odu kon ieczności zw iększen ia odstępów m iędzy  sz tu­
k a m i sz tap low ane j ta rc ic y  oraz w ska źn ik  S g  w s k u te k  m oż­
liw o ś c i obniżenia s ię  p rzec ię tne j w ysokości sztap low ania.

W  ogólności je d n a k  przez poszerzenie sz tap li m ożna by  
osiągnąć bardzo pow ażny w zro s t po jem ności sk ładu , czego 
lekcew ażyć n ie  na leży, m im o , że m a n ip u la c ja  w ą s k im i szta­
p la m i je s t prostsza. P onadto szersze sztap le  —  p rzy  stoso­
waniu w e w n ą trz  odpow iedn io  z różn iczkow anych  odstępów 
i  p ion ow ych  k o m in ó w  m iędzy ta rc icą  —  p o w in n y  z m n ie j­
szyć ilość  bocznych pękn ięć w  deskach zasztaplowanych 
(w  szczególności p rzy  rodza jach d rew na sk ło nn ych  do pę k ­
nięć).

K on se rw ac ja  ta rc ic y  sosnowej p rzy  ra c jo n a ln y m  stosowa­
n iu  szerszych sz tap li rów n ież  b y  się p o p ra w iła  (p rzy  na le ży ­
tym  do p iln o w a n iu  prow izo rycznego p rz y k ry w a n ia  n ied okoń ­
czonych sztap li), w  szczególności gdyby  ta rc ica  lepszych k las  
ja kośc i b y ła  kąpana po p rze ta rc iu  w  zabezpieczających środ­
kach antyseptycznych.

Długość sztapli
Stosowane w  ta rta k a c h  p rzem ys łu  leśnego sztaple d w u - 

czołowe n iepe łne d la  ta rc ic y  ig las te j m a ją  swe za le ty  ze 
w zg lędu  na  konserw ację  ta rc ic y . Sztaple te są w  u ż y tk o ­
w a n iu  na jp rostsze: w szys tk ie  d ługości ta rc ic y  danego s o rty ­
m en tu  id ą  do jednego sztapla razem , je s t p rz y  ty m  n a j­
m n ie j so rtow an ia  i  przew ozów , a pozą ty m  bieżące p rz y ­
k ry w a n ie  ta rc ic y  w  sztap lach n iedokończonych w ym aga 
m niejszego na k ła d u  pracy.

Jeś li chodzi o w yko rzys ta n ie  po jem ności sk ładu , to  (z w y ­
ją tk ie m  ta r ta k ó w  m a łych  lu b  z w y ją tk ie m  so rtym en tów  
p ro du kow a nych  w  n ieznacznych ilośc iach) sztap low anie  
w szys tk ich  d ługości ta rc ic y  w  je d n y m  sztap lu  p rzedstaw ia  
się bardzo n ieko rzys tn ie . Na ogół bow iem  ta rc ic y  d łu g ie j 
ponad 6 m  p ro d u k u je  się w  ta rta k a c h  m ało, podczas gdy na 
sk ładach ta rc ic y  zakładane są w szys tk ie  sztap le  o je dn e j 
d ługości (przew ażn ie 7,5 m  —  8 m  długości), dostosowanej 
do na jd łuższe j ta rc ic y . Poza ty m  stosowana je s t n ie ra z  zasa­
da, że gdy długość ta rc ic y  przekracza 6 m, to  długość sztapla 
zaokrąg la  się do pe łnych  7 m.

Jeże li ilość ta rc ic y  o d ługości ponad 6 m  do ok. 8 m w y ­
nosi oko ło  5%, wówczas —  p rzy  s tosow an iu  d ługości szta­
p l i  ty lk o  8 m  —  w ska źn ik  w y p e łn ie n ia  sztap la na długość 
w yn ies ie  za ledw ie  ok. 0,55. G dy na tom ias t ta rc icę  o d ługości 
pon iże j 6 m  sz tap lu jem y w  sztap lach sześciom etrowej d łu ­
gości, a dłuższą —  w  sztap lach ośm iom etrow ych, wówczas 
w ska źn ik  w zrośn ie  ponad 0,70.

W skaźnik wykorzystania ogólnej powierzchni składu
Z p rzytoczonych  w yże j rozw ażań w y n ik a , że usta len ie  

w łaśc iw ych  w y m ia ró w  szerokości i  d ługości d la  s e k c ji szta­
p l i  i  d la  sam ych sztap li, ja k  i  szerokości d la  dróg tra n s p o r­
tu  pos iada ją  zasadnicze znaczenie z p u n k tu  w idzen ia  ra c jo ­
na lnego w yko rz y s ta n ia  p o w ie rzchn i sk ładu . Z  ty c h  w zg lę ­
d ó w  w  a r ty k u le  ty m  zosta ły w prow adzone dw a po jęc ia , do­
tyczące s topn ia  w y k o rz y s ta n ia  p o w ie rzch n i p rze w id z ia ne j 
na sk ła d : W s i  W skł

w s =  (W szer X  W dług) —  c zy li w ska źn ik  w y k o rz y s ta ­
n ia  p o w ie rzch n i w  obręb ie p ro je k to w a n e j sekc ji sztap li, 
k tó ry  zaw ie ra  w  sobie w yże j w ym ien ion e  w ażne c z y n n ik i 
ta k  d la  procesu suszenia ta rc ic y  ja k  i  z  p u n k tu  w idzen ia  
p rzysz łe j je dn os tkow e j po jem ności sk ła d u ; d la  ty c h  czyn­
n ik ó w  c h a ra k te r i  w ie lko ść  usta la  sam p ro je k tu ją c y  sk ład  
w  u w zg lę dn ie n iu  po trzeb p rzew idyw anego procesu techno­
logicznego.

W  skł —• c z y li w ska źn ik  s tra t po w ie rzchn iow ych , w y ra ż a ­
ją c y  się s tosunk iem  w ie lko śc i p o w ie rzch n i za ję te j p rzez sek­
c je  s z ta p li do ogólne j pow ie rzchn i p rze w id z ia n e j pod sk ład 
ta rc icy .

K sz ta łto w a n ie  się w ie lko śc i tego drugiego w ska źn ika  jes t 
przew ażnie niezależne lu b  ty lk o  w  bardzo m a ły m  s topn iu  
zależne od p ro je k tu ją ce g o  sk ład. W ie lkość tego sk ła d n ik a  
zależy od te ren ow ych  w a ru n k ó w  lo ka ln ych . W skaźn ik  ten  
p ra k ty c z n ie  b io rąc może w ahać się w  gran icach  od 0,96 
do 0,90.

Wysokość sztapli
Zazw ycza j p rz y jm u je  się u  nas, że p rz y  ręcznym  sztap lo­

w a n iu  ta rc ic y  p ra k ty k o w a n e  są następu jące w ysokości 
(p a trz  „P rze m ys ł D rze w n y “  N r  4 z 1952 r.). 
ta rc ica  ig las ta  d ługa: deski, bale, cieńsze 
k ra w ę d z ia k i 3,00 —  5,00 m
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ta rc ica  ig las ta : lis tw y , ła ty , grubsze be lk i, 
k ra w ę d z ia k i —  3,00 —- 4,00 m
ta rc ica  liśc ias ta  —• deski —  2,50 —  3,00 m
ta rc ica  liśc ias ta  —  bale —  2,00 —  2,50 m

Podane c y fry  na leży zw iększyć o oko ło 0,50 m  —  0,60 m
t j.  o wysokość legarów , d la  uzyskan ia  pe łne j w ysokości szta- 
p low a n ia  ta rc icy , licząc od ziem i.

P ra k tyczn ie  b io rąc, wysokość sz ta p li jes t je d n a k  z reg u ły  
m niejsza. W ysokość sz tap low an ia  np. desek ig las tych  w  p ra k ­
tyce  n ie  p rzekracza 3,50 —  3,75 m  od ziem i.

T y lk o  m echaniczne sztap low an ie  da możność sz tap low a­
n ia  do w ysokości 6 m  lu b  jeszcze w yże j —  p rzy  zaoszczędze­
n iu  używ ane j obecnie w ie lk ie j ilo śc i cennych rob .-godz in  na 
ręczne dźw igan ie  c ię żk ie j ta rc ic y  do góry. Ręczne sztap low a­
n ie  ta rc ic y  ig las te j ponad 3,50— 3,75 m  a liś c ia s te j ponad 
2,75— 3 m  od z iem i po w in no  być stosowane ty lk o  w y ją tk o ­
wo, ja k o  obniżające bardzo w yda jność  pracy.

Jeże li chodzi o w sp ó łczyn n ik  SH (n iepe łne j w ysokości 
sz tap li) to  n ie  można się dz iw ić , że u  nas p rz y jm u je  się 
w ie lko ść  0.75. W obec tru d n y c h  w a ru n k ó w  sztap low an ia  ta ­
k ie  n iedociągn ięc ia  w ysokości sz tap li są zrozum iałe.

W szyscy au to rzy  radzieccy c z y n n ik  te n  ok re ś la ją  na 0,80 
i  ta k i p o w in ie n  być w  rzeczyw istości, p rz y  zm echan izow aniu 
om aw ianych  prac d la  sz tap low ania  do w ysokośc i 6 m  lu b  
p rz y  sz tap low an iu  ręcznym  p rz y  u w zg lę dn ie n iu  wysokości, 
osiąganych w  g ran icach ekonom icznie uzasadnionego n a k ła ­
du  pracy.

P O D Z IA Ł  T A R C IC Y  N A  S O R T Y M E N T Y

N a sposób założenia i  p row adzen ia  sk ładów  ta rc ic y  ma 
rów n ież  znaczny w p ły w  zasada podz ia łu  p ro d u k c ji na  po ­
szczególne sortym en ty , w g  k tó ry c h  ta rc ica  jes t m agazynow a­
na następn ie w  oddz ie lnych  sztap la  ch. T a rc ica  je s t z re g u ły  
dz ie lona w g  ro d za jó w  d rew na i  g rubości oraz w g  p rz y ję ty c h  
k las  jakości. N a tom ias t je ś li chodzi o szerokości i  d ługości 
to  z w y ją tk ie m  spec ja lnych  zam ów ień, w szys tk ie  d ługości 
ta rc ic y  sk ładane są razem  do jednego sztapla.

O ile  w  gospodarce p ry w a tn e j ta r ta k  w y sy ła ją c  ta rc icę  
odb iorcom  n ie  po trzebow a ł się da le j in te resow ać w  ja k i spo­
sób ona zostanie ostatecznie w yko rzys tana , 0 ty le  zagadnie­
n ie  to  n ie  może być obojętne obecnie d la  ta rta c z n ik a  z p u n ­
k tu  w idzen ia  ogólnogospodarczego.

Proces techno log iczny p rze robu  d rew na w  ta r ta k u  kończy 
się w p ra w d z ie  z c h w ilą  w y s ła n ia  (przekazania) ta rc ic y  od­
b iorcom , proces je d n a k  techno log iczny w  zakresie w y k o ­
rzys tan ia  surowca, ja k im  jes t d rew no przekazane przez ta r ­
ta k  w  fo rm ie  ta rc ic y , w  s k a li gospodark i ogólnonarodow ej, 
t rw a  da le j, dopók i to  d rew no n ie  zostanie ostatecznie zuży­
te  i  u trw a lo n e  w  ta k im  lu b  in n y m  go tow ym  w yro b ie .

Z  tego p u n k tu  w idzen ia  w yże j om aw iany  podz ia ł s o rty ­
m en tó w  na sk ładach ta rc ic y  w  ta rta k a c h  może b yć  n ie  zaw ­
sze dostateczny, gdyż od b io rcy  o trz y m u ją  ta rc icę  różnych 
szerokości i  d ługości razem, m ogą uzysk iw ać różne procen­
ty  ostatecznego w yko rz y s ta n ia  drew na, w  zależności od stop­
n ia  p rzyda tnośc i o trzym anych  w y m ia ró w  (długości i  sze­
rokości).

Im  w ięce j jes t so rtym e n tó w  w ym aga jących  odrębnego 
sztap low an ia  na składzie , ty m  tru d n ie jsza  je s t o rgan izac ja  
p ra cy  i  konse rw ac ja  m a te ria łó w  ba rdz ie j p racoch łonna 
i  kosztow nie jsza. M om e n ty  te p rze ds taw ia ją  się ty m  m n ie j 
ko rzys tn ie  im  w  danym  ta r ta k u  ogólna p ro d u kc ja  je s t m n ie j­
sza i  m n ie jsza (niedostateczna) je s t pow ie rzchn ia  sk ła du  ta r ­
cicy. Z ty c h  w z g lę d ó y  zastosowanie jak iegoś dalszego sza­
b lonowego podz ia łu  na sk ładach ta rc ic y  w g  szerokości czy 
też d ługości bez us ta len ia  jego is to tn e j, gospodarczej ce lo­
wości n ie  b y ło b y  w łaśc iw e . Z d ru g ie j s tro n y  je d n a k  kon iecz­
ność oszczędzania d rew na nakazu je  zbadać, czy na ty m  od­
c in k u  is tn ie ją  m oż liw o śc i podw yższenia s topn ia  w y k o rz y ­
stan ia  d rew na  —  w  s k a li og ó ln o k ra jo w e j gospodark i 
d rzew nej.

Rozw iązan ie tego zagadnien ia  n ie  będzie ła tw e . R ozstrzyg­
n ięc ie  —  w  ja k im  k ie ru n k u  i  w  ja k im  zakresie  zw iększony 
Podzia ł s o rtym e n tó w  (w g d ługości i  szerokości) na  sk ładach 
ta rc ic y  może dać is to tne  ko rzyśc i gospodarcze jes t ty m  t ru d ­
niejsze, że p ro d u k c ja  ta rc ic y  i  je j konsum cja  od b yw a ją  się 
W Przesięb iorstw ach pod leg łych  różnym  reso rto m ; każde zaś 
? P rzeds ięb io rs tw  chc ia łoby m ieć ja k  n a jła tw ie js z e  i  n a j­
korzys tn ie jsze  ekonom iczne w a ru n k i d la  w y k o n a n ia  w ła s - 

zadań n ie  bacząc na zw iązane z ty m  tru d n o śc i innych . 
N a tu ra ln ie , m ożna zastanaw iać się nad m ożliw ośc ią  od­

dzielnego m agazynow ania  (sztap low ania) ta rc ic y  na składach

w  ta rta ka ch  je dyn ie  ty lk o  d la  tych  sartym en tów , na k tó re  
is tn ie ją  w iększe i  trw a łe  zapotrzebowania.

W ydzie lan ie  ta k ie  m us ia łoby  się zawsze odbyw ać stosow­
n ie  do is to tn ych  po trzeb  gospodarczych i  w  m ia rę  posiada­
n ia  odpow iedn ich  sk ła dó w  ta rc icy .

W  sp ra w ie  te j p o w in n i zabrać głos n a jp ie rw  odbiorcy, po ­
da jąc źród ło  s tra t d rew na (ilośc i odpadów), o ile  te  w  w ię k ­
szym  s top n iu  w ys tę p u ją  (m ałe s tra ty  są zawsze n ie u n ik n io ­
ne) z pow odu n iep rzyda tnośc i o trzym yw a n ych  w szystk ich  
szerokości i  d ługości ta rc ic y  razem  z ta rta kó w .

Rys. 2. P ro je k to w a n y  sposób 
zw ężania szerokości poprzecz­
n ych  d róg  k o le jk o w y c h  p rzy  
jednoczesnym  u su n ięc iu  na roż­
n ik ó w  z 2 p rzec iw leg łe  po ­
łożonych  sz tap li p rz y  sk rzyżo ­
w a n iu  sk łado w ych  d róg  k o le j­

ko w ych .

U W A G I I  W N IO S K I K O Ń C O W E

M ożna s tw ie rdz ić , że is tn ie jące  w  naszych ta rta k a c h  sk łady 
ta rc ic y  m a ją  przew ażn ie  znacznie m n ie jszą  po jem ność w y ­
rażoną w  m 3 na 1 m 2, an iże li m og łyb y  m ieć p rz y  p rz y ję c iu  
innych , b a rd z ie j ra c jo n a ln ych  zasad ich  prow adzen ia . W sku ­
te k  stosowania n iep e łn ych  i  w ąsk ich  sz tap li, n iższych w y ­
sokości p rz y  ręcznym  sz tap low an iu  ta rc ic y  (a także in n y c h  
przyczyn , w yże j ju ż  om ów ionych) po jem ność naszych sk ła ­
dów  w aha się m n ie j w ięce j oko ło  0,23 m 3 d la  ta rc ic y  ig la ­
ste j, oko ło  0,21 m 3 d la  ta rc ic y  liśc ias te j (bez fryzó w ) i  oko ło  
0,33 m 3 na 1 m 2 d la  fryzó w .

A b y  tę  n ieko rzys tn ą  sy tuac ję  po p ra w ić  (w  szczególności 
wówczas, gdy w a ru n k i m ie jscow e n ie  da ją  m oż liw ośc i za­
jęc ia  w iększe j p o w ie rzchn i pod sk ład  ta rc icy ), na leża łoby 
poczynić następu jące zm iany  w  stosowanych dotychczas m e­
todach p row adzen ia  s k ła d ó w  (zak ładan ia  sz tap li i  konse rw a­
c j i  m a te ria łó w ):
1) W  m ia rę  m ożności, w  zależności od w ym ogów  i  ja kośc i 

suszonej ta rc icy , na leży stosować sztaple pe łne rów n ież  
d la  ig las te j ta rc ic y  oraz sztaple szersze ponad 3 do 5 m  
(albo i  w yże j). W  razife po trzeby, d la  u n ik n ię c ia  obniżenia 
czynn ika  re d u k c ji p ro je k to w a n e j p rzec ię tne j w ysokości 
sz tap low an ia  ( SH ) : w  ta rta k a c h  o m n ie jszych  ilośc iach 
p ro d u k c ji lu b  d la  so rtym e n tó w  pozysk iw anych  w  m n ie j­
szych ilościach, stosować na sk ładach  dw a w y m ia ry  sze­
rokośc i sz tap li np. 3 i  5 m  (pa trz  rys . 1). Sztaple węższe 
stosować d la  so rtym en tów  pozysk iw anych  w  m n ie jszych  
ilościach, lu b  w ym a ga jących  w iększego p rzew iew u , 
a sztap le szersze d la  so rtym en tów , w ys tęp u jących  w  
w iększe j m asie i  m n ie j w ra ż liw y c h  na s in ien ie , p leśn ie ­
n ie  lu b  tp.

2) P rzy  w p row a dze n iu  zaleceń podanych w  p. 1 usta lać  d la  
danych w a ru n k ó w  sk ładow ych , na podstaw ie  obse rw ac ji 
i  doświadczeń, m in im a ln e  dopuszczalne odstępy m iędzy 
poszczególnym i sz tuka m i sz tap low ane j ta rc ic y  w  w a r ­
stw ach sztapla, w  zależności od ro d za ju  d rew na, szero­
kośc i ta rc icy , z uw zg lędn ien iem  okresu je j pozyskania, 
stopnia w ilg o tn o śc i oraz je j jakości.

3) U w zg lędn iać p rz y  sz tap low an iu  ta rc ic y  lepszych k las  ja ­
kości lu b  sk łonne j do s in ien ia  lu b  do p leśn ien ia  (sosna, 
buk) zróżn iczkow ane odstępy m iędzy sz tukam i, w z ra s ta ­
jące w  k ie ru n k u  do w n ę trza  sztap la oraz doda tkow e k o ­
m in y  p ionow e po ś rod ku  lu b  inne  zabiegi, zalecane w  l i ­
te ra tu rze  fachow e j i  u m o ż liw ia ją ce  zw iększen ie szero­
kośc i sztap la  p rzy  zachow aniu  w ła śc iw ych  w a ru n k ó w  
dla  suszenia i  k o n se rw a c ji ta rc icy .
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nego so rtym e n tu  ta rc icy , sz tap low ane j dotychczas w szyst­
k im i d ługośc iam i razem, w p row a dz ić  sz tap low anie  je j 
w  sztaplaeh w g  pew nych  g ru p  d ługości np. w  długościach 
od 2V2 do .poniże j 4 m  i  od 4 m  w zw yż ; lu b  do 4 m , od 
4 —  6 m  oraz pow yże j 6 m.

6) P rzy  odpow iedn io  w iększe j p ro d u k c ji (danego sortym en tu ) 
sztap low ać tzw . ta rc icę  różne j szerokości w  oddzie lnych 
sztaplaeh w g 2 czy też 3 k las  szerokości, zam iast w szy­
s tk ie  szerokości razem, ja k  dotychczas.

7) P odzia ł ta rc ic y  p rz y  sz tap low an iu  na g ru p y  d ługościowe 
(p. 5) oraz na g ru p y  szerokościowe (p. 6) dostosować do 
is to tn y c h  po trzeb odb io rców  d la  u m o ż liw ie n ia  późn ie j 
rac jona lnego  końcow ego w y ko rzys ta n ia  d rew na ja k o  su­
row ca w  s k a li og ó lnok ra jo w e j.

8) D ługość sz tap łi dostosow ywać do m aksym a lne j długości 
ta rc ic y  +  20 do 25 cm  n iezbędnej reze rw y.

9) U w zg lędn ić  w łaśc iw e  ustosunkow anie  ilośc iow e d la  po ­
trzebnych  sz ta p li o różnych  szerokościach i  długościach 
(pa trz  p. 1 i  5), p ro je k tu ją c  na sk ładzie  rzędy  sz tap li
0 je d n a ko w e j szerokości —  w zd łuż, a rzędy  sz ta p li o je d ­
n a kow e j d ługości —  w  poprzek całego sk ładu  (pa trz  
rys. 3).

10) W  każdym  p rzyp a d ku  p rzy jm o w a ć  rea lne, p ra k tyczn e
1 m o ż liw e  do osiągnięcia w ysokości p rz y  sz tap low an iu  
ta rc ic y  w  danym  ta r ta k u  z uw zg lędn ien iem  po trzeb i  m oż­
liw o ś c i lo k a ln y c h , m a jąc  na uw adze konieczność oszczę­
dzania n ie p ro d u k ty w n e j p racy  ro b o tn ik a  p rz y  ręcznym  
dźw iga n iu  ta rc ic y  do góry.

11) W prow adz ić  m o ż liw ie  na jszyb c ie j m echaniczne sztap lo­
w a n ie  ta rc ic y  przez fo rsow an ie  k ra jo w e j p ro d u k c ji po ­
trzebn e j ilo śc i m echan icznych sztap larek.

12) Stosować zasadniczo sekcje o 14 sztaplaeh, a je ś li pozwala 
na to us ta lon y  proces techno log iczny  przew ozów  ta rc ic y  
na sk ładz ie  (g łów n ie  w  m n ie jszych  ta rtaka ch ), to  stoso­
w ać sekcje  w iększe, o 16 —  18 sztaplaeh, p rz y jm u ją c  ja ­
ko  na jm n ie jsze  sekcje 10-sztaplowe.

13) Stosować m in im a ln e  szerokości d la  u l ic  poprzecznych, do­
stosowane do m aksym a lne j d ługośc i p rze w id z ia ne j d la  r u ­
chu  ta rc ic y  zm n ie jsza jąc w  p rzypadkach  kon iecznych 
w  sposób podany w yże j szerokość tych  u lic  do 4 lu b  na ­
w e t do 3 m.

