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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Zabezpieczanie drewna bukowego | brzozowego przed
zaparzaniem 1 zgnilizng

Czesc |11

W CELU doprowadzenia wyrzynkéw i ki6d do tak niskiej
wilgotnos$ci, przy ktérej grzyby nie porazajag drewna, ko-
nieczny jest diuzszy okres czasu. Zwykle tak niskiej wilgot-
noséci nie osigga sie w 'czasie jednego letniego sezonu. Stad
wniosek, ze podczas catego letniego okresu zabezpieczenia
surowiec bedzie podatny na porazenie grzybami oile w drew-
nie zachowa sie¢ maksimum wilgotno$ci i minimum powietrza,
tj. nie zachowa sie tzw. stanu odpornosci.

Podczas badan na Kaukazie nad przesychaniem ktéd bu-
kowych na odkrytym zrebie stwierdzono, ze w ciggu pieciu
letnich miesiecy klody te przeschty zaledwie do wilgotnos$ci
87 -4-47% i w rezultacie porazone byly zaparzeniem do gte-
bokos$ci 195 cm od kazdego czota, marmurkowg zgnilizng —
na 147 cm oraz miaty od strony obwodowej powierzchni za-
parzenie, marmurkowg zgnilizne i gtebokie pekniecia. W cig-
gu tego samego czasu ktody okorowane, niczym nie zabezpie-
£ T e.°2nr0C2 nokmalnej lesnej ostony, za_f)_arzy}y‘sie na gte-
dokosc /y cm od czota, marmurkowg zgnilizne miaty na gte-

osc 15 cm i to tylko waskimi pasami, pekniecia nie wy-
stepowaly, a bocznego zaparzenia prawie nie byto.

Liczne badania dotyczace przesychania drewna za pomoca
nie usunietej korony (fizjologiczne suszenie) wykazywaty
u buka i brzozy obnizenie wilgotnosci tylko do 60 -i- 40%.
Takze drewno po wykiodowaniu podlegato zaparzeniu w nie-
mniejszym stopniu niz drewno $wiezo $ciete. Natomiast
drewno buka podsuszone w ten sposéb w lipcu zaparzato sie
dwa razy szybciej, a zgniliznie podlegato kilkakrotnie szyb-
ciej od drewna $Swiezo Scietego. Podobne rezultaty otrzymano
przy innych badaniach. Badania nad wprowadzeniem sub-
stancji antyseptycznej do drzewa rosnacego takze nie do-
prowadzity do pozytywnych rezultatéw w odniesieniu do za-
bezpieczenia drewna przed zaparzeniem.

Dowiedziono wiec praktycznej nieprzydatnosci suchych
metod masowego zabezpieczenia drewna beztwardzielowego
i stwierdzono, ze wilgotne zabezpieczanie na razie jest jedy-
nym witasciwym sposobem konserwacji.

Najprostszym sposobem wilgotnego zabezpieczania drewna
okragtego jest Sciste ukiadanie w mygty i ocienianie. Spo-
soby te zbadano uprzednio na drewnie iglastym, a nastepnie
na buku i brzozie. Stwierdzono, ze o ile dla iglastych gatun-
kéw $Sciste uktadanie bywa czesto dostatecznym $rodkiem
konserwacyjnym, o tyle przy zabezpieczaniu ktéd bukowych
i brzozowych $rodek ten jest niewystarczajgcy. Okazato sie
rowniez, ze ocienianie i $ciste uktadanie oddaje wielkie ustu-
gi przy zabezpieczeniu drewna, ktérego czola zostaty pokryte
Pastami uniemozliwiajgcymi wysychanie.

Zasmarowywanie cz6t pastami utrudniajgcymi wysychanie
j©st jednym z najbardziej uniwersalnych $rodkéw, mozliwych
do stosowania w lesie, przy transporcie i na sktadach. Jest
t0 tani 1 najmniej pracochtonny sposéb wilgotnego zabezpie-
czenia drewna.

Spos6b ten ma specjalne znaczenie dla drewna liSciastego
oeztwardzielowego, a gtéwnie buka i brzozy, poniewaz drew-
no to jest bardzo podatne na porazenia szkodliwymi grzybami

streny cz6t, przy czym infekcja bardzo szybko rozprze-
strzenia sie w podtuznym kierunku.

Eksi*rymentalne préby stosowania do drewna bukowego
kazlt 1 -miCZnych’ paku 1wa:Pna na gorgco i na zimno, wy-
w nw ' 26 Pasty ciemnego koloru nie spetniajg zadania. Pod
sie y/ 'enl dziatania promieni stonecznych silnie rozgrzewaja

e, ozptywaja, $ciekajga lub przenikaja w gtab drewna,

a wiec nie zatrzymujag wilgoci w drewnie i nie chronig przed
zaparzeniem i zgnilizng. Rozgrzanie za$ promeniami stonecz-
nymi zasmarowanych cz6t sprzyja szybkiemu rozwojowi
szkodliwych grzybéw, zwtaszcza gatunku olszéwki pospolitej
(Schizophyllum commune Fr). Stwierdzono takze, ze zasma-
rowywanie oko6tka kory na czole sprzyja szybkiemu jej obu-
mieraniu i wystepowaniu zgnilizny od strony bocznej po-
wierzchni.

Po stwierdzeniu tych zjawisk wspomniane $rodki zaczeto
utrwala¢ za pomocag bielenia. Zaniechano réwniez zasmaro-
wywania okotka kory. Zabiegi te wielokrotnie zwiekszyty
zabezpieczajgce wtasciwosci bitumicznych past. Jako ilustra-
cje powyzszego podano w tablicy dane o wilgotno$ci i pora-
zeniu ki6d bukowych.

Dane te sg tak przekonywajgce, ze nie wymagajg dodatko-
wych wyjasnien.

Tablica 2

Zabezpieczajgce dziatanie past i ocienienia przy zabezpiecze-

niu ktéd bukowych pozyskanych w czerwcu. Okres zabezpie-

czenia 4'% miesigca, dlugos¢ kiéd 4,0 m, poczatkowa wilgot-
nos$¢ drewna 80%

Procent porazenia drew-

Wilgotnosé . h
na w $rodkowej sztuce

drewna w

Sposéb zabezpieczenia  odleglosci tarcicy
25 cm
od czola  zaparzenie marmurko-
wa zgniliz.

Ktody kontrolne
(niezabezp.) 51.8 83.9 38.7
Emulsja bitumiczna 67.2 63.9 [ ] 31.6
To samo z dodatkiem
Srodka bielgcego 71.4 32.4 12.3
Emulsja bitumiczna
wraz z ocienieniem
odpadkami zrebowymi ' 81.5 3.0 0.1

Drewno brzozowe poddawato sie zabezpieczeniu podanymi
pastami nieco trudniej i dlatego opracowano dla niego bar-
dziej skuteczne pasty. Rédwnolegle przeprowadzono badania
nad zastosowaniem antyseptykéw. Proby zastosowania wo-
d«rozpuszczalnych antyseptykéw datly ujemne wyniki. Jedy-
nie silne toksycznie Srodki (jak sublimat itp.) nie dopuszczaty
do zaparzenia i zgnilizny. Niepowodzenie z wodorozpuszczal-
nymi antyseptykami wynika stad, ze $rodki te tatwo przeni-
kaja do wilgotnego drewna, a koncentracja ich na powierzch-
ni czota obniza sie do tego stopnia, ze powstaje mozliwosé
rozwoju grzybow.