C Z E S ŁA W  W O Ł K O W IC Z

Normowanie techniczne w fabryce sklejek
N o rm ow an ie  techniczne w ysu w a  się na czoło zagadnień w  gospodarce p lan ow e j. „B ez  n o rm  tech ­

n icznych  —  uczy Józef S ta lin  —  n ie  może być gospodark i p lan ow e j. P onadto n o rm y  techniczne po ­
trzebne  są do tego, aby m asy zacofane podnosić do poziom u przodu jących . N o rm y  techniczne  są w ie l­
ką  s iłą  regu lu jącą , o rgan izu jącą  w  fab ryce  szerokie masy robotn icze w o k ó ł p rzodu jących  e lem entów  
k la sy  p ra c u ją c e j" . S p raw ie  te j w ie le  u w a g i pośw ięc ił rów n ież  B o les ław  B ie ru t w  p rzem ów ien iu , w y g ło ­
szonym  na V I I  P lenum  K C  PZPR.

Rys. 3. F ra g m e n t zap ro jek tow anego  ty p u  sk ładu  d la  m agazynow a­
n ia  ta rc ic y  d łu g ie j w  sztap laeh o 2 w y m ia ra c h  szerokości i  o 3 w y ­

m ia ra ch  d ługośc i (podanych w  m etrach ).

4) P rzeprow adzić p ró b y  nad ew. celowością kąpan ia  ta rc ic y  
sosnowej (lepszych k las  jakośc i) w  an tyseptycznych środ ­
kach  d la  zabezpieczenia je j p rzed s in izną  i  d la  ew. um oż­
liw ie n ia  stosowania szerszych sztap li.

5) O gran iczyć p ro d u kc ję  ta rc ic y  d łuższej ponad 6 m  i  us ta ­
l ić  m aksym a lną  długość je j d la  poszczególnych so rtym en­
tów ,  ̂stosownie do is to tn ych  po trzeb od b io rców  i  celo­
w ości (niezbędności) pozysk iw an ia  ich  w  ogólności i  w  
danym  ta rta k u . P rzy  odpow iedn io  w iększe j p ro d u k c ji da-

Z A G A D N IE N IE  no rm ow a n ia  technicznego w  fa b ry k a c h  
s k le je k  na leża łoby ro zp a tryw a ć  w  ta k ie j ko le jnośc i, w  ja k ie j 
przebiega proces techno log iczny. Rozpoczyna się od m a n i­
p u la c ji i  w y rz y n k i surow ca na składzie . Jednakże obecnie 
za jm ie m y się p rz y k ła d o w o  ty lk o  środkow ą operacją  procesu 
technolog icznego p ro d u k c ji s k le jk i i  to  jedną  z n a jw a ż n ie j­
szych — prasow aniem , op ie ra jąc  się na dośw iadczeniu je d ­
ne j z fa b ry k  radz ieck ich .

P rz y k ła d  ten  do tyczy k le je n ia  suchej łuszczyny na gorą­
co. Sposób ten  stosowany je s t na jczęście j w  naszych fa b ry ­
kach.

T ech n ik  no rm ow a n ia  przed p rzys tąp ie n ie m  do sw o ich p rac 
p o w in ie n  przede w s z ys tk im  poznać usta lone w a ru n k i p ro ­
cesu technologicznego. W a ru n k i te  zaw arte  są w  ka rc ie  tech ­
no log iczne j, k tó ra  poda je  w y ra ź n ie  tzw . czas m aszynow y, t j .  
czas p rasow an ia  danego so rtym e n tu  s k le jk i p rz y  dane j tem ­
pe ra tu rze  i  c iśn ien iu . N a całość procesu oprócz czynności m a­
szynow ych sk ła da ją  się rów n ież  następu jące czynności ręcz­
ne: 1. dow iezien ie  w ózka  do prasy, 2. za ładow anie  prasy, 3. 
zam kn ięc ie  prasy, 4. o tw a rc ie  prasy, 5. w y ła d u n e k  prasy.

Z użycie  czasu na w yko n a n ie  w ym ie n io n ych  czynności 
u s ta lam y za pomocą chronom etru . W  k o n k re tn y m  p rzyp a d ­
k u  chronom etraż przeprow adzono p rz y  pras ie  15 -o tw orow e j 
i  w  tra k c ie  p rasow an ia  s k le jk i tró jw a rs tw o w e j, sk ładane j 
po t rz y  p a k ie ty  w  jeden o tw ó r prasy. Dane z chronom etrażu  
zaw ie ra  ta b lic a  1.

.Tablica 1

C hronom etraż prasow an ia  s k le jk i

L p . C z y n n o ś c i Czas trw an ia  
w  sekundach

1 Dowiezienie wózka 6

2 Załadowanie prasy 48

3 Zam knięcie prasy 10

4 Otwarcie prasy 90

5 W yładunek prasy 26

R a z e m  180

Po u s ta len iu  średniego czasu, niezbędnego na w yko n a n ie  
czynności ręcznych je d n e j operac ji, p rzys tąp iono  do us ta ­
le n ia  za pom ocą fo to g ra f ii d n ia  roboczego n o rm y  zużycia  
czasu g łównego i  pom ocniczego w  okresie  trw a n ia  ca łe j zm ia ­
ny. P o m ia r czasu przeprow adzono z dok ładnością  do 1 m i­
n u ty . W zór fo to g ra f ii p rzeds taw ia  ta b lic a  2.
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Tablica 2
F o to g ra fia  dn ia  roboczego b ryg a d y  obs ługu jące j prasą w  czasie op e ra c ji p rasow an ia  s k le jk i suchok ie jone j o grubości 
________________ _________________________  4 m m  —  po trz y  p a k ie ty * ) ____  B rygada  p ra s o w a c z a ................

Lp. Składowe elem enty czasu roboczego
sym bol
g rupy
czasu

Czas bie­
żący

Czas
trw an ia

Czas
przyg. za- 
j kończ, tpz

Czas 
przerw 
to rg .— 
teohn.

Czas m a­
szynowy 

tm

Czas pra­
cy ręcz­
nej tpom

godz. | m in . C z a s w m i n u t  a c l i

1 Rozpoczęcie pracy 7 00 —

2 Smarowanie k le jem  pierwszej p a r ti i 
s k le jk i Ipz 7 12 12 12

teorg.
3 Postój — brak pary te clin. 7 19 7 7

4 Załadowanie i  zam knięcie prasy tpom 7 21 2 2

5 P ra s o w a n ie .......................................... 1 tm 7 26 5 5

6 O twarcie prasy, w yładunek-za ładu- 
nek i  zamknięcie tpom 7 29 3 3

7 Prasowanie . ..................................... 2 tm 7 34 5 5

8 ..................................................... . . i td 5

55 Koniec przerwy obiadowej — 12 30 30

56 Smarowanie pak ie tu tpz 12 42 12 12

57 Załadunek i  zamknięcie tpom 12 44 2

56 Prasowanie . ................................ 25 tm 12 49 5 5

itd ..........................................................

94 Sprzątanie tpz 16 30 10 10

95 Koniec pracy 16 30

R a z e m : 480 34 12 434 == Tw

*) U k ła d  ta b lic y  2, tzw . k o n to w y  w g  dośw iadczeń a u to ra  a r ty k u łu  zeb ranych  p rz y  w p ro w a d za n iu  m e tody  K o w a low a  w  k i lk u  fa b ry k a c h  
s k le je k  w  Polsce. U k ła d  ten  u sp raw n ia  w yko n a n ie  zestaw ien ia  fo to g ra f i i  d n ia  roboczego.

w  m in u ta ch

) d la  jednego

W  rezu ltac ie  trzech  fo to g ra f ii d n ia  roboczego o trzym ano 
następu jący obraz podz ia łu  czasu (ta b lica  3).

Po zeb ran iu  w szys tk ich  danych  p rzys tąp iono  do w y lic z e ­
n ia  n o rm y  p ro d u k c y jn e j w g  następującego w zo ru :

Tw . n. m. s. F.
Q =  -----------------------------

1000 (tm  - f  tpom )
gdzie: Q —  no rm a w yd a jn ośc i p rasy w  m 3 

T w  —  w ła ś c iw y  czas p ra cy  na 1 zm ianę 
(czas T m  +  T  pom) 

n  —  liczba  o tw o ró w  p rasy
m  —  liczba  p a k ie tó w  w  o tw orze
s —  grubość arkusza s k le jk i w  m m  
F  —  pow ie rzchn ie  p ły ty  p rasy w  m 2 
tm  —  czas prasow an ia  w  m in u ta ch  
tpom  —  czas trw a n ia  czynności pom ocn iczych f  za ładunku  
1000 — w sp ó łczyn n ik  przerachow ania  

P rz y k ła d : T w  ■— 460 m in u t, n  —  15, m  — 3 p a k ie ty , 
s —  4 m m , F  —  1.525 X  1.525 =  2,33 m 2, tm  i  tp o m  =  3 m in .

460 X  15 X  3 X  4 X  2,33 192924
wówczas Q = -------—-----  - —  = ---------- =  32,15 m 3

1000 (3 +  3) 6000
N a leży nadm ien ić, że w  naszych w a ru n ka ch  w  n ie k tó ry c h  

zakładach p raca  je s t ta k  zorgan izow ana, że czynność 1 „d o ­
w iez ie n ie  w ózka do p ra sy “  n ie  w ys tęp u je . A rkusze  s k le jk i 
do p rasow an ia  składane są na stole, s to jącym  w  n ie w ie lk ie j 
od ległości od prasy. Z a ładunek w ięc  odbyw a się bezpośred­
n io  ze  stołu .

P onadto z re g u ły  n ie  stosuje się u  nas p rasow ania  „p a ­
k ie to w e go“  i  d la tego w e wzorze p o w in n iś m y  opuścić sym bo l 
m. W zór ten  p rz y jm ie  wówczas następu jące brzm ien ie .

Tw . n. s. F.
Q =  --------------------------—

1000 (tm  -j- tpom )

Tablica 3

Składowe elem enty czasu 
pracy

Sym­
bol

grupy

Czas trw an ia  
fak tyczny

Czas plano­
wany

czasu w m in. w % w  m in . w  %

A. S tra ty  normowane

Czas przygotowawczo- 
zakończeniowy

Smarowanie pakie tów

Pakietow anie na począ­
tk u  dn ia  roboczego i  po 
przerwie obiadowej

Oczyszczenie prasy i 
uprzątn ięcie  stanow iska

13 2,9

roboczego

B. Przerwy w pracy

Tpz 10 2,1 20 4,2

z w in y  w ykonaw cy 

z przyczyn organizacyj- torg

8 1.7

nych

z przyczyn technicznych

techn

torg

5 1,0

Lech 10 2,0 — —

C. Praca w łaściwa 
(czas m aszynowy plus 
czas czynności pomoc­
niczych)
¿Tm -)- Stpom  =  T w

Tw 434 90,3 460 95,8
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N a podstaw ie tego w zo ru  —  m a jąc  w y liczon ą  no rm ę w  m 3 
S k le jk i —  ła tw o  ju ż  m ożem y dojść do ilośc i pras, ja k ą  p ra ­
sowacz p o w in ie n  w yko na ć  w  ciągu dn ia . W  ty m  celu na leży 
w artość  Q  podz ie lić  przez masę m 3 s k le jk i o trzym an e j z je d ­
nego prasow ania . N o rm ę w  ilośc i p ras m ożna rów n ie ż  w y ­
liczyć  dzie ląc T w  przez (tm  +  tpom ).

W  p ra k tyce  m ożna się spotkać z częstym  w ypadk iem , że 
a d m in is tra c ja  poda je  brygadz ie  no rm ę je dyn ie  w  ilo śc i pras. 
N a  te j podstaw ie  m a js te r w y lic z a  b ryg ad om  p ro cen t w y k o ­
nan ia  no rm y. W  w y lic z e n iu  n ie  je s t b ra n y  pod uw agę fa k t, 
że w  danym  d n iu  b rygada  p rasow a ła  sk le jkę  k i lk u  różnych  
grubości, w ym a ga jących  różnych  czasów prasow ania. T a k i 
sposób w y lic z a n ia  os iągn ię te j n o rm y  k rz y w d z i rob o tn ika , 
k o m p lik u je  spraw dzen ie  zarobku , co b y n a jm n ie j n ie  dz ia ła  
m ob ilizu jąco .

W raca jąc  do n o rm  w y liczo n ych  przez tech n ika  trzeba w y ­
raźn ie  podkreś lić , że p o w in n y  one być usta lone na bazie 
p rzo du jących  m etod p ra cy  zbadanych w  opa rc iu  o m etodę 
inż. K ow a low a . A  m etoda radzieck iego n o w a to ra  m a na ce­

lu  n ie  ty lk o  badanie, ale rów n ież  i  rozpow szechn ian ie  p rzo ­
du ją cych  m etod pracy.

N a leży zdawać sobie sprawę, że ta k  po ję tego no rm ow a­
n ia , opartego na na uko w e j p ra cy  badawczej, nasze k o m ó rk i 
techniczne no rm ow a n ia  n ie  są jeszcze w  s tan ie  p rze p ro w a­
dzić, gdyż n ie  są jeszcze dostatecznie obsadzone. P ow in n iśm y  
dążyć do tego stanu, ja k i zaleca zarządzenie P rzew odniczą­
cego P K P G , m ów iące w yra źn ie , że w  zak ładach na każdych 
200 —  300 ro b o tn ik ó w  p ro d u k c y jn y c h  p o w in ie n  być ustano­
w io n y  jeden te c h n ik  no rm ow an ia .

S praw a jes t p iln a  i  zan im  do jd z iem y do na leży te j pod 
w zg lędem  ilo śc io w ym  i  ja kośc io w ym  obsady kom ó rek  tech ­
nicznego no rm ow an ia , trzeba  d la  op racow an ia  n o rm  tech­
n icznych  zm ob ilizow ać n iezw łoczn ie  w szys tk ich  p ra co w n ikó w  
techn icznych, cz łonków  N O T, z a tru d n io n ych  w  dane j fa -  
fryce .

M u s im y  bow iem  jasno zdać sobie sprawę, że bez dobrze 
us ta w io nych  no rm  techn icznych  n ie  może być p lan ow e j go­
spo da rk i w  naszych zakładach.

A D A M  D U T K A

Stosowanie złqcz kołkowych w meblarstwie
S zerok ie 'zastosow an ie  p ły ty  s to la rsk ie j, s k le jk i,  a osta tn io  p ły ty  p ilś n io w e j w  m eb la rs tw ie  w iąże się 

ściśle ze zm ianą  fo rm y  m eb li, ja k ą  obse rw u jem y w  os ta tn im  50-lec iu  oraz z ze rw an iem  z t ra d y c y jn y ­
m i k o n s tru k c ja m i, s tosow anym i p rzy  w y k o n y w a n iu  m e b li z d re w n a  litego.

S P E C Y F IK A  tw o rz y w , stosowanych w  m eb lu , spowodowa­
ła , że skom p liko w a ne  prace i  m a te ria ło ch łon ne  złącza wcze­
powe i  p łe tw o w e  zastąpiono p ro s ty m i z łączam i k o łk o w y m i. 
P racoch łonne śc ia nk i ty ln e  p rz y  w ie lu  sprzętach, w y k o n y w a ­
ne przew ażn ie  w  ram ę, łączoną na czopy o p łyc in a ch  z d re w ­
na litego , zastępuje je d n o lita  p ły ta  s k le jk o w a  lu b  p ilśn iow a , 
p rz y tw ie rd zo n a  do szk ie le tu  w k rę tk a m i.

Jeże li na ty m  od c in ku  n o tu je m y  pow ażny postęp, to p rzy  
łączen iu  e lem entów  z d re w n a  lite g o  w  zestaw y i  sprzę ty po­
zosta jem y uparc ie  jeszcze zawsze p rzy  s ta rych  p raco - i  m a te - 
r ia ło c h ło n n y c h  złączach czopowych. Za gran icą , a przede 
w s z ys tk im  w  N R D , ju ż  daw no zaniechano stosowania złącz 
czopow ych p rz y  łączen iu  e lem entów  lity c h , zastępując je  p ro ­
s ty m i z łączam i k o łk o w y m i, bez uszczerbku d la  ja kośc i p ro ­
du kow anych  m eb li. K a d ra  fachow a naszego m łodego p rze­
m y s łu  m eb la rsk iego, w yszko lona  przew ażn ie  w  w a ru n ka ch  
rzem ieś ln iczych , n ie  p o tra f i ła  do te j p o ry  na leżycie  ocenić 
ko rzyśc i w y n ik a ją c y c h  z zastosowania złącz ko łko w ych . Po­
de jm ow ane p ra k tyczn e  p ró b y  w  ty m  k ie ru n k u  z w y k le  k o ń ­
czy ły  się wówczas, gdy napo tykano  na p ie rw szą  trudność 
(b ra k  odpow iedn ich  ob rab ia rek), ponieważ do p ró b  p rzystępo­
w ano bez p rzem yślen ia  sposobu w yk o n a n ia  i  bez szczegóło­
w y c h  w y licze ń  oszczędności w  d re w n ie  i  robociźn ie , ja k ie  
stąd w y n ik a ją .

Że w zg lędu  na d e fic y t d re w n a  oraz rą k  do p racy, w yd a je  
się rzeczą kon ieczną om ów ien ie  porów naczo obu złącz oraz 
m ożliw ość w yk o n a n ia  złącz k o łk o w y c h  p rz y  is tn ie ją c y m  w y ­
posażeniu naszych fa b ry k .

Zużycie drewna
Do w yk o n a n ia  np. b o ku  szafy (rys. 1) p rz y  zastosowaniu 

złącz czopowych —  długość ra m ia k ó w  poprzecznych m usi

odpow iadać co n a jm n ie j zew nę trzne j szerokości boku, pon ie­
waż czopy w y ra b ia m y  w  elemencie.

P rzy  zastosow aniu złącz k o łk o w y c h  (rys. 2) d ługość ra m ia ­
k ó w  poprzecznych ró w n a  je s t w y m ia ro w i w e w nę trznem u 
m iędzy ra m ia k a m i p io n o w ym i.

P orów naw cze w y licze n ia  p rz y  u w zg lę dn ie n iu  w sze lk ich  
n a d m ia ró w  w yka zu ją , że p rz y  s tosow an iu  złącz czopowych 
tra c im y  7 do 8% cennego surowca. M n ie j w ięce j ta k ie  same 
s tra ty  ponos im y p rz y  p ro d u k c ji w ieńcó w  do szaf i  sto łów , n a ­
tom ia s t bez p o rów nan ia  w iększe —  p rz y  p ro d u k c ji krzese­
łe k  s to la rsk ich , gdzie m am y do czyn ien ia  z k ró tk im i e lem en­
tam i.

Robocizna

W  fa b ry k a c h  m e b li o ś red n im  w yposażeniu techn icznym  
w y k o n u je  się złącza czopowe na czopownicach je d n o - lu b  
dw us tron nych , odsądzenie ra m ia k ó w  górnego i  dolnego na 
p iła c h  ta rczow ych  o ru c h u  w a h liw y m  ew. na p iła c h  taśm o­
w ych , w ie rcen ie  zaś o tw o ró w  na g ryza rkach  łańcuszkow ych . 
W szystk ie  w ym ie n io n e  o b ra b ia rk i są skom p likow ane , w y ­
m agają  p recyzy jnego  narzędzia, wobec czego stosowanie tych  
o b ra b ia re k  je s t kosztowne.

Do w y k o n a n ia  złącz k o łk o w y c h  w ys ta rczy  p iła  tarczow a, 
z w y k ła  w ie r ta rk a  poziom a z nas taw ną p ły tą  o raz k i ja rk a  
(d yb la rka ) z obc inak iem . B io rąc  pod uw agę powyższe oraz 
gdy p o rów nam y średn i, kon ieczny  czas na w yko n a n ie  ope­
ra c ji złącza czopowego, z czasem p o trze bn ym  na w yko n a n ie  
złącza ko łkow ego, to  p rzekonam y się, że złącza czopowe są 
ba rd z ie j p racoch łonne an iże li ko łkow e . Różnica w  czasie w y ­
nosi p rzec ię tn ie  30% na korzyść złącz ko łko w ych , p rz y  czym  
ko rzyśc i są znacznie w iększe, je ś li zw ażym y, że w yko na n ie  
złącz k o łk o w y c h  do kon u je  się na p ro s tych  n ie s k o m p lik o w a ­
nych  ob ra b ia rka ch  p rz y  użyc iu  zw yk łego  narzędzia, a ty m  
sam ym  ła tw y c h  w  obsłudze.

Te dw a  om ów ione  pow yże j p rz y k ła d y  p o w in n y  p rzeko ­
nać każdego, że złącza k o łkó w e  d a ją  poważne oszczędności 
w  zużyciu  d re w n a  i  na robociźn ie .

Wytrzymałość
Pozostaje jeszcze do om ów ien ia  n ie m n ie j ważne zagadnie­

n ie  w y trzym a ło śc i, t j .  k tó re  ze złącz —  czopowe czy k o łk o ­
w e —  je s t mocniejsze.

Różne są w yp o w ie d z i fachow ców  na ten tem at, p rz y  ty m  
u ta r ło  się pow iedzenie, że dobrze sk le jone  złącze ko łko w e  
trz y m a  le p ie j od źle sk le jow ego złącza czopowego; można 
rów n ież  pow iedzieć, że dobrze sk le jone  złącze czopowe też 
le p ie j n ie  w iąże od dobrze skle jonego złącza ko łkow ego.

Jedno je s t pewne, p ra k ty c z n ie  ro z p a tru ją c  zagadnienie 
w y trz y m a ło ś c i obu złącz, że czop w y k o n a n y  z d re w n a  m ię k ­
k iego z całą pewnością je s t słabszy od dw u  k o łk ó w  z d rew na  
tw ardego. K tó re  zaś ze złącz, czopowe czy ko łkow e , le p ie j 
będzie zw iązane i  szczelniejsze po s k le je n iu —  zależy to ca ł­
k o w ic ie  od w yko n a n ia  o p e ra c ji k le ja rs k ic h .

Dalszą u jem n ą  s troną  złącz czopow ych są szerokie o tw o ry , 
k tó re  os łab ia ją  m ie jsca złącz ba rdz ie j, an iże li dw a  o tw o ry
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p rz y  złączu ko łk o w y m . D obrze dopasowane k o łk i n ie  pow o­
d u ją  sczepienia końców  ra m ia k ó w  naw ie rconych , co p rzy  
złączach czopowych, pom im o dokładnego w y k o n a n ia  złącz, 
n ies te ty , w  p ra k ty c e  bardzo często się zdarza.