Z, kolei wypréobowano antyseptyki oleiste m. in. olej kreo-
zotowy z wegla kamiennego, dziegie¢ brzostowy i kreozot
drzewny. Antyseptyki te okazatly sie znacznie lepsze od wo-
dorozpuszczalnych, jednak w peini nie zapobiegly zaparze-
niu. Po zastosowaniu tych antyseptykoéw jako podioza przed
nalozeniem past bitumicznych otrzymano zupetnie zadowa-
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tajace wyniki. Wodorozpuszczalne za$ S$rodki antyseptyczne
okazaly sie w dalszym ciggu nieprzydatne.

Otrzymane wyniki badan podano w tablicy 3 i na rys. 6.

Tablica 3

Zabezpieczajgce dziatanie antyseptykéw na brzozowych wy-
rzynkach diugosci 80 cm przy trzymiesiecznej konserwacji
w laboratorium

Gileboko$¢ poraze-
ma czota w cm

llos¢
Sposéb zabezpieczenia wy- L u i
rzyn- @ P N wagl
kéw @ N S G—
na jr:3) 631 N‘
Sztuki kontrolne 40%) 16.1 34.8 *) Prze-
Pasta bitumiczna 5 40%) 51 . (Q-_ Chodzace
) ) ) zaparze-
Bitumin z dodatkiem nie siega
etylmerkurfosfatu 5 34.3 2.3 0.— gtebiej
Bitumin z dodatkiem niz 40cm
soli kaustycznej 5 36.9 2.0 0.—
Bitumin z dodatkiem
dziegciu 5 30 0— 0.-
5ztulu
25 Uoniroine % tonnr
10
1
Tbrunaimenie 250/¢1 6
zla% 23.4/15,
sinizna 89/ 38
20/ 10
ehe/mc\nem —/ —=
1w /IN 4 f\SA Uwaga; Itczby w liczniku
2 s KM oznaciajg maksymalng
Ojl*bokosc w cm; Liczby w
3 W?2M mianowniku przecietna

gle bokoi¢ weno.

Rys. 6. Zabezpieczajgce dziatanie kreozotu przy przechowywaniu

w pomieszczeniu wyrzynkéw o diugosci 50 cm. Zabezpieczenie w cig-

gu 53 dni przy temperaturze 25—35°. 1 — zbrunatnienie; 2 — wtasciwe

zaparzenie; 3 — sinizna; 4 — marmurkowa zgnilizna; 5 — chemiczne
zabarwienie.

W innych okolicznos$ciach zbadano na skale przemystowa
szereg past i mazidet utrudniajgcych wysychanie. W yniki
przytoczonych badan potwierdzity w catosci préby laborato-
ryjne i wskazaly na to, ze wszystkie badane $rodki w zalez-
noéci od zabezpieczajacego dziatania mozna podzieli¢ na dwie
wyrazne grupy. Srodki z antyseptycznymi dodatkami wyklu-
czaly marmurkowa zgnilizne, wtasciwe zaparzenie ledwie
rozpoczynato sie rozwija¢, gteboko$¢ zbrunatnienia byta trzy
razy mniejsza anizeli w wyrzynkach kontrolnych, a objeto-
Sciowy procent zbrunatnienia zmniejszyt sie przypuszczalnie
szes$ciokrotnie. Dziatanie za$ S$rodkéw bez dodatkéw anty-
septycznych byto znacznie mniej skuteczne.

W dalszych badaniach wyprébowano nastepujgce pasty
(mazidta):

1. bitumin z frakcjg naftowg marki Ill,

2. bitumin z mazutem (ciezkim olejem po

destylacji -ropy naftowej) w stosunku 9:1 B BM

3. bitumin po wuprzednim zagruntowaniu

mazutem . MB
4. pasta bitumiczna (wodna emulsja na gli-
nie) p

symbol B
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5. bitumin z olejem kreozotowym z suchej

destylacji wegla kamiennego w stosunku
9:1 BK

6. bitumin po uprzednim zagruntowaniu
olejem kreozotowym KB

7. bitumin z fenolem w stosunku 5:1 BFEF
8. klej SBS-1 (spirytusowy roztwor zywicy

fenolowej) s
9. klej WJAM-B/3 W
10. ktody kontrolne bez zabezpieczenia K

Pasty — mazidta 1—4 zalicza sie do grupy utrudniajgcych
wysychanie; 5—9 do grupy antyseptyczno-utrudniajg”ych
wysychanie.

stanu na /Kczeruca

° Wi//m b MTO53 C

uziaiame meantyseptycznych i antyseptycznych past. K —

+tys |I.
jS°ntroll?e ibez powleczenia cz6t pastami); B — bitumin;
BM itumin + 10> mazutu; BK — bitumin +10% kreozotu; MB — bi-
tumin po mazucie; KB — bitumin po kreozocie; BFF — bitu-
min+25% fenolu; S — smota SBS 1; W — smota WIAM — B3;
P — pasta bitumiczna; a — zbrunatnienie; b — wtasciwe zaparzenie;
¢ — marmurkowa zgnilizna; d — sinizna.

Stan drewna po dwumiesiecznym zabezpieczaniu nie byt
dostateczny do wyciggania ogoélniejszych wnioskow.

Przy drugim sprawdzaniu po uptywie wiecej niz czterech
miesiecy od cza-su nalozenia pasty (co nalezy uzna¢ za dosta-
tecznie diugi okres zabezpieczenia) stwierdzono, ze wszystkie
daty odpowiednio korzystne wyniki. Z podanych $rodkéw
trzeba jednak uwaza¢ za najskuteczniejszy bitumin z dodat-
kiem 20% fenolu (BFF). Przy zastosowaniu tego $rodka roz-
miary zbrunatnienia obnizyty sie siedmiokrotnie, wtasciwego
zaparzenia prawie nie byto, marmurkowa zgnilizna zupetnie
nie wystepowata.

Analogiczne wyniki osiagnieto na wyrzynkach zabezpie-
czonych pastami: bituminem po uprzednim zagruntowaniu
kreozotem i bituminem z kreozotem oraz przy stosowaniu
samego bituminu. W wyrzynkach tych wystepowanie mar-
murkowej zgnilizny bylo przypadkowe.

W koncu sierpnia kora obumiera od strony czota. Obumie-
ranie rozcigga sie na znacznych przestrzeniach. W tym tez
czasie zaczyna sie rozwija¢ u brzozy zgnilizna bielu. Uszko-
dzenie omijajgc zapastowane czoto — przenika do wnetrza
wyrzynka.

Dalsze podwyzszenie jako$ci zabezpieczenia mozna otrzy-
mac¢ przy $cistym ukladaniu surowca w sztaple.