Praktyczne stosowanie złącz kołkowych
A b y  uzyskać żądany e fekt, na leży p rz y  stosow an iu złącz 

k o łk o w y c h  w y lic z y ć  średnicę k o łk a  n a jb a rd z ie j odpow iedn ią  
d la  poprzecznego p rz e k ro ju  e lem entu. W yliczen ie  ta k ie  p rze­
p row adza  się w  sposób następu jący:

1) Jako założenie p rz y jm u je m y , p ra k tyczn ie  w yp róbow ane 
i  stosowane przez w a rsz ta to w có w  poniższe zasady (rys. 4)
a) p rz e k ró j poprzeczny e lem entu  o us ta lone j p ro p o r­

c j i  gdzie:
2

, _ T . i,

b) grubość czopu na p rz e k ro ju  poprzecznym
1

e =  3 • a

c) szerokość czopu

W  oparc iu  o te zasady w y lic z a m y  po w ie rzchn ie  czopa na 
p rz e k ro ju  poprzecznym , gdzie:

P =  po w ie rzchn ia  e lem entu  na p rz e k ro ju  
P i =  po w ie rzchn ia  czopa na p rz e k ro ju  w g następującego 

w zo ru

U w zgdęn ia jąc powyższe oraz zasadę, że po w ie rzchn ia  na 
p rz e k ro ju  poprzecznym  obu k o łk ó w  P 2 ró w n a  się p o w ie rzchn i 
czopa P i m ożna zastosować następu jący“ w zó r:

2P2 =  P i

Z na jąc  stosunek p o w ie rzch n i czopa P i na p rz e k ro ju  czoło­
w ym , do po w ie rzch n i k o łk a  P 2 na ty m  sam ym  p rz e k ro ju , 
ob liczam y średnicę k o łkó w , k tó re  p o w in n y  odpow iadać tem u 
s tosunkow i. Oznaczając przez d średnicę ko łka , ob liczam y 
jego pow ie rzchn ię  w e d łu g  w zo ru :

P2

stąd i  z w a ru n k u  2P2 =  P i o trzym u je m y :

N a leży rów n ież  przestrzegać zasadę, aby odległość f  n ie  
b y ła  m n ie jsza  od ś red n icy  k o łk a  d.

Płaszczyzna klejenia
Jedyną u jem n ą  stroną  złącza ko łkow ego  je s t m nie jsza 

Płaszczyzna k le je n ia  a n iże li p rz y  złączach czopowych. N ie  
je s t to  je d n a k  a rgum en t p rzekonyw a jący , ponieważ tru d n o  
spraw dzić p ra k tyczn ie , czy ¡klej w  czopach też w iąże ta k  do­
brze, ja k  p rzy  ko łkach , k tó re  będąc szczelnie w c iśn ię te  
w  o tw ó r da ją  gw aranc ję , że w iążą  całą płaszczyznę, oczyw i­
ście pod ¡w arunkiem , że operacje  k le ja rs k ie  będą w ykonane  
na leżycie —  n ie  przez zanurzan ie  k o łk ó w  w  k le ju , ja k  to 
się z w y k le  p ra k ty k u je , lecz przez dok ładne  na łożenie k le ju  
na 2la d ługości k o łka , poczyna jąc od końca oraz na całe j 
P łaszczyźnie o tw o ru , ja k  rów n ie ż  na s ty k u  obu płaszczyzn 
c e m e n tó w  zasadniczych. W  te n  sposób sk le jone  złącze k o ł­
kow e jes t m ocn ie jsze an iże li złącze czopowe, pom im o że p rzy  
złączach czopow ych płaszczyzna k le je n ia  je s t z w v k le  n ieco 
Miększa.

Rys. 3

Rys. 5

Rys. 4

W ykonanie złącz kołkowych
N a jb a rd z ie j ra c jo n a ln e  b y ło b y  w yko na ć  złącza ko łkow e  na 

P ecja lnyeh do tego ce lu  skon s tru ow anych  ob rab ia rka ch . T a - 
im i o b ra b ia rk a m i na raz ie  je d n a k  n ie  dysponu jem y, m u s i- 

tiY , w ięc szukać rozw iązan ia  w  is tn ie ją c y m  w yposażeniu 
chn icznym  naszych fa b ry k .

W vv n0 2 ro z w iązań, przedstaw ione, na rys. 3 i 4, u m o ż liw ia  
yKonan ie w szys tk ich  op e ra c ji złącza ko łkow ego, 

j  “  w id z im y  na z w y k łe j w ie rta rc e  poziom ej z ruchom ą 
astawną p ły tą , p rz y  zastosowaniu bardzo p ro s tych  u rzą ­

dzeń w yko n a n ych  z d re w n a  i odpow iedn io  oku tych , m ożem y 
w yko na ć  o tw o ry  na k o łk i,  w  ra m ia ka ch  pod łużnych  i  po ­
przecznych.

P rz y k ła d  pow yższy n ie  w ycze rpu je  m oż liw ośc i w yko n a n ia  
op e ra c ji złącz k o łk o w y c h  na ob rab ia rka ch , k tó ry m i zak łady  
dysponują , is tn ie ją  n ie w ą tp liw ie  inne  sposoby. T rzeba zatem  
zw róc ić  uw agę k lu b o m  ra c jo n a liz a c ji i  te c h n ik i na to  za­
gadnien ie , a napew no tru d n o śc i zostaną pokonane i  zan ie­
cham y w reszcie  stosow ania m a te r ia łó w  i  p racoch łonnych  
złącz czopowych, zastępując je  z łączam i k o łk o w y m i.
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J ó z e f  Sw i d e r s k i Z D O Ś W IA D C ZE Ń  r a d z i e c k i c h

Nowa metoda gięcia drewna
Ze w zg lędu na ważność p ro d u k c ji w y ro b ó w  g ię tych  (szczególnie m e b li g ię tych i  k ó ł do w ozów ) 

uw ażam y za rzecz nader pożądaną zazna jom ien ie  naszych fachow ców  z n o w y m i m etodam i, zastoso­
w a n y m i w  te j dz iedzin ie  w  Z w ią z k u  SRR. Ażeby je d n a k  na leżycie zrozum ieć now ą technolog ię  p ro ­
d u k c ji e lem entów  gię tych, na leży uprzedn io  poznać na jis to tn ie jsze  cechy s ta re j i  n o w e j m etody gięcia  
drew na. Zadanie to spe łn ia  n in ie jszy  a r ty k u ł. W  następnym  a r ty k u le  będziem y ju ż  m o g li podać k o n ­
k re tne  op isy urządzeń i  procesów technolog icznych, op a rtych  o now ą m etodę gięcia drewna.

U w a g i wstępne. Jest rzeczą w iadom ą, że w  zakładach po ­
s iada jących oddz ia ły  g ię ta rsk ie  n a jw ię k s z y  s tosunkow o p ro ­
cent b ra k ó w  pow sta je  p rz y  g ięc iu  e lem entów  z d rew na l i ­
tego. Znaczny p rocen t e lem entów  pę kn ię tych  p rzy  w yg in a n iu  
spow odow any je s t n ie  ty lk o  n ie  dość do k ła dnym  przestrze­
ganiem  w a ru n k ó w  o b ró b k i h y d ro te rm iczn e j d rew na przed 
gięciem , ale i  n iedoskonałością  s tosowanych u  nas do tych ­
czas m etod  gięcia. M e tod y  te  d a ją  zadow ala jące re z u lta ty  
je d y n ie  p rz y  użyc iu  d rew na  o bardzo w yso k ie j ja kośc i; 
o d rew no  ta k ie  je s t je d n a k  coraz t ru d n ie j,  zwłaszcza, że do 
w y ro b u  e lem entów  g ię tych  stosowane są n ie m a l w y łączn ie  
de ficy tow e  g a tu n k i liśc iaste, ja k ;  -buk, dąb, jesion. T ru d ­
ności te  m ogą być usun ię te  przez zastosowanie no w e j, ra ­
dz ieck ie j m etody gięcia  z rów noczesnym  prasow an iem  d re w ­
na. M etoda ta  od szeregu la t  stosowana je s t z powodzeniem  
w  fa b ry k a c h  radz ieck ich . Pozw ala ona n ie  ty lk o  na zastą­
p ien ie  stosowanych poprzedn io  w  g ię ta rs tw ie  tw a rd y c h  ga­
tu n k ó w  liśc ias tych  —  g a tu n ka m i ig la s ty m i, ale ponadto  
u m o ż liw ia  ona rów n ie ż  poważne obniżenie w ym agań  pod 
w zg lędem  ja kośc i drew na.

N ow a m etoda g ięcia  opracow ana została dok ładn ie  
w  C N IIM O D  i  op ub liko w a na  w  pracach je j tw ó rc y  I . I .  Le on - 
t je w a  W yda je  się, iż  a r ty k u ł nasz spe łn i swe zadanie, 
je ś li za in teresu je  szersze grono d rze w ia rzy  zasadam i i  p ra k ­
tycznym  zastosowaniem  te j m e tody  oraz doprow adzi do te ­
go, aby za in teresow ane zak ład y  p o św ię c iły  część sw ych 
funduszów , przeznaczonych na rea lizac ję  postępu techn icz­
nego, na k o n s tru k c y jn e  opracow an ie  i  w yko n a n ie  przez P R I 
now ych  ty p ó w  g ię tarek.

Istota zagadnienia. Jak  w iadom o, p rz y  w y g in a n iu  d o w o l­
nego c ia ła  (w  g ran icach odkształceń sprężystych) po w s ta ją  
naprężenia, p rostopad łe  do jego p rz e k ro ju  poprzecznego: 
rozciągające po s tron ie  w y p u k łe j i  ściągające po s tron ie  
w k lę s łe j. Na g ra n icy  pom iędzy s tre fą  rozc iągan ia  a s tre fą  
śc iskania zn a jd u je  się s tre fa  ne u tra ln a , cha ra k te ryzu ją ca  się 
s ię  tym , że p ie rw o tn a  długość c ia ła  1 w  procesie w yg in a n ia  
pozostaje tu  bez zm iany. W  s tre fie  rozc iągane j c ia ło  u lega 
w yd łu że n iu , a w  s tre fie  ściskane j sk rócen iu  o pew ną d łu ­
gość A 1, W  w y g ię ty m  d rew n ie  s tre fa  n e u tra ln a  n ie  je s t po­
łożona sym etryczn ie .

P on iew aż w y trzym a łość  d rew na na rozc iągan ie  w zd łuż  
w łó k ie n  jes t znacznie w iększa, an iże li na ściskanie w zd łuż  
w łók ie n , p rze to  s tre fa  n e u tra l­
na położona je s t b liż e j s trony  
w y p u k łe j (rys. 1). M im o  iż  
w y trzym a łość  na rozciąganie 
w zd łuż  w łó k ie n  je s t w iększa 
an iże li w y trzym a łość  na  ści­
skanie, to  w łaśn ie  na te j roz­
c iągn ię te j s tron ie  d rew na, ja k  
w ie m y  z p ra k ty k i,  następu je 
na jczęściej roze rw an ie  w łó k ie n  
p rzy  sw obodnym  w yg ina n iu .
Powyższe z ja w is k o  tłum aczy 
się tym , że d rew no  posiada 
stosunkow o m a łą  zdolność roz­
ciągan ia  się w zd łuż  w łó k ie n  
(2 do 2,5%), podczas gdy zdo l­
ność d rew na do ściskania 
w zd łuż w łó k ie n  je s t znacznie 
w iększa i  w yn os i 15 —  25% 
w  stosunku do p ie rw o tn e j d łu ­
gości.

Rys. 1. A B C D  — w y g in a n y  e le ­
m e n t; E F  — s tre fa  n e u tra ln a ; 
1 — p ie rw o tn a  d ługość e lem en­
tu ; A  1 — m a ksym a lna  w ie lkość  
w y d łu że n ia  e lem en tu ; A ‘ 1 — 
m a ksym a lna  w ie lko ść  sku rczu  
e lem en tu ; r  — p ro m ie ń  k rz y ­

w iz n y  w yg ięc ia .

Zdolność d rew na do rozc iągan ia  się lu b  śc iskania n ie  jes t 
sta ła  i  zależy od w ilg o tn o śc i i  te m p e ra tu ry  w yg inanego ele­
m entu .

*) I .  I .  L e o n tje w  — „P ro izw o d s tw o  g n u tych  s tu lje w  iz  d r ie w ie s in y  
c h w o jn ych  i  m ja h k ic h  lis tw je n n y c h  p o ro d “  G oslesbum izdat 1952. I .  I .  
L e o n tje w  —■ „P ro izw o d s tw o  g n u ty c h  pressow anych ob o d je w  ko los iz  
c h w o jn y c h  i  m ja h k ic h  lis tw je n n y c h  p o rod  d r ie w je s in y “  — Goslesbu­
m izda t — 1949.

D la  zw iększen ia  poda tności d rew na na rozciąganie i  ści­
skanie, a ty m  sam ym  i  na w yg ina n ie , podda je  się je  up rzed ­
n ie j obróbce h yd ro te rm iczn e j. D ośw iadczenia w yka za ły , że 
obróbka ta k a  w  znacznym  s top n iu  zm nie jsza w y trzym a łość  
d rew na na ściskanie oraz zw iększa w ie lkość  sku rczu  (ściś­
n ięcia). Jednakże w y trzym a łość  d rew na  na rozciąganie 
w zd łuż  w łó k ie n  oraz jego zdolność do w yd łu że n ia  się po ­
w iększa ją  się pod w p ły w e m  o b ró b k i h y d ro te rm iczn e j bardzo 
nieznacznie.

Odksztatcenio rozciągania t ściskania 
*/ % w stosunku do dług ości początkowej

Rys. 2

W ykres  w idoczn y  na rys. 2 przedstaw ia  w y n ik  badań 
L e o n tje w a  nad  pa rzonym  d re w n em  buka. Z  w yk re su  tego 
w idać, że po obróbce hyd ro te rm iczn e j d rew no  bu kow e  może 
osiągnąć bardzo znaczną w ie lko ść  skurczu  (ściśnięcia do­
chodzące do 30%, p rzy  stosunkow o nieznacznej w y trz y ­
m ałości na  ściskanie (230 kg /cm 2), podczas gdy zdolność do 
rozc iągan ia  (w yd łużen ia ) pozostaje bardzo nieznaczna (ok. 
2%) p rz y  bardzo w yso k ie j w y rzym a ło śc i na rozciąganie 
(1300 kg /cm 2).

D la  pozosta łych g a tu n kó w  d rew na  podane w a rto śc i są 
n ieco inne, jednakże ogó lny ich  ch a ra k te r je s t podany: 
m aksym a lne  w yd łuże n ie  d rew na w zd łuż  w łó k ie n  jes t p rze ­
szło 10 razy  m n ie jsze an iże li m aksym a ln y  sku rcz  w zd łuż  
w łó k ie n : na tom ia s t w y trzym a ło ść  d rew na  na rozciąganie, 
w zd łuż  w łó k ie n  je s t 2 —  5 -k ro tn ie  w iększa, a n iże li w y t rz y ­
m ałość na ściskanie w zd łuż  w łó k ie n . O koliczność ta  og ra ­
n icza w  bardzo znacznym  s top n iu  m ożliw ość w y g in a n ia  
drew na. W yg in an ie  to  m us im y  bo w iem  p rze rw ać  wówczas, 
k ie d y  na s tron ie  w y p u k łe j w yd łuże n ie  d re w n a  osiągnęło ok. 
2 % ; dalsze w y g in a n ie  spow odow ałoby roze rw an ie  w łók ie n . 
Jednakże, p rze ryw a ją c  w  ta k im  stan ie  proces w yg in a n ia , 
n ie  w y k o rz y s tu je m y  w  p e łn i m oż liw o śc i .w yn ika ją cych  ze 
znacznej poda tności d rew na na ściskanie.

A b y  ściś le j w y ja ś n ić  to  zagadnienie, poda jem y analizę 
w yk re su , przedstaw ionego na rys . 2. Z akreskow ana po­
w ie rzchn ia , oznaczona c y frą  I  oznacza c a łk o w itą  m o ż liw ą  
pracę rozc iągan ia  (przez pracę odkszta łcenia rozu m iem y i lo ­
czyn w ie lko śc i naprężenia i  w ie lk o ś c i w yw o ła ne go  przez n ie  
odkształcenia). C a łk o w itą  m o ż liw ą  pracę śc iskan ia  p rzed ­
s taw ia  zakreskow ana pow ie rzchn ia  I I .  P rz y  w y g in a n iu  ele­
m e n tu  c a łk o w ita  praca rozc iągan ia  w  s tre fie  rozciągane j 
rów na  je s t c a łk o w ite j p ra cy  śc iskania w  s tre fie  ściskane j. 
Z  rys. 2 w idać, że k ie d y  praca rozc iągan ia  osiągnie swą 
m aksym a lną  w artość, rów ną  po w ie rzch n i tró jk ą ta  I,  ró w ­
now ażna je j po w ie rzchn ia  p ra cy  śc iskania (oddzie lona p iono ­
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w ą k ro p ko w a n ą  lin ią )  s tanow ić  będzie je d yn ie  nieznaczną 
część c a łk o w ite j m o ż liw e j p ra cy  ściskania . G dybyśm y w  ty m  
stan ie  p ro w a d z ili proces gięcia da le j (tzn. da le j zm n ie jsza li 
p ro m ie ń  w yg ięc ia ), naprężenie rozciągające oraz w yw o ła ne  
przez n ie  odkszta łcenie p rzekroczy  dopuszczalną gran icę  
i  spow oduje  roze rw an ie  w łó k ie n  na w y p u k łe j po w ie rzchn i 
e lem entu. D la  u n ik n ię c ia  tego stosuje s ię  na k ła dan ie  taśm y 
s ta lo w e j na zew nę trzną pow ie rzchn ię  e lem entu przed roz ­
poczęciem gięcia. Do taśm y przym ocow ane są dw a nastawne 
op o ry  (rys. 3) op ie ra jąc się o czoła w yg inanego elem entu. 
P rzed rozpoczęciem  gięcia  ściska się odpow iedn io  czoła ele­
m en tu  za pom ocą oporów, nada jąc ty m  sam ym  taśm ie  sta­
lo w e j tzw . naprężenie początkowe. D z ię k i tem u  ju ż  od same­
go początku procesu w y g in a n ia  taśm a s ta low a u tru d n ia  ro ­
zerw an ie  w łó k ie n  na w y p u k łe j p o w ie rzchn i e lem entu. W y ­
trzym a łość taśm y s ta lo w e j na  rozc iągan ie  jes t znacznie 
w iększa an iże li w y trzym a łość  drew na. N a sku te k  tego p rzy  
w y g in a n iu  u k ła d u  d rew no —  taśm a s tre fa  n e u tra ln a  p rze ­
sunie się k u  taśm ie, a w yg in a n ie  nastąp i g łów n ie  drogą śc i­
skania w łók ie n .

Rys. 3. 1- w y g in a n y  e lem en t; 2- szablon; 3- taśm a s ta low a ; 4- na ­
staw ne o p o ry  czołow e; 5- be llc i w yg ina jące .

dzie opory nastawne w  zależności od d ługości e lem entu oraz 
w ie lko śc i nac isku  początkowego na czoła e lem entu  ( ja k  to  
w id a ć  na rys. 3), w  czasie je d n a k  samego procesu gięcia n ie  
zm ie n ia ją  swojego położenia wzg lędem  czół elem entu.

D latego też na leży uznać ja k o  b łędną k o n s tru k c ję  w szyst­
k ic h  g ię ta rek, w  k tó ry c h  opory, ściska jące czoła elem entu, 
przym ocow ane są sz tyw no  do taśm y s ta low e j. T a k  skon s tru ­
owane g ię ta rk i n ie  m ogą zapew nić na leży te j ja kośc i gięcia. 
W ad liw ość założeń k o n s tru k c y jn y c h  stosowanych dotychczas 
g ię ta re k  je s t p rzyczyną  w yso k ich  w ym agań, ja k ie  m usim y 
s taw iać d re w n u  przeznaczonem u do gięcia.

Nowa zasada w  konstrukcji giętarek. W ady dotychczaso­
w ych  ty p ó w  g ię ta rek  usuw a n o w y  ty p  g ię ta rk i, op racow any 
przez C N IIM O D . Schem at dz ia łan ia  ta k ie j g ię ta rk i p rzed­
s taw ia  rys. 4. W y g in a n y  elem ent 1 um ocow u je  się na taśm ie 
s ta lo w e j 2 pom iędzy oporam i 3 i  4. W  czasie w yg in a n ia  
e lem ent jes t n ie ja k o  n a w ija n y  na ob raca jący się szablon 
5. Jeden kon iec taśm y s ta low e j p rzym ocow any je s t do oporu
3, d ru g i zaś do sanek 6. O pór 4 w y w ie ra ją c y  nac isk  na czoło 
w yg inanego e lem entu n ie  je s t sztyw no połączony z taśm ą 
sta lową, przec iw n ie , po łożenie jego w zg lędem  taśm y zm ien ia  
się w  procesie w y g in a n ia  tak , że robocza długość taśm y A B  
ulega zw iększen iu . Jest to  m oż liw e  d z ię k i tem u, że kon iec 
oporu  4 op ie ra się o po w ie rzchn ię  stożka 7; stożek ten  za 
pomocą kó łe k  8 przesuw a się w  czasie g ięcia  po pochy łe j 
szynie 9. S topn iow e obn iżan ie  się stożka w  czasie jego prze­
suw an ia  się po te j szynie po w o du je  le k k ie  cofn ięc ie  się oporu
4, a ty m  sam ym  zw iększen ie roboczej d ługości taśm y A B . 
Zw iększen ie  to  m ożna regu low ać przez zm ianę nachy len ia  
szyny 9. P ow inno  ono w ynos ić  ty le , ile  w yn o s i dopuszczalne 
w yd łuże n ie  wzg lędne w łó k ie n  d rzew nych  na w y p u k łe j 
p o w ie rzchn i w yg inanego elem entu. Jeś li w ięc  np. pa rzony 
elem ent b u k o w y  m ożna w y d łu ż y ć  bez spow odow an ia  roze r­
w a n ia  w łó k ie n  o 2,5% w  stosunku do jego p ie rw o tn e j d łu ­
gości, to  zw iększen ie roboczej d ługości taśm y  s ta low e j 
w  czasie w y g in a n ia  e lem entu  po w in no  w ynos ić  2,5 cm  na 
długości 1 m .

Należy jeszcze dodać, że początkow e naprężenie taśm y 
sta low e j re g u lu je  się przez pokręcen ie  ś ru b y  10, k tó ra  pod­
nosi stożek, pow odu jąc  ty m  sam ym  w yp chn ięc ie  oporu  4 k u  
p rzodow i. T a k  skonstruow ane g ię ta rk i u m o ż liw ia ją  w y k o ­
rzys tan ie  w  procesie g ięcia zarów no zdo lności d rew na do 
rozc iągan ia  się ja k  i  ku rczen ie  się w zd łuż  w łó k ie n , co 
w  znacznym  s topn iu  polepsza jakość gięcia.