Po zakonczonym okresie wegetacyjnym przy sze$ciomie-
siecznym zabezpieczeniu podczas ponownego badania oka-
zalo sie, ze uszkodzenia poczynity dalsze postepy, a najlep-
szymi Srodkami okazaly sie bitumin po zagruntowaniu czét
kreozotem i bitumin z fenolem. Po ogélnej ocenie wszystkich
badanych $rodkéw w liczbie ok. 20 podane dwa z nich uzna-
no za najlepsze.

Pod wzgledem trwato$ci warstwy pokrywajgcej pasty oraz
skutecznos$ci zabezpieczajgcego dziatania bitumiczna pasty sa
Isku'(eczniejszymi Srodkami anizeli syntetyczne zywice feno-
owe.
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Ogolnie stwierdzono tez, ze pasta bitumiczna dziata nie-
zawodnie tylko przy dobrym zacienieniu, natomiast bez za-
cienienia lub przy stabym zacienieniu ustepuje innym $rod-
om.

Badania dowiodly, ze drewno na czotach przesycha bardzo
szybko i juz w kwietniu wystepuje niebezpieczenstwo zapa-
rzenia wyrzynkéw zimowego pozyskania podczas sprzyjaja-
cej temperatury. Pasty utrudniajgce przesychanie stabilizujg
wilgotno$¢ nie tylko na czotach, lecz réwniez w warstwach
gtebszych. Zjawiska te postuzyly za wyjasnienie, dlaczego
zaparzanie pojawia sie dos¢ wczesnie, pomimo zasmarowania
cz6t pastami. W zwigzku z tym przeprowadzono badania nad
zatrzymywaniem wilgoci w drewnie. Zastosowano te same
Srodki, z ktérymi przeprowadzono dotychczasowe préby. Wy-
niki badan podano w tablicy 4.

Tablica 4

Poréwnanie utrudniajgacych wysychanie wtasciwos$ci past na
brzozowych wyrzynkach zimowego pozyskania zasmarowa-
nych w kwietniu

Wg stanu na 28.VIII. Wg stanu na 24. IX.

Wilgot- \Q’oiégéo\:,' wilgot- Wilgot-

dpeov?/f]a % w sto- nos¢ 0/z:]\(/)vscstvt\)l-

Ss/an;:);l na prze- s\LIJVn”kuotti_O Symttml nire;vrgz_ sunku do

Ot ok "V e R

od czota prézc)i/e pBa- o-d czg?; przy pa-

Scie B
KB 68.2 103 B 90.5 100
S 67.6 102 KB 83.6 93
B 66.0 100 P 82.6 91
P 60.7 92 MB 76.7 85
K 46.8 71 w 74.0 82
K 60.4 67

Z podanych $rodkéw najlepiej chronity przed wysychaniem
pasty bitumiczne i bitumiczno-kreozotowe.

Z analizy osiggnietych wynik6w wyciggnieto wniosek ze
oleisty antyseptyk polepsza wtasciwos$ci zapobiegawcze po
niewaz wprowadza do past czynnik toksyczny, dziatajacy na
powierzchni czét. Zauwazono tez, ze lepsze wyniki przy sto
sowaniu antyseptykéw otrzymuje sie wtedy, gdy $rodki te
naniesione sg na czoto przed posmarowaniem ich utrudnia-
jacym wysychanie mazidtem.

Pasty utrudniajgce wysychanie nie hamujg go jednak zu-
petlnie. Pasta bardziej utrudnia parowanie, o ile czes$ciowo
przenika do drewna.

Badania wykazaly, ze nie ma potrzeby poszukiwania $rod-
kéw bardziej izolujgcych anizeli bitumin, poniewaz pasta
Przestaje dziata¢ z chwila, gdy kora zaczyna obumiera¢ przy
czotach, a drewno cze$ciowo podsycha i podlega infekcji
Przez boczng powierzchnie.

Ze wszystkich przeprowadzonych dotad badan wynika, ze
Pasty utrudniajgce przesychanie bez antyseptykéw i bez
ocienienia zupetnie zadowalajgco chronig drewnoi brzozowe
w ciggu 1—2 miesiecy okresu wegetacyjnego. W warunkach
zas ocienienia (w skrajnym przypadku — pobielenia) pasty
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ocienienia lecz z pobieleniem (syntetyczne zywice fenolowe
pobielania nie znoszg) zabezpieczajg drewno brzozowe w cig-
gu 4 miesiecy wegetacyjnego okresu, zmniejszajgc objetos¢
zaparzenia siedmiokrotnie oraz zupetnie nie dopuszczajgc do
rozwoju marmurkowej zgnilizny. Ta ostatnia wada w ciggu
podanego czasu w niezabezpieczonych wyrzynkach rozprze-
strzeniata sie wiecej niz na potowe ich diugosci i zajmowata
trzecig cze$¢ drewna zdrowego.

Stwierdzono tez, ze bardziej dlugotrwate zabezpieczenie
drewna bez zastosowania ocienienia jest zupetnie niecelowe

Azeby zasmarowanie czota byto skuteczne w dziataniu, ko-
nieczne jest stosowanie go we wilasciwym czasie. Badania
w tym kierunku przeprowadzono na buku i brzozie. Usta-
lono, ze w radzieckich warunkach klimatycznych na brzozo-
wych wyrzynkach zimowego pozyskania pasta dziata skutecz-
nie, jezeli naniesiona zostala nie pdzniej, niz w drugiej po-
towie kwietnia. Pasta zastosowana po uplywie maja okazata
sie w ogo6le nieskuteczna. Na drewno letniego pozyskania na-
lezy nanosi¢ pasty w ciggu pierwszych szesciu dni po wyréb-
ce. W naszych warunkach klimatycznych na drewno letniego
pozyskania pasta powinna by¢ naniesiona niezwtocznie po
Scince i wyr6bce. Okres szesciu dni wydaje sie tu zbyt dtugi.

Najlepszymi srodkami do sporzgdzania past. utrudniajgcych
wysychanie sa rézne bituminy: pak (twarda smota podestyla-
cyjna), gotowane smoly z suchej destylacji, parafina itp.
Srodki te w zwyktej temperaturze powinny byé dostatecznie
twarde i zwiezte. Temperatura ich rozmigekczania powinna
wynosi¢ ok. 40°. Powyzsze $rodki sg jednak niewygodne, po-
niewaz przed uzyciem nalezy je podgrzewac, przy czym szyb-
ko twardniejag w naczyniu. Bardziej wygodne w stosowaniu
okazaly sie wodne emulsje, sporzadzone 2z wymienionych
Srodkow.

Emulsje nanosi sie w stanie chtodnym po uprzednim zmie-
szaniu ich z woda, a jako emulgator stasuje sie zwykta gli-
ne. Bardziej doskonate emulsje produkowane sa sposobem
fabrycznym. Emulsje naktada sie cienkg warstewkag dwu-
krotnie.