TT —I | \

Rys. 4

T a k i sposób gięcia drew na, zastosowany zosta ł po raz 
p ie rw szy  w  fa b ry k a c ji m e b li g ię tych  przez Thoneta. P rzed­
staw iona  n a  rys. 3 ob ra b ia rka  je s t nowoczesną g ię ta rką  
szw ajcarską, skonstruow aną je dn ak  na zasadzie s ta re j m e­
to d y  gięcia. W adą te j m e tody  jes t to , że n ie  ty lk o  n ie  w y ­
k o rz y s tu je  ona zdo lności d rew na  do rozciągania, lecz po­
nad to  po w o du je  iż  ta  g rupa  w łó k ie n , k tó ra  m og łaby 
w  odpow iedn ich  w a ru n ka ch  u lec rozc iągn ięc iu , p rzy  dosta­
teczn ie g rube j taśm ie  s ta low e j u lega ściśnięciu. P osta ją  p rzy  
ty m  —  rzecz prosta  —  duże s iły  osiowe w  n ie w y g ię te j częś­
c i e lem entu, pow odu jące  jego w yboczenie, tw o rze n ie  fa łd , 
na po w ie rzch n i w k lę s łe j, pękn ięc ia  w .  o k o lic y  w a d  lu b  
W zdłuż ukośn ie  przeb iega jących w łók ie n .

N iebezpieczeństwo pow stan ia  ty c h  w szys tk ich  w a d  gięcia 
b y ło b y  m niejsze, gdyby  np. taśm a s ta low a w  procesie gięcia 
W ydłużała się pod nac isk iem  oporów  czołow ych o ok. 2 do 
2,5% w  stosunku  do sw e j początkow ej d ługości. O p tym a lna  
w ie lkość  w yd łu że n ia  taśm y zależy od s tru k tu ry  i  w a d  d re w ­
na, okresu pa rzen ia  lu b  go tow ania  d rew na, stopn ia  jego 
°s tyga n ia  itd . W obec n iem oż liw ośc i ścisłego okreś len ia  tych  
W szystkich c z y n n ik ó w  p rz y  zastosowaniu rozc iąga jące j się 
taśm y zawsze za is tn ieć może niebezpieczeństwo roze rw an ia  
W łók ien  na w y p u k łe j p o w ie rzch n i e lem entu. G ię ta rk i bo­
w iem , oparte  na tho ne tow sk ie j zasadzie g ięcia  m a ją  w p ra w ­

Zakres podatności poszczególnych gatunków drewna na 
wyginanie cha ra k te ryzu je  się m aksym a lną  w a rto śc ią  s to ­

l i
s u n k u — , gdzie h  oznacza grubość w yg inanego elem entu,

R zaś p ro m ień  k rz y w iz n y  w yg ięc ia . P osługując się w zorem  
h E r  +  Es h

—  -- ---------------- można w y lic z y ć  w a rto ś ć —  znajac graniczną
R 1 — Es R

w artość względnego w yd łu że n ia  w łó k ie n  p rzy  rozc iągan iu  
E r  oraz gran iczną  w a rtość  względnego skurczu w łó k ie n  p rzy  
śc iskan iu  Es. W artość E r  oraz Es o trz y m u je  się dośw iad­
czalnie.

Np. d la  parzonego dębu w a rtość  ~~  w yn os i 1/t. S tąd R =
R

4h; oznacza to, iż  e lem ent dębow y o grubości np. 50 m /m  
można w yg ią ć  na szablonie o p ro m ie n iu  do 200 m /m . P rzy  
p rób ie  gięcia, tego e lem entu  na szablonie, o m n ie jszym  p ro ­
m ie n iu  k rz y w iz n y , bądź też p rzy  zw iększen iu  grubości 
e lem entu —  d rew no u legn ie  ro ze rw a n iu  w  czasie procesu 
gięcia. Na podstaw ie  podanych przez L e o n tje w a  w a rto śc i 

h
~r~m ożna ob liczyć n a jm n ie jszy  p ro m ień  szablonu, na k tó ry m  
R

m ożna jeszcze w yg ina ć  e lem enty o danej grubości z różnych
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g a tu n kó w  drewna. I  ta k : d la  buka  R  =  2,5 h ; d la  św ie rka  
R  =  10 h ; d la  sosny R =  11 h ;

Z  danych ty c h  w y n ik a , że d rew no g a tu n kó w  ig las tych  
p rzy  s ta rych  m etodach gięcia n ie  może być  zastosowane do 
w yko n a n ia  w ie lu  e lem entów  g ię tych  ja k :  dzwona do kó ł, 
oskrzyn ie  krzese ł i  in . w  k tó ry c h  dopuszczalny p rom ień  k rz y ­
w iz n y  je s t 3 do 5 razy  w iększy od grubości e lem entu. D o­
tychczas e lem enty te  w yko nyw a ne  b y ły  z d re w n a  d rzew  l iś ­
c iastych, d la  k tó ry c h  R =  3 h  —  6 h. N ow a m etoda gięcia 
u m o ż liw ia  w yg in a n ie  e lem entów  z d rew na ig lastego w  k rz y ­
w iz n y  o n ie w ie lik c h  stosunkow o p rom ien iach  przez zastoso­
w an ie  g ięcia  z rów noczesnym  prasow aniem . O m ów im y to 
szczegółowo w  da lszym  a rtyku le .

Przyczyny trudności gięcia drewna iglastego. Z p ra k ty k i 
w iadom o, że p rz y  w y g in a n iu  e lem entów  z d re w n a  ig lastego 
na w k lę s łe j p o w ie rzchn i pow sta ją  ba rdzo  często fa łd y  naw e t 
wówczas, k ie d y  p ro m ień  k rz y w iz n y  je s t stosunkow o duży. 
P rzy  w y g in a n iu  d rew na liśc iastego fa łd y  po w s ta ją  da leko 
rzadz ie j. P onieważ pow staw an ie  ta k ic h  fa łd  jes t bardzo po ­
w ażną wadą, na leży prze to  n ieco b liż e j zazna jom ić się z p rz y ­
czynam i ich  pow staw an ia ; bez zrozum ien ia  tych  p rzyczyn  
n ie  m o g lib yśm y  zrozum ieć is to tn ych  cech no w e j m etody 
gięcia, k tó re j celem je s t m iędzy in n y m i zapobieżenie p o w ­
s taw a n iu  fa łd  p rz y  gięciu.

D la  p rz y k ła d u  ro zp a trzym y  p rzypadek w y g in a n ia  e lem entu 
z drew na  ig lastego, w  k tó ry m  s ło je  roczne są prostopad łe  
do płaszczyzny w y g in a n ia  (tzn. rów no leg łe  do pow ie rzchn i 
szablonu rys. 5). Po rozpoczęciu w yg in a n ia , k ie d y  skurcz 
w łó k ie n  na w k lę s łe j s tro n ie  e lem entu p rze k ro czy ł ju ż  pew ną 
granicę, rozpoczyna się tw o rze n ie  fa łd . N a jp ie rw  pow sta je  
n ie w ie lk ie  w g łęb ien ie , k tó re  w  m ia rę  dalszego w y g in a n ia  
e lem entu pogłęb ia  się coraz ba rdz ie j, pow odu jąc  ściskanie 
w  poprzek s ło jó w  rocznych z n a jd u ją cych  się  pod  fa łd ą ; n a j­
w iększem u ściśn ięciu  u leg a ją  oczyw iście w iosenne (m ię kk ie ) 
części s ło jó w  rocznych.

W  m ia rę  zagęszczania się zna jd u ją cych  się pod fa łd ą  sło­
jó w  rocznych  w zra s ta  w y trzym a ło ść  te j części d rew na na 
ściskanie w  poprzek w łó k ie n , co po przekroczen iu  pew ne j 
g ra n icy  po w o du je  za trzym an ie  procesu pog łęb ian ia  się fa ł­
dy. Im  wyższa w ięc  je s t w y trzym a łość  d rew na na ściskanie 
w  poprzek w łó k ie n , ty m  m nie jsze je s t n iebezpieczeństwo 
pow staw an ia  fa łd . Pon iew aż d rew no ig las te  posiada stosun­
kow o  m a łą  w y trzym a ło ść  na śc iskan ie  w  poprzek w łó k ie n , 
p rze to  pow staw an ie  fa łd  p rzy  jego g ięc iu  je s t n ie m a l n ie ­
un ikn ion e .

A b y  le p ie j zrozum ieć ła tw ość pow staw an ia  fa łd  p rz y  g ię ­
c iu  e lem entów  z d rew na  ig lastego, na leży sobie w yobraz ić , 
że w ąsk ie  stosunkow o pasem ka le tn ic h  części s ło jó w  rocz­
nych  w y g in a ją  s ię  pod łużn ie  dosyć ła tw o , a n ie  zn a jd u ją  
po dp o ry  w  m ię k k ic h  tk a n k a c h  w iosennych  części s ło jó w  
rocznych.

P rz y  tw o rz e n iu  fa łd , w y g in a n y  elem ent pod w p ły w e m  
nac isku  czołowego p rześ lizgu je  się sw ą w k lę s łą  częścią po 
szablonie, co sp rzy ja  pog łęb ien iu  fa łd . D la  u n ik n ię c ia  tego 
na leża łoby usunąć m ożliw ość ś lizgan ia  się e lem entów  po 
szablonie w  czasie procesu gięcia.

Rys- 5 Rys, 6

N ależy podkreś lić , że tw orzen ie  się fa łd  w p ły w a  na z m n ie j­
szenie się nac isku  w yw ie ra ne go  przez opo ry  na czoła e le­
m en tu . a ty m  sam ym  zm nie jsza się ro la  taśm y s ta low e j 
w  p rze c iw d z ia ła n iu  s iło m  rozciąga jącym , dz ia ła ją cym  na w y ­
p u k łe j s tro n ie  e lem entu, co w  kon se kw e n c ji p ro w a dz i do 
wzm ożonego ro z ry w a n ia  rozc iąganych w łók ie n .

Zasady gięcia drewna z równoczesnym prasowaniem. N o­
w a  m etoda gięcia  m a pow odow ać zm ianę  pew nych  w łasno - 
c i drew na, w  celu zapobieżenia po w s taw an iu  fa łd  p rz y  w y ­
g in a n iu  d rew na  ig lastego. Z m iana  ty c h  w łasności polega na 
zw iększen iu  w y trz y m a ło ś c i d rew na na śc iskanie w  poprzek 
w łó k ie n  oraz na rozc iągan ie  w zd łuż  w łó k ie n . P onadto p rzy  
op racow an iu  no w e j m e tod y  gięcia w yko rzys ta no  fa k t  szcze­
gó ln ie  dużej zdo lności podłużnego przesuw an ia  w łó k ie n  
w  pa rzonym  (lu b  go tow anym ) d re w n ie  ig las tym . (Zdolność 
ta jes t w iększa an iże li w  d rew n ie  g a tu n kó w  liśc ias tych).

Zdolność podłużnego p rzesuw ania  się s ło jó w  rocznych 
w  d re w n ie  m ożna zaobserwować p rz y  następu jącym  doś­
w iadczen iu : N a bocznej p o w ie rzchn i parzonej ła ty  n a rysu ­
je m y  szereg rów no leg łych  l in i i ,  p ros topad łych  do postaw y. 
Jeś li ła tę  tę  będziem y w a lcow ać za pom ocą w a łk a  (rys. 6), 
wówczas lin ie  te  p rz y jm ą  k s z ta łt k rz y w y c h , w yka zu ją cych  
w ie lkość  podłużnego przesun ięcia s ło jó w  rocznych  w  części 
drew na, zna jd u ją ce j się pod w a łk ie m , a także w  części 
d rew na zna jd u ją ce j się w  n ie w ie lk ie j od ległości p rzed w a ł­
k iem . (Jeśli proces w a lcow an ia  p ro w a dz ić  będziem y do k o ń ­
ca ła ty , a czoło je j n ie  będzie zabezpieczone spec ja lnym  
oporem , wówczas nastąp i ścięcie d rew na w zd łuż  w łók ie n ).

Je ś li w a lcow an ie  d rew na p row adz ić  będziem y równocześ­
n ie  z jego gięciem  (rys. 7), wówczas śc iskanie d rew na 
w zd łuż  w łó k ie n  nas tąp i zarów no pod w p ły w e m  w yg ina n ia , 
ja k  i  w a lcow an ia ; p rz y  ty m  śc iskanie od w a lcow an ia  w y ­
s tępu je  przed szablonem , ściskanie zaś od gięcia pod szablo­
nem. G ięc iu  w ięc u lega w  ty m  p rzyp a d ku  drew no, k tó re  
zostało ju ż  zagęszczone na sku te k  w a lcow an ia , a ty m  sam ym  
posiada wyższą w y trzym a ło ść  na ściskanie w  poprzek w łó ­
k ien . D z ięk i tem u  m ożliw ość tw o rze n ia  się fa łd  w  czasie 
g ięcia zm nie jszona je s t bardzo znacznie. D la  zapobieżenia 
ś lizgan iu  się w yg inanego e lem entu o szablon, k tó re  sprzy ja  
tw o rze n iu  się fa łd  w  czasie w yg in a n ia , po w ie rzchn ię  szablo­
n u  zaopa tru je  się w  drobne uzębienie o po ch y le n iu  sk ie ro ­
w a n ym  w  stronę ruchom ego oporu : podz ia łka  zębów w ynos i 
5 m /m , wysokość 3 m /m .

Z w iększen ie  w y trz y m a ło ś c i na rozciąganie w zd łuż  w łó ­
k ie n  po s tron ie  w y p u k łe j w yg inanego e lem entu  osiąga się 
przez znaczniejsze jego sprasow anie od s tro n y  w y p u k łe j,  
an iże li od s tro n y  w k lę s łe j. P ra k ty c z n ie  re a liz u je  się to  w  ten 
sposób, że w a łe k  p rasu jący, z n a jd u ją c y  się w  s ta łe j od­
leg łośc i od szablonu, m a nieznaczną w  s tosunku do niego 
średnicę. Im  m n ie jsza  będzie średnica w a łk a  pracującego 
w  stosunku do średn icy  szablonu, ty m  s iln ie j sprasowane 
będzie d rew no  przy lega jące  do w a łk a  w  stosunku  do d re w ­
na przy lega jącego do szablonu. S prasow yw an ie  d rew na n a ­
stępuje g łów n ie  kosztem  m ię k k ic h  w iosennych  części s ło jów  
rocznych. Na sku te k  tego po w y p u k łe j s tron ie  w yg inanego 
e lem entu  tw o rz y  się drobnosło is te  d rew no o dużym  udz ia le  
p ro cen to w ym  le tn io - je s ie n n y c h  części s ło jó w  rocznych 
i  o dużej w y trz y m a ło ś c i na rozciąganie, co ja k  w iem y, b a r­
dzo doda tn io  w p ły w a  na jakość gięcia. Z w y k le  sprasow anie 
d rew na w  k ie ru n k u  poprzecznym  do w łó k ie n  w yn os i p rzy  
g ięc iu  d rew na ig lastego 20 do 30% w  stosunku  do p ie rw o tn e j 
g rubości e lem entu.

D re w no  poddane g ięc iu  z rów noczesnym  prasow an iem  po ­
siada wyższe w łasności techniczne, an iże li d re w n o  n a tu ­
ra lne . B adan ia  C N IIM O D  w  ty m  zakresie, przeprow adzone 
w  odn ies ien iu  do d rew na sosnowego, ilu s tru je  tabela.

Z  ta b e li w idać, że w szys tk ie  w s k a ź n ik i z w y ją tk ie m  w y ­
g ina n ia  statycznego są wyższe d la  d rew na giętego z ró w ­
noczesnym  prasow aniem , an iże li d la  d rew na  na tu ra lnego . 
P rzy  s tosow an iu  m etody g ięc ia  d rew na z rów noczesnym  
prasow an iem  m ożna osiągnąć jeszcze wyższe w ska źn ik i. 
W  ty m  ce lu na leży zw iększyć prasow an ie  d rew na w  po ­
p rze k  w łó k ie n  w  czasie procesu gięcia.

Reasum ując om ów ione obserw acje i  w y n ik i badań do­
chodzim y do następu jących  w n ioskó w . Is to tn e  cechy now e j 
m e tody  g ięcia  są następu jące:
1) p rasow an ie  d rew na  w  poprzek w łó k ie n  w  czasie proce­

su g ięc ia ; zw iększa ono w y trzym a ło ść  d rew na  na ściska­
n ie  w  poprzek w łó k ie n , a ty m  sam ym  w  bardzo znacznym  
s topn iu  e lim in u je  m ożliw ość pow staw an ia  fa łd  na w k lę ­
s łe j p o w ie rzch n i w yg inanego drew na; ponadto  zw iększa
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3) Zastosowanie oporu  czołowego, k tó ry  autom atyczn ie  
przesuw a się w  czasie procesu gięcia, zw iększa jąc roboczą 
długość taśm y s ta low e j. D z ię k i tem u, rozc iągan ie  drew na 
po s tron ie  w y p u k łe j odbyw a się w  m a ksym a ln ie  do­
puszczalnych granicach, co znacznie polepsza jakość g ię ­
cia.

N ow a m etoda gięcia u m o ż liw ia  zastosowanie ig las tych  ga­
tu n k ó w  drew na w  ty c h  dziedzinach, w  k tó ry c h  stosowane 
b y ły  dotychczas w y łączn ie  d re w n a  liśc iaste. W  Z w ią zku  Rai- 
dz ieck im  z powodzeniem  p ro d u k u je  się tą  m etodą dzwona 
do k ó ł oraz krzes ła  g ię te  z d rew na iglastego.

G ięcie z rów noczesnym  prasow aniem  u m o ż liw ia  stosowa­
n ie  do ce lów  g ię ta rsk ich  d rew na  o znacznie n iższej jakości 
w  p o ró w n a n iu  do te j, ja k a  w ym agana b y ła  p rz y  stosowaniu 
dotychczasowych m etod gięcia. Np. p rz y  g ięc iu  dzw onów  do 
k ó ł tą  m etodą m ożna dopuszczać sęki, za jm u ją ce  po łow ę 
p rz e k ro ju  elem entu. D latego też m etodę tę  stosować na leży 
rów n ie ż  d la  g ięcia d rew na  liściastego, co pozw a la  bardzo 
znacznie obn iżyć w ym agan ia  w  stosunku  do jego jakośc i; 
w ie lko ść  sprasow ania d rew na w  poprzek w łó k ie n  w in n a  w y ­
nosić w  ty m  p rzyp a d ku  5 do 10%.

M etoda powyższa z u w a g i na je j w p ły w  na oszczędność 
d rew na p o w in n a  znaleźć w  m o ż liw ie  na jb liższe j p rzyszłości 
zastosowanie w  Polsce przede w szys tk im  w  p ro d u k c ji m e­
b l i  g ię tych  i  wozów . Zgłoszono rów n ie ż  w n io s k i zastosowania 
te j m etody p rz y  p ro d u k c ji beczek p iw nych .

W prow adzenie te j m e tody  w ym aga oczyw iście  uprzedn ie  
w yko n a n ia  w  k ra ju  lu b  sprowadzen ia z zag ran icy  now ych  
ty p ó w  g ię ta rek. W ykona n ie  lu b  zakup ien ie  pew ne j m in im a l­
ne j ilo ś c i urządzeń d la  próbnego zastosowania te j m etody 
pow inno , naszyir^-rzdgrłiern, nastąp ić  na jp óźn ie j w  1954 r.

Biblioteka ^  Z D O Ś W IA D C ZE Ń  NRD

Opakowania wielokrotnego u ż y tk 'Q ^^
jako droga do oszczędności drewna

Zadan ia  oszczędności d rew na  n ie  p o w in n y  być tra k to w a n e  k ró tkow zroczn ie . D roga pozorn ie  n a j­
prostsza do obniżenia zużycia  d rew na  w  p ro d u k c ji opakowań, po legająca na zm n ie jszan iu  grubości 
ścianek sk rzyń  lu b  beczek do g ran ic  ic h  kon ieczne j w y trz y m a ło ś c i p rzy  j e d n o r a z o w y m  t ra n ­
sporcie —  je s t drogą słuszną ty lk o  wówczas, gdy n ie  m a m oż liw ośc i w i e l o k r o t n e g o  użycia  
opakowań. N a tom ias t w  tych  w szys tk ich  w ypadkach , gdy zorgan izow an ie  z w ro tu  opakow ań i  ic h  po ­
nownego użycia  je s t techn iczn ie  osiągalne, na leża łoby z rew idow ać ju ż  is tn ie jące , lub  też opracować  
nowe n o rm y  p rzedm io tow e opakowań, odpow iada jących  s ta w ia n ym  im  w ym a ga n io m  zarów no pod 
w zg lędem  ich  użyteczności, ja k  i  n a jd a le j idące j oszczędności drewna.

C iekaw e i  usystem atyzow ane w ska zó w k i odnośnie ta k ic h  w ym agań techn icznych  zn a jd u je m y  w  a r ty ­
ku le  inż. H. K ru g e ra  w  n r  12 z r. 1952 czasopisma fachowego N ie m ie ck ie j R e p u b lik i D em okra tyczne j 
„D ie  H o lz in d u s trie  *). P on iże j p rzy taczam y w  skróc ie  i  w  dostosow aniu do naszych w a ru n k ó w  k ra jo ­
w ych  na jis to tn ie jsze  z tych  wskazówek.

D R E W N O  zdobyło  sobie od w ie k ó w  dom inu jące  znaczenie 
w śród  m a te ria łó w  służących do opakowań, a w  szczególności 
opakow ań ś rod ków  żyw nościow ych .

P om im o szerok ich  m oż liw ośc i zastosowania opakow ań pa­
p ie ro w ych  i  k a rto n o w ych , w  w ie lu  w ypad kach  d rew no  jes t 
c iąg le  jeszcze n ie  do zastąpienia . N a  ogół pa nu je  pogląd, że 
obydw a rodza je  opakow ań, t j .  ka rto n o w e  ja k  i  d rew n iane , 
spe łn ia ją  rów no leg le  swe zadania. W  p ra k tyce  bo w ie m  oka­
zało się, że n ie  każdy  a r ty k u ł nada je  się do opakow an ia  k a r ­
tonowego, ja k  rów n ie ż  n ie  każdy  w y ró b  może być  p rzesy ła ­
n y  w  opakow an iu  d re w n ian ym . Zw ażyw szy, iż  do p ro d u k c ji 
opakow ań zarów no pap ie row ych , ka rton ow ych , ja k  i  z m a te ­
r ia łó w  prasow anych , d rew no  s łuży ja k o  surow iec podstaw o­
w y , m ożna śm ia ło  tw ie rd z ić , że 35% opakow ań sporządza­
nych  je s t ca łko w ic ie  lu b  częściowo z d rew na. Pon iew aż je d ­
n a k  d re w n o  sta ło  się m a te ria łe m  d e fic y to w y m  w  licznych  
k ra ja c h  św ia ta  —  w  w y n ik u  ra b u n ko w e j gospodarki, u p ra ­
w ia n e j w  ciągu dw óch w o je n  św ia tow ych  i  w  okresie m ię dzy ­
w o je n n y m  —  pow sta je  konieczność ja k  n a jd a le j idące j jego 
oszczędności rów n ie ż  w  p rzem ysłach  p ro d u k u ją c y c h  i  zuży­
w a ją cych  opakow an ia . D la tego  też k o n s tru k c ja  każdego opa­
kow an ia  po w in na  być celowa i  oszczędna.