Jako antyseptyki do mieszania z pastami stosuje sie tok-
syczne oleiste $rodki, otrzymywane przy suchej destylacji
wegla kamiennego, torfu, ropy naftowej, drewna itp. Szcze-
golnie skuteczny okazat sie olej kreozotowy, dziegie¢ brzo-
stowy, smoty otrzymywane przy suchej destylacji drewna itp.

Wymienione $rodki mozna wprowadza¢ do samych past,
lecz znacznie lepiej jest gruntowac¢ nimi czota przed nanie-
sieniem pasty.

Toksycznos$¢ tych Srodkéw moze byé zwiekszona przez roz-
puszczanie w nich fenolu, krezolu, smoty i innych orga-
nicznych nierozpuszczalnych lub stabo rozpuszczalnych w wo-
dzie antyseptykow.

Przy zabezpieczeniu wyrzynkéw najlepszymi pastami zu-
zycie podstawowych $rodkéw wynosi na 1 m3 drewna:

1 mazidto z gorgcego bituminu przy jednorazowym po-
kryciu — 2,5 kg,
3 bitumiczna emulsja fabrycznej produkcji przy dwu-

krotnym pokryciu — 1,6 kg (w tej liczbie bitumu 0,8 kg),
3 bitumiczna pasta (przygotowana na miejscu) przy
dwukrotnym naniesieniu — 25 kg (w tym bitumu

1,3 kg),
4 zywica SBS-1 (spirytusowy roztwdér zywicy fenolowej)
przy trzykrotnym naniesieniu — 2 kg,
5 kreozot (lub dziegie¢) do gruntowania cz6t — 0,6 kg,
6 — wapno gaszone do bielenia czét — 0,6 kg.

Jeden robotnik w ciggu 8 godzin moze posmarowaé mazi-
dtami przy jednokrotnym pokryciu 45—75 m3 Pracochtonnos$¢

te dostatecznie zabezpieczajg drewno na okres 3—4 miesiecy. rzy bieleniu zasmarowanych czol — 100—200 m3 w ciagu
Lepsze antyseptyczno-utrudniajgce przesychanie pasty bez ggodzin_
Robotnicy i pracownicy fabryk wyrobdéw drzewnych i mebli — przystepujcie

do wspodtzawodnictwa indywidualnego pod hastem:

JA NIE WYPUSZCZE BRAKU!"
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Zeszyt 6

NORMOWANIE W PRZEMYSLE LESNYM (III)

Normowanie wydajnosci maszyn

CELE NORMOWANIA
Pod pojeciem wydajnos$ci maszyny rozumie sie jej zdolno$é
produkcyjna, tj. najwiekszg ilos¢ produkcji (gotowych wy-
robéw, potproduktéw, energii lub pracy), jaka moze wykona¢

w okres$lonej jednostce czasu, w okreslonych warunkach

techniczno-produkcyjnych, przy najlepszym ich wykorzysta-

niu. -

Normowanie wydajno$ci maszyn ma m. in. na celu:

a) ustalenie danych niezbednych do obliczenia zdolnosci
produkcyjnej zaktadu,

ustalenie uzasadnionej podstawy techniczno-ekonomicz-

nej do opracowania planu rozwoju techniki oraz planu

inwestyciji,

c) okres$lenie wtasciwej podstawy technologicznej do usta-
lenia norm pracy dla robotnikéw obstugujagcych te miej-
an robocze, w ktorych zainstalowane sg maszyny i urzg-

zenia.

_Te zasadnicze cele normowania wydajno$ci maszyn lezg
wtasciwie u podstaw cato$ci prac nad sporzadzeniem planu
techniczno-przemystowo-finansowego przesiebiorstwa.

Bez ustalonej wydajno$ci maszyn niemozliwe jest oblicze-
nie i ustalenie zdolnosci produkcyjnej poszczegdlnych dzia-
téw lub wydziatow produkcyjnych zaktadu oraz zdolnoSci
produkcyjnej catosci zaktadu. Z kolei bez tych danych nie-
mozliwe jest prawidtowe opracowanie planu produkcji, tym
bardziej w jego rozwinietej formie.

Ustalona wydajno$¢ maszyn pozwala na wykrycie ,wa-
skich" i ,szerokich” przekrojow zdolnos$ci produkcyjnych za-
ktadu oraz wielkos$ci dysproporcji tych zdolnos$ci. Znajomos$¢é
dysproporcji pozwala na ustalenie wielkosci rezerw produk-
cyjnych tkwigcych w danym zakladzie oraz na wytyczenie
zasadniczych kierunkéw jego przebudowy Ilub rozbudowy,
a takze wielkos$ci i kierunku naktadéw inwestycyjnych.

Poza tym, pod katem widzenia ustalonej wydajno$ci ma-
szyn bywa przewaznie rozpatrywana i badana celowo$¢ wy-
prowadzenia tego lub innego usprawnienia organizacyjno-
technicznego lub mechanizacji. Jezeli np. usprawnienie pra-
cy traka pocigga za sobg zwigekszenie zapotrzebowania na
moc, to celowo$¢ tego usprawnienia bada sie pod katem wi-
dzenia agregatu, dostarczajgcego tej mocy. Gdy sie okaze, ze
zré6dlo mocy jest niewystarczajgce i nie da sie powiekszyé
bez niewspétmiernie wysokich inwestycji, wéwczas wprowa-
dzenie usprawnienia moze okazac sie niecelowe.

Potrzeba normowania wydajno$ci maszyn w zwigzku
z ustalaniem norm pracy wynika z tej prostej przyczyny, ze
normy wydajnosci pracy robotnikéw (obstugujacych maszy-
ny i miejsca robocze, w ktédrych te maszyny zainstalowano)
sg wypadkowymi ich pracy oraz pracy maszyn. To stwier-
dzenie w zasadzie odnosi sig do tych miejsc roboczych,
w ktéorych odbywa sie praca maszynowo-reczna, np. przy
przetarciu kté6d, obrzynaniu tarcicy, struganiu desek itp. Jest
nie do pomys$lenia, azeby w przytoczonych przyktadach praca
ktérejkolwiek maszyny odbywata sie bez wspétudziatu pracy
ludzkiej i odwrotnie. Méwigc o wspoétudziale pracy ludzkiej
mamy w tym przypadku na mys$li pokazny jej udziat, pole-
gajacy na statym i znacznym wysitku fizycznym; istnieje
rowniez duza ilos¢ wszelkiego rodzaju maszyn, ktére wyma-
gaja wspotudziatu czynnika ludzkiego w stosunkowo' nie-
znacznym stopniu, jak np. uruchomienie i regulowanie me-
chanizméw, obserwacja pracy, konserwowanie itp. Totez wy-
dajno$¢ tego rodzaju maszyn w nieznacznym tylko stopniu
zalezy od pracy ludzkiej. Do tych maszyn zalicza sie takie,
jak np. maszyna parowa, pradnica itp.

Przewazajgca ilos§¢ maszyn stuzagcych do obrébki drewna,
poza nielicznymi typami automatéw, nalezy do typu maszyn,
ktérych praca odbywa sie przy réwnoczesnym wydatnym
wspotudziale pracy ludzkiej.