G łó w n y m  zadan iem  opakow an ia  je s t ochrona przed ja k im ­
k o lw ie k  u b y tk ie m  zaw artośc i w  czasie tra n s p o rtu  bądź m a­
gazynow ania . O pakow an ie  s tan ow i zatem  część sk ładow ą to ­
w a ru . P on iew aż z zadań ty c h  w y n ik a ją  w y m o g i k o n s tru k ­
cy jn e  i  jakościow e, In s ty tu t  D ośw iadcza lny  d la  B adan ia

st n ” H o lz v erpackung, ih re  no rm ge rech te  u n d  w ir ts c h a ft l ic h e  H e r- 
je u u n g “  (Ing . H . K rü g e r  „D ie  H o lz in d u s tr ie “  n r  12 g rudz ien  1952r,

O pakow ań N R D  w  A lte n b u rg  u s ta lił t rz y  zasadnicze w a ru n ­
k i,  ja k ie  s taw iane  są op akow an iu :
1) Odnośnie zadań ochronnych opakowań:

a) w ażne je s t przede w szys tk im , ażeby to w a r b y ł na le ­
życie opakow an iem  ob ję ty , tzn. ta k  szczelnie, b y  n ie  
p rzesuw a ł się z m ie jsca  na m iejsce. Z  d ru g ie j s tro n y  
je d n a k  opakow an ie  n ie  może być  z b y t ciasne, aby n ie  
pow odow ało  uc isku, zwłaszcza na m a te r ia ły  w ra ż liw e ;

b) a r ty k u ły  p łynne , zaw iesiste, sproszkowane oraz inne  
niesta łe, p o w in n y  być  zabezpieczone przed w y c ie k a ­
niem ,

c) opakow an ie  m us i ch ro n ić  zaw artość przed w ysych a ­
niem ,

d) opakow an ie  n ie  może być  sporządzone z m a te r ia łu  p la ­
m iącego lu b  w  in n y  sposób szko d liw ie  oddzia łu jącego 
na z a w a rty  w  n im  a r ty k u ł. W  w yp ad ku , gdy n ie  da 
się w  opako w an iu  u n ikn ą ć  obecności jak iegoś s k ła d n i­
ka, posiadającego szkod liw e  d la  zaw artośc i cechy (np. 
żyw ica  w  d re w n ie  sosny), na leży je  un ie szko d liw ić  
przez im p regn ac ję  bądź zam alow anie,

e) opakow an ie  n ie  może w yd z ie lać  specyficzne j w o n i, b y  
n ie  w p ły w a ło  na sm ak a n i zapach zaw artośc i.

2) Odnośnie sposobu zapewnienia wytrzymałości opakowań:
a) opakow an ie  m a być  dogodne d la  tra n sp o rtu , n ie  może 

byś z b y t c iężk ie ; w  m ia rę  m ożności w aga jego łącznie 
z zaw artośc ią  n ie  pow in na  przekraczać 50 kg ;

b) m a ono być  p ra k tyczn e , ła tw e  do o tw ie ra n ia  i  zam y­
kan ia , zwłaszcza w  w ypadkach , gdy p rze w id z ia ne  jes t 
s topn iow e zużyw an ie  zaw artośc i;

c) w in n o  być n ie w y w ro tn e ;

w skaźn ik  w y trzym a łośc i

L .
P-

Rodzaj badań
Jedno­
stka

drewna giętego 
z równoczesnym 

prasowaniem drewna
n a tu ra l­

nego
m ia ry

w  strefie 
rozcią­

gn ię te j

w  strefie 
ściśnię­

te j

1 Ściskanie wdzłuż 
w łók ien kg/cm 2 441 347 401

2 Zginan ie s ta tycz­
ne kg/cm 2 733 536 766,7

3 Zginanie dyna­
miczne kg/cm 2 0,36 0,62 0,176

4 Łupliw ość w  k ie ­
run ku  prom ien io ­
w ym kg/cm 2 59 71,4 56,9

5 Ciężar ob ję tościo­
w y g/cm 3 0,7 0,64 0,45

ono w y trzym a łość  d rew na  na rozc iąganie w zd łuż  w łó ­
k ien , co w p ły w a  na zm nie jszenie pękn ięć po s tron ie  w y ­
p u k łe j w yg inanego d rew na.

2) Zastosowanie nazęb ionej p o w ie rzchn i szablonu un iem oż­
l iw ia  ś lizgan ie  s ię  w yg inanego e lem entu po szablonie, 
a ty m  sam ym  w  znacznym  s topn iu  u n ie m o ż liw ia  pow sta ­
w a n ie  fa łd  na w k lę s łe j po w ie rzch n i drew na.
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d) opakow an ia  trw a łe  muszą posiadać dużą w y trzym a łość  
ja k o  przeznaczone do w ie lo k ro tne go  użycia, muszą na ­
dawać się do z w ro tu  pod adresem  dostawcy, n ie  z a j­
m ow ać w ie le  m ie jsca w  transporc ie  oraz m uszą być 
p rzyd a tne  do ponownego użycia  ja ko  opakow an ie  tego 
samego bądź też innego a r ty k u łu ;

e) p rz y  p rzesy łkach  na rażonych na s iln ie jsze  uderzenia, 
ew. ucisk, opakow an ie  p o w in no  być elastyczne, a p rz y ­
n a jm n ie j w ew nę trzne  jego śc ia nk i muszą być m ię k k ie  
w  szczególności d la  p rzesy łek w y ro b ó w  ła m liw y c h .

3) Odnośnie wytycznych dla produkcji opakowań: 
O pakow anie  po w in no :

a) odpow iadać ce low i,
b) być  p ra k tyczn e  w  użyc iu  i  ła tw e  do sporządzenia,
c) dostosowane do n o rm  celem zapew n ien ia  p ra k tyczn e ­

go sporządzenia i  zastosowania,
d) estetyczne w  fo rm ie , je d n a k  p rz y  na da w an iu  ksz ta łtu  

n ie  w o ln o  zapom inać o zadan iach och ronnych  opako­
w ania .

Jed nym  z na jw a żn ie jszych  zagadnień w  p ro d u k c ji opako­
w a ń  d re w n ia n ych  je s t rozw iązan ie  k o n s tru k c y jn e  i  o rg a n i­
zacyjne szerszego zastosowania opakow ań trw a ły c h  (do w ie ­
lokro tnego  uży tku ). Jest to  n a jb a rd z ie j celowa obecnie droga 
do oszczędności drew na.

D ośw iadczenia przeprow adzone przez inż. F lem inga  z B e r­
lin a  w yka za ły , że oszczędność d rew na, os iągnię ta p rz y  sto­
sow an iu  sk rzyń  trw a ły c h  w  stosunku do sk rzyń  przeznaczo­
nych  do jednorazow ego uży tku , w yn os i —  pom im o zw iększe­
n ia  jednostkow ego zużycia  —  do 80% drew na. Oszczędność 
ta  pow sta je  sku tk ie m  w ie lo k ro tne go  użycia  sk rzyn i.

Celem u n ik n ię c ia  n ieporozum ień, na leży us ta lić  w  sposób 
jednoznaczny okreś len ie  tzw . sk rzyń  „ t rw a ły c h “ . Pod ty m  
okreś len iem  rozum ie  się opakow an ie  używ ane do w ie lo k ro t­
nego tra n s p o rtu  bądź m agazynow ania  jednego i  tego samego, 
lu b  różnych  a r ty k u łó w . Do ta k ic h  na leżą: s k rz y n k i składane, 
k tó re  do tra n s p o rtu  pow ro tnego  (w  stan ie  pustym ) rozm on­
to w u je  się zupełn ie , bądź też sk łada  p łasko d z ię k i spec ja lne j 
k o n s tru k c ji,  ja k  rów n ie ż  w sze lk ie  inne  opakow an ia  nadające 
się do w ie lo k ro tn e g o  uży tku , np .: k la tk i  do ow oców  i  ja rzyn , 
beczki do p iw a  itp .

W  od różn ien iu  do tego ty p u  sk rzyn ia  „jednorazow ego 
u ż y tk u “ , z uw a g i na  swe przeznaczenie, sporządzona jes t 
w  dużych ilośc iach  z m a te r ia łu  m n ie j w artośc iow ego, ta n im  
kosztem , p rz y  n ieznacznym  na k ładz ie  p racy. Z  p u n k tu  w i ­
dzenia gospodark i na rodow e j ten  rod za j opakow ań sta je  się 
coraz m n ie j ra c jo n a ln y .

D la tego też p ro d u kc ję  d re w n ia n ych  opakow ań jednorazo­
wego u ż y tk u  na leży og ran iczyć do po trzeb  niezbędnych, je ­
dyn ie  i  w y łączn ie  d la  a r ty k u łó w  n ie  nada jących  się do in ­
nego opakow an ia .

P rz y  sporządzaniu opakow ań trw a ły c h  na leży m ieć na u w a ­
dze następu jące zagdn ien ia :

1) ile  ra zy  opakow an ie  m a być  użyte,
2) ja k ą  drogą odbędzie Się przesyłka ,
3) w a ru n k i m agazynow ania  i  k o n se rw a c ji opakowań,
4) ja k a  m a być zaw artość opakow an ia .
R entow ność opakow an ia  trw a łeg o  w yra ża  się stosunkiem  

w ie lko śc i pon ies ionych  kosztów  p ro d u k c ji do często tliw ości 
użycia. P rzy  tego rod za ju  ob liczeniach ren tow nośc i na leży 
rów n ież  uw zg lędn iać kosz ty  p rzesy łek  z w ro tn y c h  oraz n a ­
p ra w y  opakowań.

R ozróżn iam y trz y  g łów ne rodza je  opakow ań d re w n ia n ych :
1) sk rzyn ie  różnych  ty p ó w  i  k la tk i,
2) beczki ty p u  ciężkiego i  lekk iego ,
3) kosze i  pu d e łka  z w ió ró w .
1) Zastosowanie skrzyń ja k o  opakow an ia  trw a łe g o  je s t b. 

w ie los tronne . S k rzyn ie  w y ra b ia n e  są z desek n ies trug anych  
i  s truganych . Z desek n ies truganych  p ro d u k u je  się: s k rz y n k i 
do ow oców  i  ja rzyn , do k a la f io ró w , do p ik o w a n ia  m ło dych  
roś line k , do k a rto fii-s a d z e n ia k ó w , do ja j,  sk rzyn ie  p rzeg ród ­
kow e do butele lć itp . Jako  surow iec s łuży tu ta j p rzew ażn ie  
św ie rk , jo d ła  i  sosna. G rubość desek rozdzie lanych, z zacho­
w a n ie m  w a ru n k u  „g ła d k ie g o  rzazu “ , n ie  może w ynos ić  m n ie j 
n iż  8 m m . G rubość ta  p rzec ię tn ie  w yn os i 10 m m . B a rw a  
d rew na  n ie  od g ryw a  tu  ro li.  N a to m ia s t n iedopuszczalne są 
schorzenia, p la m y  gn ilne , pękn ięc ia , za łam ania  i  sęki, ja k o  
obniża jące w y trzym a ło ść  desek i  lis te w . W ilgo tność d rew na  
p o w in n a  w ynos ić  od 15 do 18%.

N a to m ia s t znacznie wyższe w ym a ga n ia  staw iane  są sk rz y ­
n iom  z desek s truganych . W ilgo tność d rew na  w yn os i n a j­
w yże j 18%. Jako surow iec Używane są w  przew aża jące j m ie ­
rze: św ie rk , sosna, brzoza, b u k  i  dąb. D re w no  m us i być 
zdrow e i  czyste, bez z g n iliz n y  i  pęknięć. S ęk i luźne i  w y p a ­

dające na leży usuwać i  o tw o ry  zap raw iać ko łk a m i. Połącze­
n ia  narożne p o w in n y  być  w yko na ne  sposobem sto la rsk im .

Poczesne m ie jsce ja k o  opakow an ie  szeroko stosowane 
w  różnych  k ra ja c h  z a jm u ją  sk rzyn ie  składane, łączone na 
czopy. D esk i boków , den i  w ie k  um ocow ane są do ram y. 
Ś c ia n k i boczne, dno i  w ie k o  łączone są za pom ocą 2 d ru ­
tów , p rzew leczonych przez odpow iedn ie  u ch w y ty . P ow sta je  
w  ten  sposób sk rzyn ka  le kka , nada jąca się przede w szys tk im  
do opakow an ia  a r ty k u łó w  puszkow ych, ja k  . np. konserw y, 
lu b  a r ty k u łó w  w  opakow an iach  pude łkow ych . Dużą za le tą 
ty c h  skrzyne k  je s t ich  trw a łość  p rz y  n ie w ie lk ie j wadze oraz 
ła tw ość tra n sp o rtu  w  stan ie  p różnym , gdyż rozm ontow a­
ne u k ład a  się p łasko jedną  na drugą. D a je  to  oszczędność 
m ie jsca, a co za ty m  idz ie  —  i  kosztów  p rz e s y łk i zw ro tn e j
0 ok. 65%. K ilk o m a  ru c h a m i p rzyw ra ca  się ta k ie j skrzynce 
odpow iedn i k s z ta łt do ponownego tra n sp o rtu . Poza ty m  
skrzyne k  tego ro d za ju  n ie  z b ija  się gw oździam i. P rz y  u m ie ­
ję tn y m  o tw ie ra n iu  i  obchodzeniu się sk rzyn ka  sk ładana m o­
że być  uży ta  10 -kro tn ie .

2) T yp o w ym  i  n a jb a rd z ie j rozpow szechn ionym  opakow an iem  
trw a ły m  są beczki. M a m y tu  przede w szys tk im  na m y ś li becz­
k i  p ro du kow a ne  z d re w n a  tw ardego, g łów n ie  dębowego i  b u ­
kow ego oraz tzw . beczk i do p łyn ó w , p rodukow ane  z d rew na  
iglastego.

W śród beczek z d re w n a  tw ardego  trw a ło śc ią  w y ró ż n ia ją  
się beczki dębowe do p iw a , k tó ry c h  k o n s tru k c ja  i  cechy 
d re w n a  zap ew n ia ją  im  w ie lo le tn ią  używ alność. Znane są 
w yp a d k i, iż  beczki p iw n e  w y trz y m u ją  20 la t  u ży tko w an ia  
bez rep e ra c ji, p rz y  czym  o d b yw a ły  w  ty m  czasie ponad 400 
transp o rtów .

Znacznie m n ie j trw a łe  są tzw . beczki c ienkościenne do c ia ł 
p łyn n ych , p rodukow ane  z d re w n a  ig lastego i  liściastego.

N a tom ias t beczki cienkościenne, przeznaczone do pa kow a­
n ia  c ia ł sypk ich , c iąg le  jeszcze stosowane są ja k o  opakow a­
n ie  „ je dno razow e“ . Szersze i  w łaśc iw sze zastosowanie beczek 
ja k o  opakow ań „ t rw a ły c h “  do c ia ł sypk ich  n ie w ą tp liw ie  za­
s tąp i częściowo opakow an ia  skrzynko w e  i  p rzyczyn i się do 
lepszego w yko rz y s ta n ia  d re w n a  w  p ro d u k c ji opakowań.

Specja lną pozycję  z a jm u ją  beczki sporządzone ze sk le jek . 
W yrab ian e  są one zarów no ja k o  beczki ty p u  cięższego, ja k
1 lekk iego. Są one bezwzględnie szczelne d la  p ły n ó w  i p ra w ie  
zupe łn ie  odporne na tem pe ra tu rę , w ilgoć, w sze lk ie  uderze­
n ia  i  s tanow ią  opakow an ie  trw a łe .

Szczegóły dotyczące k o n s tru k c ji i  p ro d u k c ji tych  beczek 
om ów ione zosta ły w  num erze 1/1951 r. „P rze m ys łu  D rzew ne­
go“  w  a r ty k u le  inż. J. Św iderskiego.

B eczki ze s k le jk i m a ją  duże zastosowanie w  p rzem yśle  go­
rz e ln ia n y m  i  zdobędą sobie n ie w ą tp liw ie  znaczenie rów n ież  
i  w  in n y c h  dziedzinach. Z agadn ien ie  u ru cho m ien ia  p ro d u k - 
c ij ta k ic h  beczek w  Polsce stanow i, naszym  zdaniem , jedno 
z w ażn ie jszych  zadań w  zakresie  ro z w o ju  te ch n ik i.

3) Kosze i pudła wiórowe. Nowoczesne m e tody  w p row a dzo­
ne do dz iedz iny opakow ań zepchnęły kosze w  os ta tn ich  la tach  
nieco na p la n  dalszy. N a leża łoby je d n a k  —  z uw ag i na  s łaby 
stan zasobów d rze w n ych  —  rozszerzyć zastosowanie tego ty ­
pu  opakow ań w  w ypadkach , gdy może on zastąpić skrzyn ię .

Pod w zg lędem  odporności na  uderzen ia  w ykazu ją , kosze 
wyższość nad sk rzyn ią  z pow odu w ła śc iw e j im  elastyczności, 
a poza ty m  odznaczają się le kkośc ią  i  stosunkow o n is k im  
kosztem  p ro d u k c ji.  Jako  surow iec do w y ro b u  koszy s łuży 
trzc ina , w ie rzba  zie lona, szara i  b ia ła , oraz wsze lk iego rodza­
ju  p lec iw o. W ierzba zie lona lu b  szara oraz w ió ry  używ ane 
są do w y p la ta n ia  koszy przeznaczonych do przesy łek  owoco­
w ych , w a rzyw , konserw , b u te le k  do w in a  itp . Z  tego sam e­
go m a te r ia łu  sporządzane są też kosze do tra n s p o rtu  ryb , ja ­
ko  opakow an ie  zarów no stałe, ja k  i  jednorazowego uży tku .

P ud e łka  z w ió r  łuszczonych m a ją  zastosowanie przede 
w szys tk im  ja k o  opakow an ie  d la  serów. M a te r ia ł ten, używ a­
n y  niegdyś w  p rzem yśle  ap te ka rsk im  i  kosm etycznym  na 
różnego ro d za ju  m aście i  p ig u łk i,  obecnie p ra w ie  zupe łn ie  
zosta ł w y p a r ty  z użyc ia  przez opakow an ie  z mas syn te tycz­
nych.

Reasum ując na leży podkreś lić , że w sze lk ie  w ym a ga n ia  
konsum entów , dotyczące opakow ań d re w n ian ych , o d po w ia ­
da jących  w ym ogom  użyteczności i  es te tyk i, będą m og ły  być 
nada l zaspokajane pod w a ru n k ie m , że p roducenc i k ie row a ć  
się będą w zg lędam i ja k  n a jd a le j idące j oszczędności drew na, 
konsum enci zaś w ykażą  dobrą  w o lę  w  n a le ży tym  poszano­
w a n iu  tego cennego m a te ria łu .

U w a g i powyższe posłużą n ie w ą tp liw ie  zarów no p roducen­
tom , ja k  i  konsum entom  opakow ań d re w n ian ych , ja k o  w y ­
tyczne do p ra c  nad re w iz ją  i  us ta len iem  zak ładow ych , reso r­
to w ych  i  og ó ln o k ra jo w ych  n o rm  p rze dm io tow ych  opakow ań 
d re w n ian ych . P.
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J E R Z Y  K A M IŃ S K I

Produkcja drewnianej kostki brukowej z odpadów
S zyb k i ro z w ó j b u d o w n ic tw a  przem ysłow ego w ym aga  znacznych ilo śc i d re w n ia n e j k o s tk i b ru k o w e j 

d la  ob iek tów  przem ysłow ych , h a l fab ryczn ych , w a rsz ta tów , m agazynów  itp . N iedobó r d rew na  n ie  poz- 
um la na dalsze to le row an ie  najprostszego, ale rozrzu tnego sposobu po zysk iw an ia  k o s tk i:  p ro d u ko w a ­
n ia  je j  z ba li. W  tym, stan ie  rzeczy w y ła n ia  się konieczność zna lez ien ia  ś rodków  zaradczych d la  spro­
stan ia  coraz ba rdz ie j zarysow u jącem u się, pow ażnem u d e fic y to w i kos tk i, k tó re  to z ja w isko  będzie 
p rzyb ie ra ło  na ostrośc i w  m ia rę  rozbudow y p rze m ys łu , szczególnie ciężkiego.

Z  d ru g ie j s tro n y  is tn ie je  szereg źróde ł p ro d u k c ji k o s tk i b ru k o w e j, dotychczas n iedostateczn ie w y ­
korzystanych . Są to  wsze lk iego rod za ju  odpady d re w n a  nadające się do p rze robu  na kostkę, zuży­
w ane obecnie g łów n ie  na opał. W yko rzys tan ie  tych  odpadów do p ro d u k c ji k o s tk i s tan ow i zagadnienie, 
k tó re  w ym aga niezw łocznego pozytyw nego rozw iązan ia .

Własności kostki drew nianej i je j znaczenie w  budownictwie
K os tka  d ra w n ian a  s tanow i n ie  zastąp iony dotychczas m a­

te r ia ł na posadzki w e  w sze lk iego ro d za ju  ha lach  fa b rycz ­
nych , urządzeniach p rzem ysłow ych , w a rsz ta ta ch  itp .

Nieodzowność- stosowania w  b u d o w n ic tw ie  p rzem ys łow ym  
k o s tk i d re w n ia n e j w y n ik a  z cech przez n ią  posiadanych, k tó ­
re  razem  w z ię te  n ie  w ys tę p u ją  w  żadnym  in n y m  m ate­
r ia le .

Cechy te  są następu jące:
—  elastyczność am o rtyzu ją ca  w strząsy w  ha lach  fab rycz ­

nych , i
—  pyłoch łonność szczególnie w ażna w  ha lach  ob rab ia rek , 

ko rzys tn ie  w p ły w a ją c a  na czystość po w ie trza  i  konse r­
w a c ję  maszyn,

—  izo lac ja  c iep lna, ch ron iąca  ro b o tn ik ó w  przed s ku tka m i 
tzw . z im n ych  podłóg,

—  izo lac ja  e lek tryczna , m ająca  duże znaczenie w  zakładach, 
gdzie stosowane są ręczne narzędzia e lektryczne ,

—  izo lac ja  akustyczna,
—  trw a łość,
—  ła tw ość  n a p ra w y  bez naruszan ia  s tru k tu ry  w iększe j 

p łaszczyzny posadzki.
Znaczenie k o s tk i d re w n ia n e j d la  bu d o w n ic tw a  p rzem ysło ­

wego jes t ty m  w iększe, że s tan ow i ona m a te r ia ł w ykończe­
n io w y , k tó rego  b ra k  un ie m o ż liw ia  oddanie gotowego o b ie k tu  
do uży tku .

Obecny stan zaopatrzenia i produkcji kostki drew nianej
P ow ażny d e fic y t drew na, odczuw any w e w szys tk ich  dzie­

dz inach gospodarki, o d b ił się rów n ież  u je m n ie  w  dziedzin ie  
zaopa trzen ia  w  d re w n ian ą  kostkę  b ru ko w ą . P rzyczyna tego 
s tanu rzeczy leży w  trudn ośc i zastąp ien ia  k o s tk i d re w n ia n e j 
in n y m  m a te ria łem , p rz y  rów noczesnym  pozornym  b ra k u  ź ró ­
de ł p o k ry c ia  coraz w iększego na n ią  zapotrzebow ania.