Chociaz konstrukcja kazdej maszyny, wymagajacej wy-
datnego udziatu pracy ludzkiej, pozwala zaktadowi (ktéry je
produkuje) na okres$lenie w jej metryce wydajnosci (zwykle
maksymalnej), to jednak w praktyce wydajnos¢ ta rzadko
bywa osiggana. Limituja ja i uzalezniajg od siebie tzw. czyn-
niki zewnetrzne, jak specyficzne cechy wymiarowe i cigeza-
rowe obrabianego surowca, jego rodzaj, ksztatt i stan fi-
zyczny oraz duza réznorodno$¢ i niejednolitos¢é wtasciwosci
technicznych, poza tym wymiary i jako$¢ obrébki wytwarza-
nych wyrob6éw, a przede wszystkim niejednakowy poziom

b

~

kw alifikacji i doswiadczenia robotnikéw obstugujgcych te
maszyny.

Czynnik ludzki (wydajno$¢ pracy robotnikéw) wplywa
w znacznej mierze na wydajno$¢ maszyn, ale jednocze$nie
pozostaje sam pod wplywem pracy maszyny. Przestarzaly
typ maszyny, zty stan techniczny, brak zmechanizowanych
lub zautomatyzowanych urzadzen przymaszynowych (jak
transportery, aparaty odbiorcze itp.), brak dostatecznej mocy,
zte rozplanowanie wzajemne maszyn itp., mogga jznacznie ob-
nizy¢ wydajnos¢ pracy robotnikow, ktérzy opanowali wyzszy
jej poziom. Dlatego normujagc prace robotnikéw nalezy w kaz-
dym przypadku normowac¢ prace maszyn, obstugiwanych
przez tych robotnikéw. Ustalona wydajno$¢ jednej maszyny
nie moze by¢ miarodajna dla identycznej drugiej maszyny,
gdyz druga maszyna moze pracowa¢ w innych warunkach
_(tgo)rszy stan techniczny, brak mocy, niewtasciwe ustawienie
itp.).

Scista wspo6izalezno$é normowania wydajnosci maszyn
i pracy ludzkiej ma jeszcze i to praktyczne znaczenie, ze
w zaleznosci od wydajnosci maszyn i specyfiki ich pracy
ustala sie liczebnos¢ i skiad kwalifikacyjny obsad.

Z powyzszego wynika, ze wydajno$¢ maszyn, a zatem
i zdolno$¢ produkcyjna zaktadédw, nie sg wielko$ciami sta-
tymi. Odnosza sie one w zasadzie do kategorii wielko$ci pro-
gresywnych, tj. stale zwiekszajagcych sie wskutek wykrywa-
nia rezerw produkcyjnych, usprawnien organizacyjno-tech-
nicznych, mechanizacji i automatyzacji procesé6w roboczych,
a takze wskutek podniesienia poziomu zawodowego perso-
nelu technicznego i robotnikéw oraz opanowania przez nich
przodujgcych metod pracy.

Wobec powyzszego ustalone wydajno$ci maszyn oraz obli-
czone zdolnosSci produkcyjne zakladdéw sg miarodajne tylko
dla pewnych okres$lonych odcinkéw czasu. Ustalone wielko$ci
powinny by¢ co pewien czas, przynajmniej raz do roku,
zwykle przy opracowywaniu planéw gospodarczych, kontro-
lowane i korygowane.

Ustalenie wydajno$ci maszyn nie zawsze polega na nor-
mowaniu, gdyz — jak zaznaczono poprzednio — praca nie-
kté6rych maszyn w nieznacznym tylko stopniu wymaga wspét-
udziatu pracy ludzkiej i jest w nieznacznym stopniu od niej
zalezna. "Wydajno$¢ tego rodzaju maszyn przyjmuje sie
w zasadzie wedtug ich metryk. Od reguly odstepuje sie tylko
w tych przypadkach, gdy powstaje watpliwo$¢é co do rzeczy-
wistej ich wydajnosci. Ustalona w metryce (przez wytworce
danej maszyny) jej wydajno$¢ moze ulec zmianie w trakcie
eksploatacji wskutek zmian technicznych (zmiana konstruk-
cji, usprawnienie techniczne, dokonanie remontu kapital-
nego, zuzycie sie czesci itp.). W takich przypadkach wydaj-
no$¢ maszyn powinna by¢ sprawdzona i znormowana.

PODZIAL MASZYN NA GRUPY

W szystkie maszyny i urzgdzenia przemystowe mozna po-
dzieli¢ pod wzgledem ich przeznaczenia na cztery zasadnicze
grupy: a) produkcyjne, b) energetyczne, c) pomocnicze,
d) transportowe.

Maszyny produkcyjne stuzg do bezposSredniego wytwarza-
nia produkciji, np. trak, obrzynaczka, strugarka, frezarka itp.

Maszyny energetyczne stuzg do wytwarzania i dostarczania
energii niezbednej zaktadowi do uruchomienia innych ma-
szyn i urzadzen, do wykonywania niektérych czynnos$ci tech-
nologicznych (jak parzenie drewna, prasowanie sklejki, kle-
jenie elementow stolarskich itp.), do ogrzewania i oSwietla-
nia pomieszczen produkcyjnych itp. Udziat tych maszyn
w produkcji jest posredni. Do tych maszyn zalicza sie takie,
jak silniki (energia mechaniczna), pradnica (energia elek-
tryczna), kotly (energia cieplna) itp.

Maszyny pomocnicze stuzg w produkcji do wykonywania
tky)lk‘o czynnos$ci pomocniczych, jak ostrzenie pit (ostrzar-
i) itp.

Maszyny transportowe stuza do transportowania surow-
cow, materiatéw, narzedzi, np: wyciggi, przeno$niki, dzwigi,
pojazdy mechaniczne itp.

Pod wzgledem dziatania rozréznia sie maszyny o dziata-
niu: a) cyklicznym i b) ciggtym.

Maszyny o dziataniu cyklicznym powtarzaja co pewien
okres ten sam kompleks elementéw pracy i nie-pracy, ktore
nazywa sie cyklami lub elementami cykli (np. trak).



Zeszyt 6 PRZEMYStL

Maszyny o dziataniu cigglym wykonujg w czasie pracy
jeden jakikolwiek ruch — obrotowy, postepowy, wahadiowy
itp. (np. obrzynaczka, pita tasmowa itp.).

Rozréznia sie nastepujgce elementy cykli: prace maszy-
nowga, prace maszynowo-reczng, nieunikniong cykliczng
prace nieproduktywng, nieuniknione cykliczne przerwy tech-
nologiczne itp.

W pewnych przypadkach poszczeg6lne sasiednie elementy
cyklirtej lub innej maszyny moga pokrywac¢ sie w czasie
czesciowo lub zupetnie. Jezeli nie ma pokrycia w czasie,
wowczas czas trwania cyklu réwny jest sumie wszystkich
elementéw, ktére na niego sie skladajg. Jezeli pokrycie
w czasie wystepuje, wéwczas czas trwania cyklu jest mniej-
sz;l/(l_od sumy czas6éw trwania poszczeg6lnych elementéw
cykli.

FUNDUSZ CZASU ROBOCZEGO MASZYN

Rozréznia sie trzy rodzaje funduszu czasu roboczego ma-
szyn: a) kalendarzowy, b) nominalny, c) efektywny.

Fundusz czasu roboczego moze odnosi¢ sie i by¢é obliczony
dla pojedynczej maszyny, agregatu, dla zespotlu kilku ma-
szyn lub agregatéw, dla dziatu lub wydziatu produkcyjnego
i dla zaktadu.

Kalendarzowy fundusz czasu roboczego oblicza sie jako
iloczyn z ilosci wszystkich dni kalendarzowych w danym
okresie przez 24 godziny. A zatem dla maszyny, ktéra wsku-
tek warunkéw technologicznych powinna pracowaé przez
wszystkie 24 godziny na dobe, kalendarzowy fundusz czasu
roboczego w przeciggu roku wyniesie:

365 X 24 =

Nominalny fundusz czasu roboczego oblicza sie jako ilo-
czyn ilosci dni roboczych w danym okresie przez ilos¢ godzin
pracy na dobe, odpowiadajacg przyjetej zmianowosci (jedna,
dwie lub trzy zmiany).

Efektywny fundusz czasu roboczego oblicza sie z nomi-
nalnego funduszu przez potrgcenie czasu catodziennych
przerw, niezbednych na wykonanie remontow.

8.760 maszynogodzin.

WYKORZYSTANIE CZASU ROBOCZEGO ZMIANY

O czasie roboczym zmiany jstanowi czas trwania
okreslony w godzinach lub minutach.

Z powodu rozmaitych przyczyn organizacyjnych lub tech-
nicznych (smarowanie, zeszycie pasoéw, brak energii itp)
czas ten nie zawsze moze by¢ w calosci wykorzystany na
prace maszyn, ktoére sie zatrzymuje na pewne krétsze lub
dluzsze odcinki czasu. Powstajgce przerwy powodujg skro-
cenie czasu rzeczywistej pracy maszyn. Czas rzeczywistej
pracy maszyny w przeciggu zmiany roboczej nazywa sie
czasem maszynowym. Stosunek czasu maszynowego do czasu
roboczego zmiany nazywa sie wspoétczynnikiem wykorzysta-
nia czasu zmiany roboczej na prace maszynowa.

kolei czas maszynowy nie zawsze jest zuzywany na
prace produktywng, gdyz pewng cze$¢ tej pracy moze zuzy-
wa¢ maszyna na prace nieproduktywna, np. luzny bieg
ramy traka w przerwach pomiedzy zakonhczeniem przetarcia
jednej kilody a rozpoczeciem przetarcia nastepnej, jezeli
przetarcie nie odbywa sie nieprzerywanie (,czoto w ’'czoto“).

Zuzycie czasu maszynowego na tego rodzaju prace skraca
czas pracy produktywnej. Stosunek czasu pracy produktyw-
nej do czasu maszynowego nazywa sie wspoétczynnikiem
wykorzystania czasu maszynowego na prace produktywng.

zmiany,

METODY NORMOWANIA WYDAJNOSCI MASZYN

Jezeli wydajno$¢ maszyny ustala sie w warunkach racjo-
nalnej organizacji pracy przy najlepszym wykorzystaniu
istniejgcych warunkéw techniczno-produkcyjnych oraz przy
obstudze tej maszyny przez wykwalifikowanych i doswiad-
czonych robotnikéw, stosujgcych przodujgce metody pracy
woéwczas otrzymang wydajno$¢é nazywa sie techniczna.

Istnieja roézne metody ustalania technicznej wydajnosci
maszyn. Najbardziej rozpowszechnione sa nastepujace-

el *°reth z/' b) doswiadczalno-laboratoryjna, c) doswiad-
czaino-zaktadowa.

nnif=ét0da teore‘yczna Polega na obliczeniu wydajnosci na
poastawie wzorow matematycznych. Przy tej metodzie ana-
nzuje sie poszczeg6lne warunki techniczno-produkcyjne
o ktfe S ?2d ktérych ustala si(?wspodtczynniki korygujace,
Etgrych byta’ mowa w poprze n\fvmpustegie. youia

giwanu”~0* "ie daje doktadnych wynikéw, jednakze po$lu-
bnie sie nig w niektdrych przypadkach” jest konieczne
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z™uwagi na stosunkowa tatwos$¢ i szybko$¢ osiagniecia wy-
niko6w. Dla celow planowania metoda ta w zupetno$ci wy-
starcza.

Metoda doswiadczalno-laboratoryjna polega na ustaleniu
wydajnosci na podstawie doSwiadczen wykonywanych w skali
laboratoryjnej. Metoda ta zapewnia najbardziej wnikliwg
analize wszystkich warunkéw techniczno-produkcyjnych
i najbardziej racjonalne ich wykorzystanie. Dlatego wyniki
tej metody odznaczajg sie wiekszg doktadnos$cig i $cistosScia,
sg bardziej zblizone do wielkos$ci wtasciwych.

Metody tej nie mozna pomimo to zaliczy¢ do najlepszych,
gdyz specyficzno$¢ warunkéw laboratoryjnych nie zawsze
pozwala na jej stosowanie, poza tym w warunkach labora-
toryjnych nie zawsze jest mozliwe stworzenie dla tej lub
innej maszyny takich warunkéw pracy, jakie istniejg przy
normalnym przebiegu proceséw technologicznych w zakta-
dzie produkcyjnym. Z tych wzgledéw wyniki laboratoryjne
me zawsze sg witasciwe.

Metoda ta posiada znacznie wyzsza i istotng warto$¢, gdy
doswiadczen dokonuje sie w specjalnie wydzielonych do tego
ﬁ?flr%i zaktadach produkcyjnych, nazywanych do$wiadczal-

Metoda dos$wiadc-zalno-zaktadowa polega na ustaleniu wy-
dajnosci maszyn na podstawie doswiadczen wykonywanych
w zakladach produkcyjnych.

Metoda ta jest najwtasciwsza, gdyz odpowiada przede

wszystkim zasadom normowania wydajnos$ci maszyn, a mia-
nowicie:

a) normowania dokonuje sie w normalnych warunkach
techniczno-produkcyjnych danej maszyny,

b) pozwala ona na dokonanie dowolnej iloSci prob w réz-
nych wariantach.

Ujemnag cechg tej metody jest brak mozliwosci w nie-
ktéorych przypadkach (z uwagi na szczupto$¢ zaktadu lub
brak doswiadczonych i nalezycie wykwalifikowanych kadr
pracowniczych) zorganizowania doswiadczen na nalezytym
poziomie technicznym.

Dlatego wyniki tej metody sa przewaznie zanizone.