D otychczasow a p ro d u k c ja  k o s tk i op ie ra ła  się g łów n ie  na 
p rze rob ie  b a li ig las tych . O trzym yw a n a  kos tka  m ia ła  ksz ta łt 
prostopad łościanu , o w y m ia ra c h  w g  n o rm y  PNB-06152: w y ­
sokość w zd łuż  w łó k ie n  8— 12 cm, szerokość m in im u m  6 cm, 
d ługość m in im u m  12 cm.

W ym agan ia  jakościow e, s taw iane  przez w y m ie n io n ą  n o r­
mę, zwłaszcza n iedopuszczanie czarnych  sęków  i  ob lin , ja k  
rów n ież  w ym a ga n ia  w ym ia ro w e , a spec ja ln ie  usta len ie  m i­
n im a ln e j szerokości 6 cm, po w o dow a ły  konieczność p ro d u k c ji 
k o s tk i z pe łnow artośc iow ego m a te r ia łu  budow lanego. W p ro ­
w adzony obecnie przez w ładze  nadrzędne zakaz p rze rab ian ia  
b a li na  kostkę  zmusza do szukan ia  in n y c h  sposobów i  ź ró ­
de ł je j p ro d u k c ji.

Produkcja drew nianej kostki brukowej z odpadów
P ro d u k c ja  k o s tk i z odpadów  d re w n a  je s t je d y n y m  n a j­

w łaśc iw szym  ź ró d łe m , p o k ry c ia  po trzeb b u d o w n ic tw a  w  ty m  
zakresie. P ostaw ien ie  te j p ro d u k c ji na  od pow iedn im  pozio­
m ie  z lik w id u je  is tn ie ją c y  n iedobó r k o s tk i, ja k  rów n ie ż  poz­
w o li na  celowe zu ży tko w an ie  n ie p rzyd a tn ych  dotychczas 
odpadów.
. Jednym  z zasadniczych w a ru n k ó w  ro z w o ju  te j p ro d u k c ji 
Jest re w iz ja  w spom n iane j na  w stęp ie  n o rm y  PNB-06152. 
R ew iz ja  ta  po w in na  pó jść w  k ie ru n k u  zróżn icow an ia  i  o b n i­
żenia dotychczasowych, z b y t ryg o rys tyczn ych  w ym agań oraz 
dostosow ania ic h  do w ła ś c iw y c h  sposobów pozysk iw a n ia  
ko s tk i. Kon ieczność zróżn icow an ia  w ym a ga ń  techn icznych 
'W ynika z różnych  przeznaczeń k o s tk i i  różnych  sposobów 
P ro d u kc ji, w a ru n k u ją c y c h  je j jakość i  w łasności.

K os tkę  d re w n ia n ą  stosuje się w  pom ieszczeniach o różnym  
Przeznaczeniu, od h a l fab ryczn ych  do m agazynów , zatem

w ym agan ia  d la  k o s tk i są różne. K os tkę  m ożna p rodukow ać 
ja k o  w y ró b  uboczny w  różnych  dziedzinach p rz e ró b k i d re w ­
na, a w ięc  cechy cha rak te rys tyczne  ta k ie j k o s tk i będą ró w ­
nież różne.

Kostka prostokątna z odpadów powstających w  przemyśle
P ro d u kc ja  k o s tk i p o w in n a  być  prow adzona w e w szystk ich  

zakładach przem ysłow ych , w  k tó ry c h  po w s ta ją  nada jące się 
do tego ce lu  odpady. S tw orzen ie  cen tra lnego p u n k tu  p ro ­
d u k c ji k o s tk i z odpadów  w y d a je  się n iece low e ze w zg lędu  na 
zbędne przewozy, ty m  ba rd z ie j że zak łady, w  k tó ry c h  po w ­
s ta ją  odpow iedn ie  odpady drzew ne p rz y  p ro d u k c ji g łów ne j, 
dysponu ją  na jczęście j rów n ie ż  o d po w ie dn im i p iła m i do w y ro ­
bu  kos tk i.

Is tn ie je  k i lk a  m ożliw ośc i p ro d u k c ji k o s tk i z odpadów. N a j­
prostszym  sposobem, da ją cym  stosunkow o dobre j jakośc i 
kostkę , je s t je j p ro d u k c ja  z odpadów  m a te r ia łó w  ta rty c h , 
pow sta jących  w  zakładach przem ysłow ych , zużyw a jących  
g ru bą  ta rc icę , a w ięc  w  fa b ry k a c h  wagonów , m aszyn r o ln i­
czych, sam ochodów, w  stoczniach itp .

Podobne m oż liw ośc i pozyskan ia k o s tk i is tn ie ją  w  fa b ry ­
kach  m eb li, s to la rn iach , skrzynka rn iach,, ośrodkach p ro ­
d u k c ji ba ra kó w  itp ., gdzie na leży w y ko rzys tyw a ć  na ten  cel 
te odpady, k tó re  n ie  m ogą być użyte  do dalszej p ro d u k c ji 
różnych  d ro bn ych  elem entów .

K os tka  taka  p o w in n a  być  rów n ież  p ro du kow a na  w  ta r ta ­
kach  g łów n ie  z odpadów  ta rc ic y  eksportow e j, pow sta jących  
p rz y  p rz y c in a n iu  ta rc ic y  na określone długości.

P ozysk iw ana w  powyższy sposób kostka , w e d łu g  obow ią ­
zu jących  obecnie w ym agań techn icznych, p o w in n a  m ieć 
k s z ta łt  p rostopad łośc ienny o w y m ia ra c h : wysokość 10 cm, 
szerokość m in im u m  5 cm, długość m in im u m  10— 12 cm.

Do p ro d u k c ji k o s tk i po w in no  być  uży te  zdrowe, po w ie - 
trzno-suche  d re w n o  sosnowe, św ie rkow e , jod łow e , i  bukow e ; 
sęki są w  zasadzie dopuszcząlne z ty m  zastrzeżeniem , aby 
jedno  czoło k o s tk i b y ło  od n ich  w o lne  d la  zapew n ien ia  ró w ­
no m ie rn e j śc iera lności k o sz tk i; drobne pękn ięc ia , n ie w ie lk ie  
uszkodzenia na k raw ęd z iach  rów n ie ż  są dopuszczalne, w y ­
k lu czon y  na tom ia s t —  m ursz tw a rd y  i  m ię k k i.

K os tka  z odpadów  p o w in n a  być  p ro du kow a na  za pomocą 
p i ł  ta rczow ych  h e b lu ją cych  w  ce lu  o trzym a n ia  g ładkiego 
rzazu czół ko s tk i.

K os tkę  s o rtu je  się w e d łu g  rod za jów  d rew na  oraz w ed ług  
szerokości.

Poważne źród ło  pozyskan ia  k o s tk i b ru k o w e j s tanow ią  od­
pady ta rc ic y  c ie n k ie j o g rubości pon iże j 50 m m , k tó re j 
znaczne ilo śc i z n a jd u ją  się w  zakładach p rze m ys łu  d rzew ne­
go. U życie  ty c h  odpadów  na w y ró b  k o s tk i zw iększy  w ie lo ­
k ro tn ie  m oż liw ośc i je j p ro d u k c ji.  Jednakże w a ru n k ie m  w y ­
ko rzys tan ia  tego źród ła  je s t obniżenie w ym agane j szerokości 
k o s tk i pon iże j 50 m m  i  dopuszczenie k o s tk i „c ie n k ie j“  na 
posadzki w  zakładach  p rzem ysłow ych . K o s tka  ta ka  m usi 
m ieć wysokość m in im u m  12 cm, a to  celem  zw iększen ia  spo­
istości posadzki.

O cenia jąc m oż liw ośc i p o k ry c ia  obecnego zapotrzebow ania 
na kostkę  z podanych  w yże j źróde ł trzeba  s tw ie rdz ić , że 
ź ród ła  te są dotychczas w y ko rzys tyw a n e  w  n iedostatecz­
n y m  s topn iu . W y n ik a  to  g łó w n ie  z n iedocen ian ia  przez za­
k ła d y  przem ysłow e w a g i zagadnien ia  p ro d u ko w a n ia  k o s tk i 
z odpadów, z n ienależytego zorgan izow an ia  w y ro b u  k o s tk i 
ja k o  p ro d u k c ji ubocznej oraz z b y t w yg ó ro w an ych  w ym agań 
obow iązu jące j no rm y. Z ła  jakość p ro du kow a ne j k o s tk i, o b ja ­
w ia ją ca  się przew ażn ie  w  s zo rtk im  rzazie  czół, w  niedopusz­
cza lnych odchy len iach  od w ym aganych  w y m ia ró w  oraz 
w  b ra k u  regu la rnego  k s z ta łtu  k o s tk i —  s ta n o w iła  dotychczas 
p rzyczynę ogran iczeń w  s tosunku k o s tk i z odpadów.
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Kostka z odpadów drewna powstających w  budownictwie
B u d o w n ic tw o  m a m ożliw ośc i p ro d u ko w a n ia  pew nych  ilośc i 

k o s tk i z odpadów  d re w n a  po w sta jących  na p lacu  b u do w y  
i  w yso rto w yw a n ych  z m a te ria łu  odzyskowego. Są to przede 
w szys tk im  k ró tk ie  i  n ie  m ające innego zastosowania o d c in k i 
b a li k ra w ę d z ia kó w  i  be lek.

Ilo ś c i ko s tk i, uzyskane z tego ź ród ła  n ie  będą je d n a k  w ie l­
k ie  ze w zg lędu  na dążenie do coraz lepszego w yko rzys ta n ia  
d re w n a  w  bu d o w n ic tw ie , aż do n a jk ró ts z y c h  od c in ków  
w łączn ie , do p ro d u k c ji budow lano -m on tażow e j, ja k  rów n ież  
z uw a g i na  to, że so rty m e n ty  tak ie , ja k  bale, k ra w ę d z ia k i 
i  be lk i, s tanow iące g łów ne źród ło  odpadów  nada jących  się na 
kostkę , e lim in ow ane  są s topn iow o z p ro d u k c ji bu do w la no - 
m on tażow e j, a ilo ś c i ic h  w  ta rc ic y  odzyskow ej ciągle m ale ją .

A k tu a ln y m  na tom ia s t zagadn ien iem  pozostaje na da l kw e s­
t ia  w yko rzys ta n ia  do p ro d u k c ji k o s tk i b ru k o w e j ■— n a jk ró t ­
szej i  c ie k łe j ta rc ic y  odzyskow ej (długość 0,4— 0,9 m, grubość 
pon iże j 50 m m ), zna jd u ją ce j się na p lacach bu dó w  w  dużych 
ilościach. T a rc ica  ta  p o w in n a  znaleźć zastosowanie do w y ro ­
bu k o s tk i „ c ie n k ie j“  o szerokości pon iże j 50 m m , podobnie 
ja k  odpady c ie n k ie j ta rc ic y  pow sta jące w  zakładach p rze ­
m ys łu  drzewnego, pod w a ru n k ie m  oczyw iście  dopuszczenia 
tego ro d za ju  k o s tk i na posadzki.

Is tn ie ją  pom ys ły  w yko rz y s ta n ia  c ie n k ie j ta rc ic y  odzysko­
w e j na  kos tkę  na w e t wówczas, gd yby  p ró b y  obn iżen ia  do­
puszczalnej szerokości k o s tk i pon iże j 50 m m  n ie  d a ły  re z u lta ­
tu , m ia n o w ic ie  ta rc ic a  ta  po w in na  być, przed ułożeniem  
w  posadzkę, zw iązana w  p ras ie  m echan iczne j s ta low ą taśm ą 
w  paczk i o okre ś lo nym  kszta łc ie , z k tó ry c h  uk ład ana  b y ła b y  
posadzka. K o s tka  ta  p o w in n a  być p ro du kow a na  w  zakładach 
p ro d u k c ji pom ocn icze j, m a jących  odpow iedn ie  urządzenia do 
w iązan ia  paczek. K os tkę  tego rod za ju  na leży sortow ać w e ­
d łu g  w y m ia ró w  paczek. P ro d u k c ja  k o s tk i op isanym  w yże j 
sposobem m og łaby  znaleźć zastosowanie g łów n ie  w  dużych 
ośrodkach budow lanych , dysponu jących  znacznym i ilo śc ia m i 
ta rc ic y  z odzysku.

In n y m  pom ysłem  zm ie rza ją cym  do zu ży tko w an ia  odpa­
dów  c ie n k ie j ta rc ic y  je s t p ro d u ko w a n ie  k o s tk i w  postaci ta f l i  
o w y m ia ra c h  np. 0,5 X  0,5 m. P ro d u k c ja  te j k o s tk i w  k r ó t ­
k im  zarys ie  po lega n a : p rzyc ię c iu  odpadów  c ie n k ie j ta rc ic y  
o dow o lne j szerokości na  długość ró w n ą  wysokości ko s tk i, 
u łożen iu  ty c h  e lem entów  w  ta f lę  w  ram ie  m e ta low e j o w y ­
m ia ra ch  żądanej ta f l i,  nac ięc iu  za pom ocą p i ły  ta rczow e j na 
gó rne j i  do ln e j p o w ie rzch n i t a f l i  ok. 20 m m  w g łęb ień, um o­
cow an iu  w e w g łęb ien iach , m o ż liw ie  za pom ocą k le ju  w odo­
odpornego, lis te w  łączących i  spa ja jących  poszczególne ele­
m e n ty  i  w reszcie zd jęc iu  ra m y  m e ta low e j.

T a fle  ta k  w yko na ne  odznaczają się dużą spoistością i  do ­
skonale na da ją  się do u k ła d a n ia  posadzki. P rz y  p ro d u k c ji 
tego rod za ju  k o s tk i na leży g łów ną  uwagę zw ró c ić  na d o k ła d ­
ne p rzyc in a n ie  odpadów  na d ługości, a to  celem  o trzym an ia  
t a f l i  złożonej z e lem entów  o ró w n e j wysokości, co decydu je 
o ró w n e j p o w ie rzch n i ta f l i.  Do p ro d u k c ji k o s tk i m ogą być 
używ ane odpady różne j grubości, z ty m  je d n a k  aby poszcze­
gólne w a rs tw y  ułożone b y ły  w  t a f l i  z e lem entów  o te j sam ej 
grubości. P róbne p a r tie  k o s tk i w  postac i t a f l i  zosta ły  ju ż  w y ­
konane, w yka zu ją c  w ysok ie  w łasności techniczne.

Kostka z odpadów drewna okrągłego i w ałków  połusz- 
czarskich

K o s tka  ta  p o w in n a  być p ro du kow a na  z odpadów  drew na  
okrągłego, po w sta jących  na p lacach budów  (odpady s tem p li 
budow lanych ), p rz y  w y ro b ie  ko p a ln ia k ó w  z okrągłego d re w ­
na opałowego, oraz z w a łk ó w  połuszczarskich .

K os tka  p o w in n a  m ieć k s z ta łt  cy lin d ry c z n y , o ś red n icy  od 
10 do 15 cm  i  w ysokości m in im u m  10 cm. Do p ro d u k c ji k o s tk i 
na leży używ ać d re w n a  zdrowego, m o ż liw ie  p o w ie trz n o -s u - 
chego. D robne  pę kn ięc ia  i  sęk i są dopuszczalne, na tom ia s t 
n iedopuszczalne je s t d rew no z m urszem  tw a rd y m  i  m ię k ­
k im .

D re w no  okrąg łe  p o w in no  być przed p rzys tąp ien iem  do w y ­
ro b u  k o s tk i okorow ane, co nada je j ba rd z ie j re g u la rn y  
K sz ta łt.

K os tkę  c y lin d ry c z n ą  na leży sortow ać w e d łu g  rod za jów
dre w n a  oraz średn ic  na  dw ie  g ru p y : 10— 12 o 13__15 cm.

P ro d u k c ja  k o s tk i p o w in n a  być  zorgan izow ana przede 
w s zys tk im  p rz y  bazach surow ca kopa ln iakow ego  i  opa ło­
wego oraz p rz y  w iększych  p lacach budów , p rz y  czym  p o w in ­
na się odbyw ać w  zakładach  p rzystosow anych  do tego celu, 
a w ięc  zaopa trzonych w  u rządzen ia  —  n a jle p ie j m echan icz­
ne —  do ko ro w a n ia , p i ły  poprzeczne i  na jp rostsze urządzenia 
do im p re g n a c ji ko s tk i.

O p isany sposób p ro d u k c ji k o s tk i b y ł dotychczas stosowany

w  p ra k tyce  w  n ie w ie lk im  zakresie, chociaż is tn ie ją  w a ru n k i 
do szerszego, ro z w o ju  te j p ro d u k c ji i  w y k o rz y s ta n ia  p rze ­
znaczonych na opa ł odpadów  d re w n a  okrągłego. T rudnośc i, 
ja k ie  is tn ie ją  na ty m  odc inku , to  w  g łów n e j m ie rze b ra k  
za in te resow an ia  d la  zorgan izow an ia  p ro d u k c ji k o s tk i ja ko  
p ro d u k c ji ubocznej, oraz stosunkow o n iska  jakość pozysk i­
w a ne j dotychczas ko s tk i, spowodow ana n ie ru g u la rn y m  
ksz ta łte m  i  dużą różnorodnością  średnic ko s tk i, ja k  rów n ież  
często n ieodpow iedn ią  jakośc ią  drew na, co odnosi się spec­
ja ln ie  do odpadów  s te m p li budow lanych , zaw ie ra ją cych  n ie ­
rzadko uszkodzenia m echaniczne, zanieczyszczenia betonem  
i  zapraw ą, gwoździe itp .

D la  pe łn ie jszego w yko rz y s ta n ia  d re w n a  okrągłego czyn io ­
ne są obecnie p ró b y  nad p ro d u k c ją  k o s tk i sześciokątnej, 
o trzym yw a n e j z odpadów  d re w n a  okrągłego drogą d łu to w a ­
n ia  (sztancowania).

P ro d u k c ja  k o s tk i polega na c ięc iu  odpadów  d re w n a  o k rą g ­
łego na p ile  ta rczow e j, w  k ie ru n k u  p ro s to pa d łym  do osi po­
d łużne j, na o d c in k i o d ługości ró w n e j w ysokości ko s tk i. O d­
c in k i te są następn ie sortow ane w e d łu g  grubości d la  u n ik n ię ­
cia częstej w y m ia n y  noży tną cych  i  k ie row a ne  do m echan iz­
m u d łu tu jącego  (sztancującego) kos tkę  sześciokątną z k o s tk i 
c y lin d ryczn e j, zaopatrzonego w  odpow iedn ie  noże tnące. 
W  m echan izm ie  n ieodzow ny je s t w y rz u tn ik  au tom atyczny, 
w yp y c h a ją c y  kos tkę  p rz y  podn ies ien iu  się noży do góry.

K o s tka  p ro du kow a na  opisaną m etodą p o w in n a  m ieć g ru ­
bość od 10 do 16 cm, wysokość 8— 10 cm, oraz p o w in n a  odpo­
w iadać  w a ru n k o m  ja kośc iow ym , s taw ian ym  kostce czw oro­
ką tn e j.

K o s tka  ta  zaw ie ra  wyższe w łasności techniczne od czw oro­
ką tn e j, gdyż d z ię k i je j sześciokątnem u k s z ta łto w i oraz ró w ­
n y m  w ym ia ro m  posadzka z n ie j u łożona je s t znacznie le p ie j 
zw iązana. P ró b y  p rak tycznego  zastosowania te j m etody są 
obecnie w  s tad ium  re a liza c ji.

P e rsp e k tyw y  uzyskan ia  znacznych ilo śc i k o s tk i tą  d rogą  są 
duże ze w zg lędu  na p ro s ty  i  n ie s k o p lik o w a n y  sposób p ro ­
d u k c ji,  w ysoką jakość pozyskiw anego p ro d u k tu  oraz dosta­
teczną ilość surow ca do p ro d u k c ji.  Do p ro d u k c ji k o s tk i po­
w in n o  być  b o w ie m  używ ane zdrow e d rew no z odpadów  
s te m p li bu do w la nych  i  kop a ln ia kó w , szczególnie z odzysku, 
zna jd u ją cych  się w  nadm iarze.

K o rzyśc i uzyskane z szerokiego w p row adzen ia  op isanej 
m etody b y ły b y  poważne, a m ia no w ic ie  z ła go dz iłyby  n iedobó r 
k o s tk i oraz p rz y c z y n iły  się n iezm ie rn ie  do celowego w y k o ­
rzys tan ia  odpadów. N a leży poza ty m  po d kre ś lić  n is k i koszt 
p ro d u k c ji k o s tk i sześciokątne j: cena je j b y ła b y  o k ilk a d z ie ­
s ią t p ro cen t niższa od ceny k o s tk i czw o roką tn e j, p o zysk iw a ­
ne j z odpadów  g ru b e j ta rc icy .

Osobne zagadnienie s tan ow i p ro d u k c ja  k o s tk i c y lin d ry c z ­
ne j z w a łk ó w  po łuszczarsk ich , pow s ta jących  w  fa b ry k a c h  
sk le jek . W y m ia ry  je j i  w a ru n k i jakościow e, ja k  też zasady 
sortow an ia , są te same, co d la  k o s tk i c y lin d ry c z n e j z odpa­
dów  d re w n a  okrągłego.

Do p ro d u k c ji k o s tk i mogą być stosowane w a łk i ig laste, 
o lchowe, brzozowe, bukow e  i  dębowe, pow sta jące p rz y  p ro ­
d u k c ji sk le jek . P ro d u k c ja  k o s tk i z w a łk ó w  po łuszczarsk ich  
zna laz ła  ju ż  zastosowanie w  p ra k tyce  i  bu d o w n ic tw o  jes t 
w  stan ie  zuży tkow ać na ten  cel całą ilość w a łk ó w  pozysk i­
w a nych  w  fa b ry k a c h  sk le jek . N a leży zaznaczyć, że w a łk i 
pozysk iw ane w  fa b ry k a c h  zapałek i  ob łogów  n ie  m ogą być 
zużytkow ane na w y b ó r k o s tk i ze w zg lędu  na w ie lk ą  różno­
rodność średn ic o trzym yw a n e j ko s tk i, co u n ie m o ż liw ia  za­
stosowanie je j na  posadzki.

I lo ś c i ko s tk i, ja k ie  m ogą być  W yprodukow ane z w a łk ó w  
po łuszczarsk ich  są ograniczone ze w zg lędu  na stosunkow o 
m a łą  ilość w a łk ó w  nada jących  się do tego celu.

Kostka klejona z odpadów

Dążenie do w y k o rz y s ta n ia  w sze lk iego ro d za ju  d ro bn ych  
odpadów  d re w n a  drogą ich  k le je n ia  zna laz ło  swe odbic ie  
rów n ież  w  zakresie k o s tk i b ru k o w e j. Is tn ie ją ce  p o m ys ły  k le ­
je n ia  c ie n k ich  odpadów  ta rc ic y  w  k ilk u w a rs tw o w e , duże p ły ­
ty , a następn ie przec inan ie  ic h  na kos tkę  o odpow iedn ich  
w y m ia ra c h  n ie  doczeka ły się p ra k ty c z n e j re a liza c ji, g łów n ie  
ze w zg lędu na tru d n o śc i tkw ią ce  w  sam ej m etodzie  k le je n ia  
e lem entów  w ie lk o w y m ia ro w y c h  na z im no. D op ie ro  pom ys ł 
Prof- P e rk itn eg o  k le je n ia  tych  e lem entów  na  gorąco w  ośrod­
k u  c ie k ły m  z rów noczesnym  ich  im p regn ow an iem  tzw . m eto ­
dą „ Im p e rk o l“  s tw o rz y ł w łaśc iw e  p rze s ła n k i do znacznie 
szerszego w y k o rz y s ta n ia  te j m e tody  w  u s tro ja c h  b u d o w la ­
nych, a także p ro d u k c ji k o s tk i k le jo n e j z odoadów.

P róbne p a rtie  k o s tk i k le jo n e j, w yko na ne  przez Z ak ła d  F i­
zyko-C hem iczne j T echn o log ii D re w na  w  Bydgoszczy, w y ­
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kaza ły  je j w ysok ie  w łasności techniczne, przewyższające ja ­
kość l i te j k o s tk i b ru k o w e j.

K os tka  k le jo n a  p o w in n a  m ieć k s z ta łt regu la rnego  p ro s to ­
pad łościanu o w ysokości (w zd łuż w łó k ie n ) 10 —  12 cm, d łu ­
gości i  szerokości 6 —  10 cm. Czoła k o s tk i p o w in n y  m ieć 
g ła d k i rzaz, co uzysku je  się przez zastosowanie he b lu jących  
p i ł  ta rczow ych.

Do p ro d u k c ji k o s tk i p o w in na  być uży ta  n a jk ró tsza  ta rc ica  
obrzynana, o d ługości 0,4 —  0,9 m  i  grubości od 19 m m , p ro ­
dukow ana  w  n a d m ie rnych  ilośc iach przez p rzem ysł k lu czo w y  
i  n ie  zna jd u ją ca  odb io rców  na ry n k u  k ra jo w y m .

C y k l p ro d u k c y jn y  k o s tk i k le jo n e j sk łada się z nas tępu ją ­
cych zasadniczych czynności: dw ustron ne  ostrugan ie  k ró -  
c iaków , oberżn ięcie desek na określone szerokości, zaopa­
trzen ie  ich  na p ile  w ie lo ta rczo w e j w  pod łużne ro w k i (d la 
u m o ż liw ie n ia  ogrzan ia i  im p re g n a c ji e lem entu  od w ew ną trz), 
sk le jen ie  desek w  bale, p rze ta rc ie  sk le jo n ych  b a li na  k ra -  
w ę d z ia k i czterostronne, os trugan ie  o trzym an ych  k ra w ę d z ia - 
ków , pocięcie k ra w ę d z ia kó w  na kostkę.

M etoda Im p e rk o l pozw a la  na p ro d u k c ję  k o s tk i k le jo n e j 
z k ró c ia kó w , odpadów  itp . na  ska lę  przem ysłow ą, da jąc 
w  efekcie  p ro d u k t o bardzo w yso k ich  w łasnościach techn icz­
nych. F a k t użyc ia  do te j p ro d u k c ji n a jk ró tsze j i  c ie n k ie j ta r ­
c icy  n ie  zn a jd u ją ce j ko rzystn ie jszego zastosowania, s tanow i 
o dużych korzyśc iach  ekonom icznych op isanej m etody. W stęp­
ne k a lk u la c je  kosztów  p ro d u k c ji k o s tk i k le jo n e j z odpadów 
w yka zu ją , że w  w a ru n k a c h  p ro d u k c ji na  skalę p rzem ysło ­
wą, w  odpow iedn io  do tego ce lu  p rzystosow anym  zakładzie, 
cena k o s tk i k le jo n e j p o w in n a  być o k ilk a d z ie s ią t p ro cen t n iż ­
sza od ceny k o s tk i pozysk iw ane j z ba li. R ozw in ięc ie  p ro d u k ­
c j i  k o s tk i k le jo n e j m etodą Im p e rk o l na  odpow iedn ią  skalę 
s tw arza  w a ru n k i ca łkow itego  usun ięc ia  n iedoboru  k o s tk i 
b ru k o w e j.

Impregnowanie kostki brukowej
Przed u łożeniem  w  posadzkę kostka , bez w zg lędu  na je j 

rodza j i  sposób p ro d u k c ji, m us i być  za im pregnow ana. N a j­
częściej stosowana jes t ką p ie l w  kreozocie o tem p. 75°C przez 
okres 10 —  12 m in u t. K os tkę  m ożna także nasycać przez 
ką p ie l w  ro z tw o ra ch  soli, lecz pod w a ru n k ie m , że kos tka  ta k  
za im pregnow ana n ie  może być uk ład ana  w  pomieszczeniach, 
w  k tó ry c h  p rze w id u je  się zamoczenie posadzki.

W nioski
A b y  w yc iągnąć w łaśc iw e  w n io s k i na tem at obecnej s y tu a c ji 

d re w n ia n e j k o s tk i b ru k o w e j, na leży m ieć na uwadze trz y  za­
sadnicze fa k ty :

—  o s try  n iedobór k o s tk i b ru k o w e j,
—  możność je j p ro d u ko w a n ia  w y łączn ie  z odpadów 

d rew na
■— niedostateczne w yko rzys ta n ie  tego jedynego w łaściw ego 

źród ła  pozyskan ia  kos tk i.
Ten os ta tn i fa k t  n ieodparc ie  narzuca zasadniczy w n iosek: 

na leży w yko rzys ta ć  i  w  p e łn i rozw inąć  zaniedbane do tych ­
czas różnorodne m oż liw ośc i p ro d u k c ji k o s tk i b ru k o w e j 
z w sze lk iego rod za ju  odpadów  d re w n a  i  zapew nić w  ten  spo­
sób pe łne zaopatrzenie b u d o w n ic tw a  w  ten  d e fic y to w y  do­
tychczas so rtym e n t oraz przez ja k  n a jb a rd z ie j celowe zuży­
cie odpadów  przyn ieść gospodarce na rodow e j poważne k o ­
rzyśc i w  postac i da leko idące j oszczędności d rew na. K o ­
nieczne je s t p rz y  ty m  zw rócen ie  u w a g i przede w szys tk im  na 
is tn ie ją ce  ju ż  rea lne m ożliw ośc i p ro d u k c ji k o s tk i z odpadów, 
a w  d ru g ie j ko le jn ośc i —  na rozw in ięc ie  now ych  m etod i  spo­
sobów pozyskan ia  ko s tk i, zm ie rza jących  do coraz p e łn ie j­
szego w yko rzys ta n ia  odpadów  i  do uzyskan ia  ja k  na jlepsze j 
jakośc i p ro d u k tu .

RACJONALIZACJA i NOWATORSTWO
I  K R A JO W A  N A R A D A  

K IE R O W N IK Ó W  K O M O R E K  
W Y N A L A Z C Z O Ś C I

10.IV.1953 r. w  lo k a lu  K lu b u  Tech­
n ik i  i  R a c jo n a liza c ji p rz y  P Z P D  w  
P io trk o w ie  odby ła  się I  K ra jo w a  N a­
rada K ie ro w n ik ó w  K om ó rek  W yna laz­
czości z udz ia łem  p rze d s ta w ic ie li M in i­
s te rs tw a  P rzem ys łu  D rzew nego i  Pa­
piern iczego, CZPW D, w szys tk ich  zak ła ­
dów  p ro d u k c y jn y c h  z te ren u  m. P io tr ­
kow a oraz zak ład ów  p rze m ys łu  d rze w ­
nego z całego k ra ju , pod leg łych  CZPW D 
w  W arszaw ie. W  obradach w z ią ł udz ia ł 
rów n ież  p rze ds taw ic ie l K M  P ZP R  w  
P io trko w ie .

Celem  n a rad y  b y łó  zaznajom ienie się 
z in s tru k c ja m i w  a k c ji wynalazczości, 
do tyczącym i przede w s z ys tk im  pow sta ­
w a n ia  te m a ty k i ra c jo n a liza to rsk ie j, 
ana liza  w y k o n a n ia  p la n u  ro zw o ju  w y ­
nalazczości p racow n icze j za I  k w a r ta ł 
1953 oraz om ów ien ie  k o n k u rs u  na n a j­
aktyw n ie jszego  ra c jo n a liza to ra  w  p rze­
m yśle  d rzew nym .

O tw a rc ia  z jazdu dokona ł d y re k to r 
P ZP D  Czesław G rochow a lsk i, k tó ry  
o m ó w ił cel i  zadania, ja k ie  s to ją  przed 
naradą. P rzew odniczący K lu b u  Tech­
n ik i i  R a c jo n a liza c ji P Z P D  A n to n i C i- 
choń p o w ita ł zebranych, po czym  om ó­
w i ł  pracę k lu b u , ośw iadczając m . in .: 
„K lu b  nasz n ie  zawsze dobrze p racow a ł, 
m ie liśm y  różne trudn ośc i z pow odu 
b ra k u  odpow iedn iego pomieszczenia. 
B ra k  b y to  rów n ież  głębszego za in te re ­
sowania samego k ie ro w n ic tw a  zak ła ­
dów  d la  k lu b u . Sukcesy nasze zaw dzię­
czam y w zm ożonym  w y s iłk o m  ko legów :
R. M e łen ia , A l. O bary, W. B rzez ińsk ie ­
go, T. K o p y tk a  i  w ie lu  in n ych .“

Naczelny in ż y n ie r P ZP D  m g r inż.
S. P od ło w sk i o m ó w ił sp raw y o rgan iza­

cy jn e  dotyczące n a rad y  oraz n a k re ś lił 
w y tyczne  zjazdu.

P rzeds taw ic ie l C ZP W D  F. B il iń s k i 
z re fe ro w a ł podstaw ow e zarządzenie, re ­
gu lu jące  ru ch  wynalazczości p ra c o w n i­
czej.

N acze ln ik  W ro ń s k i z M in is te rs tw a  
P rzem ysłu  D rzewnego i  Papierniczego 
om ó w ił znaczenie te m a ty k i ra c jo n a liza ­
to rs k ie j w  zak ładz ie ; ja k  dotychczas 
stw ie rdzono, w ie le  zak ładów  n ie w ła ­
śc iw ie  stosowało te m a tykę  ra c jo n a liza ­
to rską , co opóźnia ło i  ham ow ało  ru ch  
wynalazczości.

Żądan ia  p la n u  ro z w o ju  w ynalazczości 
p racow n icze j na  ro k  1953 om ó w ił inż. 
S aw ick i, p rze ds taw ic ie l CZPW D. P la n  
ten jes t podstaw ą szybkiego ro zw o ju  
ru ch u  wynalazczości w  przem yśle 
d rzew nym , pon iew aż praca K lu b u  R a­
c jo n a liz a c ji i  T e c h n ik i je s t n iem oż liw a  
bez p lanu , bez te m a ty k i, k tó ra  stanow i 
podłoże dalszego ro zw o ju  w yna lazczo­
ści w  ogóle.

Po p rze rw ie  toczy ła  się szeroka d y ­

skusja , w  k tó re j b ra li ud z ia ł de legaci 
na z jazd i  znan i rac jon a liza to rzy . De­
legaci p o d k re ś lili,  że ob rady d a ły  im  
w ie le  korzyści. Po po w ro c ie  do sw ych  
zak ładów  po s ta ra ją  się, w zo rem  PZPD, 
p row adz ić  sw o ją  pracę i  podnieść k lu ­
by T. i  R. na  w yższy poziom .

* * *

K lu b  T e c h n ik i i  W ynalazczości p rzy  
P ZP D  u rzą d z ił z o k a z ji z jazdu pokaz 
przeb iegu z a ła tw ia n ia  p ro je k tó w  ra ­
c jo na liza to rsk ich . Pokaz ob e jm ow a ł po ­
w staw anie te m a ty k i rac jo n a liza to rsk ie ], 
pow staw an ie  p ro je k tu , udz ie lan ie  po ­
m ocy przez K lu b  T. i  R., sk ładan ie  p ro ­
je k tu , opracow anie do ku m e n ta c ji i  roz­
p a try w a n ie  p ro je k tu  przez K om is ję  
W ynalazczości.

D a ło  to  w ła ś c iw y  obraz, ja k  pow in na  
w yg ląd ać  pom oc dla  ra c jo n a liza to ró w  
ze s tro n y  te c h n ik ó w  i  in ż y n ie ró w  oraz 
ja k  po w in ie n  być z a ła tw io n y  p ro je k t, 
ab y  zachęcić w yna lazców  de dalszej 
pracy.
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Podczas p rz e rw y  delegaci z w ie d z ili 
zak ład  PZPD, by  przekonać się naocz­
nie, ja k  p o w in n o  p ra k tyczn ie  w yg lądać 
propagow an ie  te m a ty k i ra c jo n a liz a to r­
sk ie j.

W ybó r PZPD, gdzie od by ł się ogólno­
k ra jo w y  z jazd k ie ro w n ik ó w  kom órek  
w ynalazczości n ie  je s t sp raw ą p rz y ­
padku . Jak  w iadom o, K lu b  T. i  R. p rzy  
P ZP D  is tn ie je  od dość dawna, je dn ak  
trzeba by ło  n ie ra z  ostre j k ry ty k i,  aby 
praca K lu b u  weszła na w łaśc iw e  to ry . 
Dziś K lu b  ten  z a jm u je  w śród  pozosta­
ły c h  k lu b ó w  I  m ie jsce, jes t w łaśc iw ie  
urządzony w e w ną trz , boga ta  b ib lio te k a  
zaopatrzona je s t w  k s ią ż k i techniczne 
w  językach  po lsk im , ro s y js k im  i  in ­
nych. W  K lu b ie  odbyw a się szkolen ie 
zaw odowe i  techniczne, np. ku rs  su­
szarn ic tw a  poziom u I I ,  ku rs  k reś len ia  
technicznego, ku rs  pa laczy itd .

K o m is ja  W ynalazczości P racow n icze j 
rozp a trzy ła  w  1952' r. 54 w n io s k i ra c jo ­
na liza to rsk ie , k tó re  p rz y n io s ły  oko ło 
80 tys. z ł oszczędności; w ie le  p ro je k tó w  
poszło po  l i n i i  B. i  H . P. W  I  k w a rta le  
1953 r. ra c jo n a liza to rzy  z ło ż y li ju ż  17 
w n iosków .

Br. Konieczny

R O ZS ZE R ZE N IE  ZA S T O S O W A N IA  
S Z L IF IE R K I DO O S T R Z E N IA  P IŁ
Ob. J A N  F I K U S  ko łodz ie j, p ra ­

c o w n ik  Lę bo rsk ich  Z a k ła d ó w  P rzem y­
s łu  Drzewnego, zg łos ił usp raw n ien ie  
rozszerzające zakres .s tosow an ia  sz li­
f ie r k i  m echan iczne j do p i ł  tra ko w ych . 
U sp raw n ie n ie  u m o ż liw iło  w y k o rz y s ta ­
n ie  s z li f ie rk i p i ł  tra k o w y c h  rów n ież  do 
ostrzen ia p i ł  ta rczow ych.

Dotychczas ostrzen ie p i ł  ta rczow ych  
odbyw a ło  się na sz lifie rce  ręcznej. Ro­
b o tn ik  trz y m a ł tarczę w  ręku , op ie ra jąc 
ją  ty lk o  o podstaw kę. Sposób ten  pow o­
dow a ł trudność  o trzym an ia  je dn akow e­
go ksz ta łtu  zębów, a l in ia  w ie rz c h o ł­
k ó w  zębów  b y ła  fa lis ta .

Obecnie ostrzenie p i ł  ta rczow ych  od­
byw a  się  w  p rzeds ięb io rs tw ie  na sz li­
fie rce  m echan iczne j, na  k tó re j ostrzono 
ty lk o  p i ły  trakow e . U sp raw n ie n ie  czyn­
ności nas tąp iło  przez do rob ien ie  odpo­
w iedn iego   ̂urządzenia, a m ia no w ic ie : 
7;c . s z li f ie rk i zde jm u je  się p ro w a dn icę  i  
scisk u trz y m u ją c y  p iłę  tra k o w ą  i  za k ła ­
da się urządzenie, pokazane na ry s u n ­
ku , k tó re  zostaje przym ocow ane przez 
o tw o ry  (8) do lis tw y  śc iskow ej s z li­
f ie rk i.

. U rządzenie sk łada się z czterech częś­
c i. Stożek 4 i  7 oraz śruba 3 tw orzą  
jedną  całość, k tó ra  obraca się p rzy  
ostrzen iu  p iły .  S tożek 7 s tanow i w a łe k  
ob raca jący się w  p ły tc e  6 s tanow iące j 
panew kę łożyska ślizgowego. Stożek 4 
s łuży  do oparc ia  ta rczy  p i ły  (5) doci­
skanej n a k rę tk ą  m o ty lk o w ą  poprzez 
stożek (1). Stożek (1) pozw ala ostrzyć 
p i ły  o różne j ś redn icy  o tw o ru  na w a ­
łek . Posuw  ostrzonej p i ły  je s t m echa­
n iczny.

B. S.

P R Z Y R Z Ą D  DO M E C H A N IC Z N E G O  
N A P Y C H A N IA  W A Ł K Ó W  T A P IC E R -  

S K IC H
Dotychczas w a łk i tap ice rsk ie  w y k o n y ­
w ano przez napychan ie  ich  w yśc ió łką  
ręcznie. Ob. W ła d ys ła w  K a fa ro w s k i b y ­
ły  p ra c o w n ik  W arszaw sk ich  Z ak ła dó w  
P rzem ysłu  D rzew nego zastosował m e­
chaniczne napychan ie  w a łk ó w  za po­
mocą specja lnego p rzyrządu .

P rzyrząd  skons truow any je s t nastę­
pu jąco : C y lin d e r (ru ra  ciągn iona) o w y ­
m ia rze  650 X  150 m / w  gó rne j części po ­
siada w yc ięc ie  obudowane b lachą o w y ­
sokości 300 m /m , przez k tó re  nak łada  
się tra w ę  lu b  w o lin ę . W ew n ą trz  c y lin ­
d ra  um ieszczony t ło k  o odpow iedn im  
p rz e k ro ju  schodkow ym , po łączony jes t 
za pom ocą ram ie n ia  i  k o rb y  osadzonej 
na osi ko ła  pasowego z napędem. W  celu 
naprężenia pasa roboczego ko ło  środko ­
w e  um ocow ane je s t na  d ź w ig n i (szyna 
ruchom a). Szybkość p ra cy  t ło k a  od 60 
do 80 ru ch ó w  na m in u tę . Całość zm on­
tow ana  na s iln ie  zbudow anej podstaw ie.

W  czasie p ra cy  przez o tw ó r gó rny  
doprowadza się w yśc ió łkę  na tom ias t 
t ło k  po rusza jący się w  c y lin d rze  pozio­
mo, przesuw a ją  do przodu. U  w y lo tu  
c y lin d ra  p rz y tw ie rd z o n y  je s t w o re k  
w a łk a , do k tó reg o  jes t w pychana w y -  
śc ió łka. W  m ia rę  ja k  t ło k  napycha i 
p rzesuw a w yśc ió łkę , w o re k  nape łn ia  
się, a pon iew aż kon iec w a łk a  je s t spię­
ty , w yśc ió łką  coraz szczelnie j nape łn ia  
w o rek . Zaszycie w o rk a  odbyw a się rę ­
cznie.

Zastosowanie usp raw n ie n ia  w  p ro ­
d u k c ji p rz y c z y n iło  się do skrócenia w y ­
konyw anego czasu p rz y  o p e ra c ji n a p y - 
chania w a łk ó w  tap icersk ich .

B. S.

U D O S K O N A L E N IE  P R O D U K C JI DEN  
B E C ZK O W Y C H

Przed w prow adzen iem  usp raw n ie n ia  
w  Lę bo rsk ich  Z ak ładach  P rzem ysłu  
D rzew nego p ro d u k c ja  den odbyw a ła  
się przez łączenie spoin deszczółek den- 
kow ych , na ta k  zwane dyb ie  żelazne.

Sposób ten pow o dow a ł podczas s tru ­
gania na s truga rce g rubośc iow e j częste 
w yszczerb ian ie  noży a w  w y n ik u  n ie ­
dostateczne s truga n ie  p łaszczyzn dna.

Ob. A n to n i J a ku b o w sk i p ra c o w n ik  
w yże j w ym ien ionego  p rzeds ięb io rs tw a 
zastosował łączenie spoin deszczółek 
denkow ych  na p ió ro  i  w p us t na cztero­
s tronn e j s trugarce, k tó ra  s truga  desz- 
czółkę z czterech s tron  z rów noczesnym  
w yc ięc iem  na spoinach p ió ra  i  w pustu .

N a sku te k  w prow adzen ia  pom ysłu  do 
p ro d u k c ji z lik w id o w a n e  zosta ły  nastę­
pu jące  operacje :

1. F ugow anie  deszczółek (rów nan ie  
na s tyk),

2. N aw ie rcan ie  o tw o ró w  dla  dyb li,
3. Z b ija n ie  den na dyb ie ,
4. D w ustronne  s trugan ie  denka na 

strugarce.
U sp raw n ie n ie  to  p rzyn io s ło  przedsię­

b io rs tw u  poważną oszczędność.
B. S.

SKRZYNKA
PORAD
Z N A K O W A N IE  T A R C IC Y  KR A JO W EJ

Z nakow an ie  ta rc ic y  zdaje się rzeczą 
b łahą, d robną i  n iegodną uw ag i, a je d ­
na k  i  tu  je s t po le  do w ie lk ic h  oszczęd­
ności w  s k a li og ó ln o k ra jo w e j i  do pe w ­
ne j no rm a liza c ji.

Będąc osta tn io  w  czasie od 7 .I.-2 .IV . 
1953 r. na ku rs ie  w  C e n tra lnym  O środ­
k u  S zko len iow ym  w  W arszaw ie  s tw ie r­
dz iłem  w  tra k c ie  d y s k u s ji z ko legam i, 
że bodajże każd y  ta r ta k  stosu je  inną  
receptę rozcieńczania fa rb y , je d n i —  
na ftą , in n i ropą, zużytą o liw ą , a jeszcze 
in n i u żyw a ją  pokostu, d rog ich  go to­
w y c h  e m a lii itd .

T a rta k  n r  1 w  B rzez iu  (R P L  w  T o ru ­
n iu ) zastosował ju ż  od ro k u  1950 k le j 
m a la rs k i w  stosunku 1 kg  na 15 l i t r ó w  
w o d y , do ro z tw o ru  tego (zastępującego 
stosowaną do tego czasu na ftę ) dosypu­
je  się fa rb y . F a rb y  rozpuszczają s ię  do­
brze, p rzy  czym  zużycie ich  zm niejsza 
się oko ło 50%.

T rw a łość  zna ków  na w a ru n k i a tm o ­
sferyczne je s t w iększa n iż  p rz y  stoso­
w a n iu  in n y c h  roz tw o rów . P rzy  ew en­
tu a ln y m  zastosowaniu w  s k a li ogó lno­
k ra jo w e j oszczędność b y ła b y  jeszcze 
ba rdz ie j is to tna, gdyż zaoszczędzimy 
duże ilo śc i ta k  w ażnych  i  po trzebnych  
w  przem yśle  m a te ria łó w , ja k  na fta , 
ropa, oleje, pokost, em a lie  itp .