Jezeli chodzi o metode teoretyczng ustalenia wydajnos$ci
maszyn, to zasada tej metody, na ktdérej podstawie utozono
wszystkie wzory matematyczne, polega na tym, ze wydaj-
nos$¢ oblicza sie jako iloczyn z ilosci cykli przypadajgcych
na jednostke czasu produktywnej pracy maszyny przez ilos¢
produkcji lub pracy wykonywanej w przeciagu jednego

llos¢ cykli przypadajgcych na jednostke czasu pracy pro-
duktywnej ustala sie na podstawie metryki maszyny (ilos¢
obrotow). Jezeli do wzoru wprowadzono petny czas, zmiany
roboczej (np. 480 minut), to do wzoru wprowadza sie wspoi-
czynniki wykorzystania: czasu zmiany roboczej na prace
maszynowa oraz czasu pracy maszynowej na prace ijproduk-
tywna. Ponadto ustala sie, czy poszczeg6lne cykle pracy
maszynowej pokrywajg sie ze sobg w czasie, czy tez nie.
W obrabiarkach drzewnych ten moment nie wystepuje Na-
tomiast wystepuje jako reguta moment pokrywania sie
w czasie cykli maszynowych z cyklami pracy recznej (przy
przetarciu, obrzynaniu, struganiu itp.). Jezeli pokrycie nie
jest zupetne, wowczas wystepuja cykle przerw w pracy pro-
duktywnej maszyny, ktére uwzglednia si¢ we wzorze osob-
nym wspotczynnikiem.

wydajnosci maszyn na podstawie wzoréw mate-
matycznych jest o tyle problematyczne, ze nie zawsze w kaz-
dym wzorze mozna odpowiednio uchwyci¢ wszystkie zmiany
ilosciowe pracy, ktére zachodzg w czasie dziatania maszyny.
Otoz efektywnym momentem, decydujgcym o wydajnosci
mnej maszyny, jest wielko$§¢ posuwu, ktéry w trakcie
obrobki przedmiotu pracy (ktody, tarcicy, detalu itp.) regu-
owany jest przez robotnika w zaleznoéci od oporu, jaki sta-
wia obrabiane drewno czes$ciom skrawajgcym maszyny. Im
wieksza jest Srednica przecieranych kiéd, im twardsze jest
drewno, im wieksza jest szeroko$¢ i grubo$¢ zbieranych
wiéoréw — tym mniejsza powinna by¢ wielko$s¢ posuwu
i odwiotme. Wymienione warunki pracy moga sie zmienia¢
nawet w granicach obrdbki jednego przedmiotu pracy, przy

odziomku kt°dy odziomkowej o powaznym zgrubieniu przy

* ~ yuauwuw jcéi w pewnej mi
urzad”enil 6 PrZy maszynach Posiadajacych automatyczi
urza zenlla posuwowe, toyr}est ono b. J??u)anione przyyty<
maszynach, przy ktérych odbywa sie posuw reczny, zalezr
od wprawy robotnikéw wykonujacych te czynnosci

Przy normowaniu pracy tego rodzaju maszyn gtowi
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uwaga normujacego powinna by¢ zwrécona na prawidiowe
ustalenie przecietnych wielkosci posuwéw dla wszystkich
r6znorodno$ci pracy na tej maszynie. W celu prawidtowego
rozwigzania tego zagadnienia nalezy obserwacje chronome-
trazowe prowadzi¢ nad pracg wprawnego i doswiadczonego
robotnika, dobrze obeznanego ze swojg maszyna.

Wyniki obserwacji chronometrazowych nalezy zestawiacé
z danymi metryki i doktadnie je przeanalizowac.

Z powyzszego wynika, ze przy normowaniu pracy maszyn
istota zadania polega na okres$leniu wielko$ci posuwéw dla
roznych rodzajow i sortymentéw obrabianego drewna.

ZYGMUNT SELENS
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Zeszyt 6

Przy stosowaniu metody teoretycznej okres$lenie wielkos$ci
posuwéw odbywa sie na podstawie danych zaczerpnietych
z instrukcji technicznych lub z literatury fachowej. Postugi-
wanie sie tymi danymi bez sprawdzenia, zwilaszcza przy
r6znorodnos$ci obrabianego materiatu oraz przy réznorodno-
§ci wytwarzanej produkcji nie jest wskazane. Nalezy je
w kazdym przypadku sprawdza¢ na podstawie dokonanych
w zaktadzie préb przy uwzglednieniu istniejacych warunkoéow
techniczno-produkcyjnych.

Praktyczne sposoby normowania wydajnos$ci maszyn stu-
zgcych do obrdébki drewna omoéwimy w nastepnym artykule.

Niektore zasady projektowania sktadow tarcicy?*)

CZYNNIKI KSZTALTUJACE WIELKOSCI POWIERZCHNI
SKLADOWEJ

Waznym a rzadko rozpatrywanym zagadnieniem jest spra-
wa projektowania wtasciwej wielkosci powierzenni skiadu
tarcicy. Na og6t przyjmowany jest u nas normatyw 04 m3
tarcicy iglastej sztaplowanej na 1 m2skfadu. Stosowanie tego
normatywu w niezmiennej wielkosci nie jest wtasciwe, gdyz
wielkos¢ potrzebnej powierzchni sktadowej na 1 m3tarcicy
moze sie wahaé¢ i to w szerokich granicach, w zaleznosci od
rozmaitych czynnikow; wielkosci znéw tych czynnikéw
ksztattujg sie ré6znie w zaleznosci od wtasciwos$ci zaprojekto-
wanego procesu technologicznego dla sktadu oraz od pra-
widtowosci pdzniejszego jego wykonywania. Przeanalizujemy
to na nastepujagcych wzorach:

M
P = WsXWskl X SZX H X Sh (wzér Al)
M (wzér A2
M = Wszer X Wdi X Wski X Sszer X, Swys X Sdt X H X SH
M
O = p = Wszer X Wdt X Wsk, X Sszer X Swys X Sdi X H X SH
(wzér B)
gdzie

P — oznacza o0g6lng potrzebng powierzchnie  skiadu
w m2wraz z drogami, przerwami, pasem granicz-
nym wzdluz parkanu itp;

M — maksymalng mase tarcicy w m3 przewidziang do
jednoczesnego zmagazynowania (zasztaplowania)
na danym skiadzie;

Ws — oznacza wskaznik przecietnego wykorzystania po-
wierzchni w przyjetej sekcji sztapli wytacznie
pod legarami (sztaplami) w stosunku do catko-
witej powierzchni sekcji, ograniczonej osiami
dré6g transportu podtuznego i poprzecznego
(patrz rys. 1) przy czym W s= WSzer X Wdi, gdzie:

Wszer —- O0znacza wskaznik wykorzystania sekcji pod lega-
rami w kierunku jej szerokos$ci;

W di — wskaznik wykorzystania sekcji na dtugosci;

W ski — wskaznik ogélnego wykorzystania powierzchni
wykorzystanej przez sekcje sztapli (wraz z dro-
gami transportu wewnetrznego i przerwami mie-
dzy sztaplami) do og6lnej powierzchni sktadu;

Ssz — wskaznik wypetnienia sztapla tj. ilos§¢ tarcicy
znajdujacej sie w 1 m3 geometrycznej pojemnosci
przecietnego sztapla, przy czym Ssz = Sszer X
X Swys X Sdtug gdzie:

Sszer — wskaznik wypetnienia tego sztapla na szerokosci;

bwys — na wysokos$ci (w obrebie sztapla bez legarow),

Sdr — na dtugosci.