W . Kruszyna
Rejon P rzem ysłu  Leśnego w  T o ru n iu  

T a r ta k  n r  1 Brzezie
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WYDAWNICTWA FACHOWE
P ro f. d r  Franciszek K rzysik „N A U ­

K A  O D R E W N IE “ . W arszawa, 1953. 
P aństw ow e W y d a w n ic tw o  N aukowe. 
S tr. 393. Cena z ł 31,35.

Nasza p rzedw o jenna  li te ra tu ra  z 
dz iedz iny d rze w n ic tw a  b y ła  n ie zw yk le  
uboga. N ie  m ie liś m y  p ra w ie  w ca le  an i 
opracow ań naukow ych , an i podręczn i­
ków , an i w y d a w n ic tw  popu la rn o fach o - 
w ych . P ierwsze la ta  okresu po w o jen ­
nego n ie  doda ły  w ie le  now ych  pozyc ji. 
D op ie ro  od r. 1949 zaczyna się w y ra ź ­
na zm iana, z ro k u  na ro k  w zrasta  ilość 
p u b lik a c ji z różnych  ga łęzi d rze w n ic ­
tw a  i  d la  różnych poziom ów  c z y te ln i­
ków .

Konieczność szybkiego zape łn ien ia  
lu k i w  p iśm ie n n ic tw ie  fachow ym , bez­
pośrednie po trzeby  p rzem ys łów  drzew ­
nych, w reszcie b ra k  czasu d la  opraco­
w ań  o szerokim  zakresie w iadom ości 
spow odow ały do pewnego s topn ia  je d ­
n o s tro nn y  k ie ru n e k  te j a k c ji w y d a w ­
n icze j. J a k k o lw ie k  w  dosyć ju ż  licznych  
w y d a w n ic tw a ch  reprezentow ane są p u ­
b lik a c je  o cha rakte rze  na uko w ym  i 
pod ręczn ików  techn icznych  lu b  p u b li­
k a c ji po pu la rno fachow ych , to  znaczna 
większość z n ich  o b e jm u je  stosunkow o 
w ą sk i zakres okreś lone j specja lności. 
B ra k  b y ło  dotychczas obszerniejszych, 
pow ażnych opracow ań n a uko w ych  i  
technicznych, s tanow iących  podstaw ę 
w iedzy  drzew ia rza, ja k  np. nauka  o 
drew n ie , techno log ia  drew na, ta rta cz - 
n ic tw o , s k le jk a rs tw o  itp .

P ie rw szym  tego ty p u  dzie łem  jes t 
„N a u ka  o d re w n ie “  p ro f. d r  F. K rz y s i-  
ka, w ydana ja k o  s k ry p t na  po trzeby 
s tud en tów  tech no log ii drew na.

Obszerna ta  ks iążka —  po k ró tk im  
w stępie, w y ja ś n ia ją c y m  znaczenie d re ­
w na  w  gospodarstw ie na rod ow ym  —  
om aw ia  system atyczn ie i  g ru n to w n ie  
budowę drzew a i  drew na, w a dy d re w ­
na, jego fizyczne  w łasności, trw a łość, 
m echaniczne w łasności i  zasady m a­
kroskopow ego rozpoznaw ania  drew na, 
w reszcie  poda je  ta b lice  fizycznych  i  m e­
chan icznych w łasności drew na, tab lice  
pom ocnicze do badań w y trzym a ło śc i 
i  spis w ażn ie jsze j l i te ra tu ry  p rzedm io tu .

N ie  by ło b y  celu w  te j recenz ji om a­
w iać  szerzej samą treść dzieła, k tó rą  
dostatecznie jasno c h a ra k te ryzu ją  t y ­
tu ły  rozdz ia łów . N a tom iast trzeba 
s tw ie rdz ić , że ta  poważna p u b lik a c ja  —  
Wydana, ja k o  pod ręczn ik  d la  s tuden tów  
szkół akadem ick ich  —  je s t podstaw o­
w y m  podręczn ik iem  fa ch o w ym  d la  każ­
dego drzew ia rza, pragnącego g ru n to w ­
n ie  zrozum ieć sw ó j zawód i  doskonalić 
się w  n im .

W y n ik a  to  n ie  ty lk o  z fa k tu , że nauka  
o d rew n ie  jes t podstaw ą d la  każdej 
dz iedz iny d rze w n ic tw a , ale w  n ie m n ie j-  
®zej m ie rze  z n iepow szedn ich zalet 
ks iążk i. Przede w szys tk im  w ięc sam 
n k ła d  k s ią żk i je s t jasny, log iczny  i  w y -  
r aźny. T em aty  ro z w ija n e  są stopn iow o 
°d  zagadnień p ros tych  do ba rdz ie j 
skom p likow anych , kon k re tn e  w iadom oś- 

ob jaśnione p rzyczyn am i i  pow iązane 
la k  z podstaw ą naukow ą, ja k  i  k o n ­
sekw encjam i p ra k tyczn ym i.

Szereg dz ia łó w  n a u k i o d re w n ie  z n a j- 
z iem y ju ż  w  w yd an ych  u  nas w  po- 

la tach  m n ie jszych  p u b lik a c ­
jach. P o m ija ją c  fa k t  rozproszenia tych

w iadom ości w  w yd a w n ic tw a ch  m n ie j­
szych o og ran iczonym  zakresie, u t ru d ­
n ia ją cym  g ru n to w n e  s tud iow an ie  p rzed­
m io tu  —  za le ty  om aw ianego dzie ła 
u w y d a tn ia ją  się ty m  ba rdz ie j na t le  
ty c h  w y d a w n ic tw  o n ie je d n o lity m  po­
ziom ie, bądź to  zupe łn ie  popu la rnym , 
bądź n ie raz zanadto teo re tycznym , bądź 
też n iesystem atyczn ie  u ję tych . N ie  ne­
gu jąc po trzeby  i  znaczenia tego rodza ju  
m n ie jszych  opracow ań s tw ie rdz ić  n a le ­
ży, że „N a u ka  o d re w n ie “  jednoczy w  
sobie naukow ą ścisłość, system atyczne 
opracowanie , dużą jasność i  dostępność 
w y k ła d u  z p ra k tyczn ym  podejściem  do 
w szys tk ich  poruszanych w  n ie j zagad­
nień.

D la  p rz y k ła d u  w y m ie n im y  tu  rozdz ia ł 
„W a d y  d re w n a “  , om a w ia jący  bardzo 
p ra k tyczn ie , jasno i  system atyczn ie 
w szys tk ie  poważnie jsze w a d y  drew na, 
ich  w p ły w  na jakość i  użyteczność 
drew na, g łów ne sposoby zapobiegania, 
a jednocześnie ob jaśn ia jący  naukow o 
p rzyczyn y  ic h  w ystępow ania .

D la  d rze w ia rzy  na w yższym  poziom ie 
w iedzy  fachow e j bardzo duże znacze­
n ie  m a ro zd z ia ł o m echan icznych w łas ­
nościach drew na, dotychczas ta k  ob­
szernie w  naszej lite ra tu rz e  fachow e j 
n ie  om aw ianych . J a k k o lw ie k  w ia d o ­
m ości te z n a tu ry  rzeczy są trudn ie jsze  
do p rzysw o jen ia , to  je d n a k  i  tu  uderza 
w ie lk a  jasność w yk ła d u .

Z  uste rek przede w szys tk im  zna jdz ie ­
m y  te, k tó re  w y n ik a ją  z c h a ra k te ru  i

KRONIKA
Z JA Z D  D E L E G A T Ó W  S IT L iD

I I  Z jazd  D e legatów  S IT L iD  odbędzie 
się dn. 14 czerwca b r. w  Dom u T echn ika  
u l. Czackiego 3/5. I - te rm in  godz. 8,30, 
I I - te r m in  godz. 9.

Porządek obrad obe jm u je :
1. 1. O tw a rc ie  Z jazdu,
2. P rzem ów ien ia  p rze d s ta w ic ie li re ­

sortów ,
3. R e fe ra t p ro g ra m ow y S towarzysze­

n ia ,
4. Spraw ozdan ie  z dz ia ła lnośc i S to­

w arzyszen ia  i  p la n  p racy  na 1953 r.
5. D yskusja .
6. Podsum owanie.
I I .  1. Spraw ozdan ie G ł. K o m is ji Re­

w iz y jn e j,
2. S praw ozdan ie G ł. Sądu K o leżeń­

skiego,
3. D yskusja ,
4. U chw a len ie  abso lu to rium ,
5. Z a tw ie rdze n ie  S ta tu tu ,
6. W y b ó r w ładz  S towarzyszenia.

O D D Z IA Ł  S TO ŁE C ZN Y  S IT L iD
29 m arca rb . odby ło  się w  M in is te r ­

s tw ie  Le śn ic tw a  w a ln e  zgrom adzenie 
cz ło nkó w  oddz ia łu  stołecznego S tow a­
rzyszenia In ż y n ie ró w  i  T echn ikó w  Leś­
n ic tw a  i  D rze w n ic tw a . R e fe ra t p ro g ra ­
m o w y  w y g ło s ił prezes Zarządu G łó w ­
nego S IT L iD  K o n s ta n ty  Szczerbakow, 
k tó ry  om aw ia jąc  zadania S towarzysze­
n ia  szczególną uw agę po św ię c ił don io ­
s łe j sp raw ie  postępu technicznego.

W iceprzew odn iczący ustępującego Z a­
rządu O ddzia łu  W ac ław  G łow ack i od­
czyta ł sprawozdan ie z dz ia ła lnośc i od-

Str. 23 (167)

fo rm y  w yd a w n ic tw a . A  w ięc  np. może 
za obszerne (d la p ra k ty k ó w -d rz e w ia rz y ) 
są przekszta łcen ia  w zo ró w  o k re ś la ją ­
cych w ilgo tn ość  d rew na itp ., m n ie j in ­
te resu jące będą tab lice  pom ocnicze do 
ob liczeń w y trzym a łośc i, ry s u n k ó w  —  
bardzo zresztą p las tycznych  —  je s t za 
m ało, b ra k  zupe łn ie  fo to g ra fii.  N ie  m oż­
na uste rek ty c h  uw ażać za wadę, bo 
a lbo w y n ik a ją  one z po trzeb w yższych 
ucze ln i, a lbo też z ogran iczonych w  za­
kres ie  m oż liw ośc i ilu s tra c ji sk ryp tu .

Do w a d  rzeczyw is tych  zaliczyć m oż­
na zby t skąpe w iadom ości o w p ły w ie  
w ad  na w ytrzym a łość  d rew na i  drobne 
nieścisłości, np. określenie , że szerokość 
b ie lu  w  d rew n ie  sosny pospo lite j w y ­
nosi 1/3 p ro m ien ia  (zam iast: najczęś­
c ie j oko ło  1/3 p rom ien ia ) lu b  n ie d o k ła d ­
ne zredagowanie zdania o trudn ośc i 
suszenia d rew na dębowego (str. 359), 
sugeru jące m im o  w o li, że tru d n e  w  su­
szeniu je s t w ąskosło iste  d rew no dębo­
we.

Są tc  je d n a k  u s te rk i bardzo drobne 
i  zupe łn ie  n ie  m ające w p ły w u  na w a r­
tość tego poważnego dzieła, k tó re  po ­
w in n o  znaleźć się w  b ib lio tece  każdego 
drzew ia rza. N a leży ty lk o  w y ra z ić  zdz i­
w ie n ie  i  ża l pod adresem w yd a w n ic tw a , 
że dzie ło o ta k im  znaczeniu p ra k ty c z ­
n y m  i  dyd ak tycznym  w ydane  zostało w  
na k ładz ie  zaledwo 500 egzem plarzy, co 
u n ie m o ż liw i ko rzys tan ie  z n iego szer­
szym  ko łom  d rzew ia rzy.

St. Rzadkowski

dz ia łu  i  p lan  p ra cy  na okres następny. 
P la n  ten  p rze w id u je  pog łęb ien ie  dzia­
ła lno śc i oddz ia łu  w  pow iązan iu  z akc ją  
postępu technicznego i  a k c ji odczytow o- 
szkolen iow ej.

Po d y s k u s ji w yb ra n o  n o w y  zarząd 
oddzia łu , k tó rego  przew odniczącym  zo­
s ta ł ponow n ie  ob. B o les ław  Saczuk, 
w iceprzew odn iczącym i zosta li: ob. Z b ig ­
n ie w  K u lc z y c k i i  S tan is ław  Banasz- 
k iew icz , sekre ta rzem  —  K a z im ie rz  K u ­
ro w sk i, s k a rb n ik ie m  —  B o les ław  Te- 
k ie ls k i.  P onad to  do zarządu w esz li: ob. 
ob. W ac ław  B ło w a ck i, J u lia n  Szczuka, 
Tadeusz D roue t, Ju liusz  B isanz, Leon 
Z nam iro w sk i, Tadeusz Bogacki, W ito ld  
J a k u to w i« : i  B orys B renne jzen.

B. G.

K U R S  P R Z Y G O T O W A W C Z Y  DO  
E G Z A M IN U  N A  S T O P IE Ń  IN Ż Y N IE R A

Stowarzyszen ie In ż y n ie ró w  i  T ech n i­
k ó w  Le śn ic tw a  i  D rze w n ic tw a  w  b r. u -  
ruch am ia  po raz  trze c i k u rs  korespon- 
dency jno -p rzygo to w aw czy  do egzam inu 
na stop ień in ż y n ie ra  le śn ika  lu b  in ż y ­
n ie ra  technologa drew na.

Rozpoczęcie k u rs u  przew idz iane  jes t 
w  m iesiącu s ie rpn iu , a okres trw a n ia  
k u rs u  —  na 10 m iesięcy.

K o led zy  ub iega jący  się o p rzy jęc ie  na 
k u rs  p o w in n i złożyć w  te rm in ie  do 15 
lip ca  b r. w  sw oich O ddzia łach S tow a­
rzyszen ia odpow iedn ie  dokum en ty . P o­
dan ia  na leży k ie row a ć  w y łą czn ie  przez 
O ddz ia ły  S IT L iD -u . O szczegółach za­
in te resow an i dow iedzą się w  O ddzia­
łach S towarzyszenia.
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B ib lio teka  G łóiona  —  p o s i a d a :  '

C zyte ln ią  czasopism obejm ującą 1650 ty tu łó w  czasopism technicznych

B ib lio teką  podręczną z dzia łam i:
encykloped ii w  500 w olum inach
s łow n ików  w  200 „
podręczników  podstawowych w  600 „

K sięgozbiór w  ilości 12000 w o lum inów , obe jm ujący w ydaw n ic tw a  techniczne, technicz­
no-gospodarcze i  lite ra tu rę  m arksistowską

B ib lio teka  uzupełn ia stale sw ój księgozbiór w sze lk im i now ym i p u b lika c ja m i technicz­
n y m i po lsk im i i zagranicznym i, ja k  rów n ież w ydaw n ic tw am i a n tykw a rycznym i 
B ib lio teka  i  C zyte ln ia  czynne są codziennie w  dn i powszednie w  godz. 9— 19

B ib lio te k i Oddziałowe N O T w  B ia łe j

„  B ia łym stoku  
„  B ie lsku  
„  Bydgoszczy 
„  Częstochowie 
„  Gdańsku 
„  G liw icach

Je len ie j Górze

Katow icach
K ielcach
K rakow ie
L u b lin ie
Łodzi
O lsztynie

Opolu

P łocku
Poznaniu
Szczecinie
W a łb rzychu
W rocław iu

są zaopatrzone w  najnowszą lite ra tu rę  techniczną polską i  zagraniczną

posiadają: księgozbiory obejm ujące w ydaw n ic tw a  techniczno-gospodarcze, ogólno­
techniczne i  branżowe oraz lite ra tu rę  m arksistowską. Są dobrze zaopatrzone 
w  techniczne czasopisma polskie i  zagraniczne, w  szczególności radzieckie.

C Z Y T A J C I E  PROPAGUJCIE

GŁOS PRACY
O R G A N  C. R. Z. Z.

G Ł O S  P R A C Y  je s t  t o w a r z y s z e m  r o b o t n ik a , t e c h n ik a , in ż y n ie r a
W ICH CODZIENNEJ WALCE 0 NOWE, POSTĘPOWE MEDOTT 
TECHNIKI I ORGANIZACJI PRACY, O ZWIĘKSZENIE WYDAJNOŚ­
CI PRACY, O PEŁNA, TERMINOWA REALIZACJĘ PLANU SZEŚ­
CIOLETNIEGO.

G Ł O S  P R A C Y  POWINIEN BYC w  k a ż d e j  ś w ie t l ic y , w  k a ż d y m  d o m u

TECHNIKA, WE WSZYSTKICH CZYTELNIACH CZASOPISM.

G Ł O S  P R A C Y MOŻNA PRENUMEROWAĆ U KOLPORTERA FABRYCZNEGO
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Nowości wydawnicze

A LEKSIEJEW  A. E. Konstrukcja maszyn elektrycznych.
Tłum . z ros. W . Pełczewski. 1953, s. 374, z ł 59,50 (w  opra­
w ie)

BIRSZENK A .: Piece mieszkaniowe i trzony kuchenne. Bu­
dowa i użytkowanie. 1953, s. 144, zł 7.80

B L A U T H  T., D Ę B O W S K I Z.: Dozór i konserwacja maszyn 
budowlanych. 1953, s. 133, zł 7.70

BYSZEW SKI S.: Chłodnie automatyczne w sieci dystrybu­
cyjnej. 1953, s. 148, zł 8.80

C H W A Ł A  A:: Pomocnicze środki chemiczne w  przemyśle 
włókienniczym. Tłum . z ros. J. Gosiewski i  L . Żółtowski. 
1953, s. 320, zł 41.— (w  oprawie)

C IB O R O W S K I J.: Inżynieria chemiczna. Część t . 1953, s. 233, 
zł 27.—  (w  oprawie)

D Ą B R O W S K I L.: Ochrona pracy w  m łynarstwie zbożowym.
1953, s. 183, z ł 10.—

Elastomery 1 plastomery. Tom  I  —  Podstawy teoretyczne. 
Tłum . z ang. zespół. 1953, s. 476, zł 47.—  (w  oprawie)

G A R L IŃ S K I B.: A rchitektura polska 1950— 1951. A lbum  
1953, s. 211, zł 110.— (w  oprawie)

GROSZKOW SKI J.: Technologia wysokiej próżni. 1953, s. 348,
zł 36.—  (w  oprawie)

JARO SZ K ., S T E IN  R., Z IĘ B O R A K  K .: Odwadnianie spiry­
tusu. 1953, s. 208, zł 12.50

K A M L E R  J., K A M L E R  W .: Pralnie. 1953, s. 162, z ł 13,30
K A R P IŃ S K I P. A.: Metoda inż. Kowalowa w  hutnictwie.

Tłum . z ros. Z . Corradini. 1953, s. 26, zł 1.30
LECH W .: Pitne soki owocowe. 1953, s. 116, zł 5,90
L IS  B.: L iczniki energii elektrycznej. Działanie — Użytko­

wanie — Instalowanie. 1953, s. 140, zł 7.50
Magazynowanie produktów spożywczych w  zakładach żywie­

nia zbiorowego. Praca zbiorowa. 1953, s. 168, zł 9.—
N O W A C K I W ., D Ą B R O W S K I R.: Silosy. Metody obliczeń 

i  konstrukcja. 1953, s. 301, zł Z7,50 (w  oprawie)
Oświetlenie zakładów przemysłowych. Stowarzyszenie E lek­

tryków  Polskich. Polski Kom itet Oświetleniowy. 1953, 
s. 336, zł 20.50

P O Z IN  M . E.: Technologia soli m ineralnych. Tłum . z ros. 
zespół. 1953, s. 548, zł 46.—

SZW ARCSZTAJN E.: Przemyśl papierniczy w  Planie Sze­
ścioletnim. 1953, s. 86, zł 4.—

T R O IC K I Ch. L . : Eksploatacja i remont maszyn budowla­
nych. Tłum . z ros. W . Dzik. 1953, s. 320, z ł 12.80 (w  opra­
w ie)

W A L E W S K I E., R O S Z K O W S K I S.: Ochrona pracy w odlew­
niach. 1953, ,s. 243, zł 12.50

W O R O PA JEW  I. S.: Kompleksowa mechanizacja m ałej od­
lew ni. Tłum . z ros. J. Lutosławski. 1953, s. 88, zł 5.70

W O Ż N IA K IE W IC Z  W .: M ateriałoznawstwo futrzarskie. 1953,
s. 260, zł 21.—  (w  oprawie)

W ykłady o mechanizacji robót górniczych. Zeszyt 1 —  Ś ro ­
dowiska górnicze, w ie rta rk i i  obudowa przodków zme­
chanizowanych. Instytu t M echanizacji Górnictwa. 1953, 
s. 191, z ł 16.50

W ykłady o mechanizacji robót górniczych. Zeszyt 2 — W rę­
b ia rk i i  kom bajny. Instytu t M echanizacji Górnictwa. 1953 
e. 175, zł 14.40

W ykłady o mechanizacji robót górniczych. Zeszyt 3 —  Ł a ­
dow arki kopalniane. Ins ty tu t M echanizacji Górnictwa. 
1953, s. 111, zł 8.80

Książki wydane poprzednio

BO REJDO  I.: Hutnictwo w  Planie Sześcioletnim. 1952, s. 75
zł 6.—

G E H O R S A N  L .: Kom unikacja kolejowa w Planie Sześcio­
letnim . 1952, s. 72, zł 6.—

G O L A Ń S K I H . : Wyższe szkolnictwo techniczne w  Planie 
Sześcioletnim. 1952, s. 107, zł 12.—

L U T O S Ł A W S K I J.: Odlewnictwo w Planie Sześcioletnim.
1952, s. 134, zł 10.—

ŁASKÓW  J.: Energetyka w Planie Sześcioletnim. 1952, s. 145. 
zł 12.—

M U S Z Y Ń S K I Z.: Wynalazczość pracownicza w  Planie Sze­
ścioletnim. 1952, s. 42, zł 3.—

Niektóre kierunki rozwoju techniki w  Planie Sześcioletnim.
Praca zbiorowa pod red. I .  Bursztyna. 1952, s. 194, zł I ż .—

O S M Y C K I A.: Łączność w Planie Sześcioletnim. 1952, •. 75, 
zł 5.—

R IE D E L A .: Drogi wodne w  Planie Sześcioletnim. 1952, s. 67, 
zł 8.—

T O P O L S K I I.: Budownictwo przemysłowe w  Planie Sześcio­
letnim . 1952, s. 95, zł 8.—

T Y B O R  I.: Przemysł włókienniczy w Planie Sześcioletnim. 
1952, s. 144, zł 11.—

W IŚ L IC K I A .: Mechanizacja budownictwa w Planie Sześcio­
letnim . 1952, s. 150, zł 13.—

Do nabycia w księgarniach technicznych DOMU KSIĄŻKI