H — maksymalna wysokos$¢ przyjeta dla sztaplowania
tarcicy,

Sh — czynnik redukcyjny z powodu niepetnych szta-
pli (Sh = Y|, gdzie h oznacza przewidywang

przecietng do osiagniecia wysokos$ci sztaplowa-

nia — bez wysokoSci legaréw),

*) Patrz ,Przemyst Drzewny*, Nr 4/53.

O — pojemno$¢ skiadu w m3 tarcicy na 1 m2 po-

wierzchni skiadu.

Dla uzasadnienia celowos$ci wyprowadzenia tak skompliko-
wanego wzoru (B) wobec przyjmowania dotychczas jednego
prostego normatywu 0,4 m3 tarcicy iglastej na 1 m2 po-
wierzchni sktadu nalezy podkresli¢, ze w rzeczywisto$ci po-
jemno$¢ ta moze wynosi¢ 0,2 m3lub nieraz i nizej na 1 m2
w zaleznos$ci od sposobu zalozenia sktadu i jego uzytkowa-
nia. Przyjmowanie wiec jednej szablonowej normy jbez zrozu-
mienia skad ona sie bierze, moze wptyngé w pewnym stopniu
demobilizujgco, uniemozliwiajgc opracowanie $rodkéw za-
radczych w kierunku poprawienia tej normy. Naturalnie
przede wszystkim nalezy bra¢ zawsze pod uwage przy pro-
jektowaniu sktadéw tarcicy zachowanie dobrych warunkéw
konserwacyjnych.

Druga korzystng strong wyprowadzonego wzoru B (jak
zresztag i wzoru A) jest to, ze ustalona pejemnos$¢ skiadu
w m3na 1 m2m réwna sie iloczynowi poszczeg6lnych wskaz-
nikow.

Stad przy zwiekszeniu jednego ze wskaznikdw o pewien %,
uzyskiwany jest taki sam procent wzrostu wskaznika po-
jemnos$ci sktadu. Utatwia to dokonywanie wtasciwej anali-
zy rozpatrywanego zagadnienia.

Drogi transportu wewnetrznego

Jesdli przyjmie sie, ze szeroko$¢ drog podiuznych (sa to
u nas w kraju zawsze linie transportu kolejkowego) wynosi
.a", to szeroko$¢ drég poprzecznych b-min powinna wyno-
si¢ w metrach:

a) przy stosowaniu na drogach poprzecznych sieci
kolejki sktadowej i obrotnic

torow

Amin = |/(dmax -f- 1)2 — a2 (wzér C), natomiast

b) przy stosowaniu na drogach poprzecznych woézkéw prze-
suwnicowych:

bmin = dmax + 2 ,wzé6r D), gdzie:

— oznacza maksymalng dlugos$¢ tarcicy przewidzia-
nej do przewozenia po skladzie.

Wymiary wystarczajacych szeroko$ci poprzecznych dréog
transportowych, ujete zostaty w tablicy 1 W rzeczywisto-
Sci jednak w praktyce przy stosowanej szeroko$ci dla drog
podtuznych 4 m, drogi poprzeczne projektuje sie przewaz-
nie szersze.

dmax

Tablica 1

Szerokos$ci (minimalne) w m. dla poprzecznych kolejowych
drég sktadowych (przy stosowaniu tarcz obrotowych).

Szeroko$¢ drég poprzecznych dla
maksymalnej dtugosci tarcicy w m
przewozonej na torach

Przy szerokosci
drég podtuznych w m

6 7 8 9
4,00 5,80 7,00 8,00 9,20
5,00 5,00 0,3 7,50 8,70

Wykorzystanie powierzchni sekcji na ditugosci (Wdj) —
w zaleznos$ci od szeroko$ci stosowanych dla drég poprzecz-
nych — ujete w tablicy 2.

Zastosowanie wezszych drég poprzecznych wg wyzej po-
danego wzoru (C), przy 12 sztaplach o przekroju w poziomie:
3 X 7m w sekcji, datoby przy zastosowaniu 7 m szerokosci
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Tablica 2
Wskaznik wykorzystania sekcji sztapli na dlugosci (pod zasztaplowang tarcicg). — Wat przy odstepach poprzecznych miedzy
sztapiami o 2 m szerokoSci i stosowaniu minimalnych szeroko$ci drég poprzecznych (wg tabl. 1)
Diugos¢ m Dtugo$¢ m Dtugo$¢ m % wzrost
W skaznik W skaznik Wskaznik  Wskaznika
ilo$¢ sztapli Wy‘korzyst.'gl- Wy‘korzyst:cx- wykorzysta- WW ;Josru.nku
w sekcji sztapla sekcjit nia sekcji sztapla sekcji nia sekcji sztapla sekcji hia sekcji 0o S nika
na dtugosci na diugosé na dtugos¢
przy 4 sztaplach
w sekcji
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1
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 dr6g — zamiast stosowanych nieraz szerokoSci Tablica 3

11 — 13 m, wzrost wskaznika wykorzystanych powierzchni
( a wiec i pojemnosci sktadu) o okoto 6—9%. Stosowanie
szerszych drég poprzecznych nie moze mie¢ réwniez powaz-
niejszego znaczenia z punktu widzenia bezpieczenstwa prze-
ciwpozarowego. Ogiehn przez przerwe 7, 11 czy tez 13 m sze-
rokosSci przerzuci sie z jednakowag tatwos$cig. Zamiast tak
gesto roztozonych, zbyt waskich przerw dla wstrzymania og-

Wskaznik wykorzystania sekcji sztapli na szerokosci
(pod utozonymi legarami) Wszer przy podiuznych odstepach
miedzy sztapiami |2, m szer.

Wskaznik wykorzystania
przy stosowaniu drég
podiuznych o szerokosci

% wzrost
wskaznika w rub.
2 w stosunku

Przy stoso-
waniu sztapli

nia, nalezatoby raczej wprowadzi¢ pas rzeciwpozarowe o szerokosci S
rozmieszczone rgadziej,Jleczpszersze (o 25 n): gzerokogci), dzie- w m wem do wskazmka dla
lac nimi wieksze skiady ponad 8 ha na dodatkowe kwatery 4 5 sztapli o szer. 3 m
(oddziaty) o pow. od 4 do 6 ha (pasy projektowane stanowi- 1 2 3 4
tyby naturalnie poszerzone drogi transportu poprzecznego
lub tez czes$ciowo i drogi podiuzne). 3 0.52 0,48

Racjonalne i oszczedne projektowanie diugosci i szerokosci 4 0,59 0,55 13
drég transportu wewnetrznego powinno by¢ brane pod uwa- 5 0.65 0,61 25
ge zwtaszcza przy projektowaniu przebudowy Ilub rozbudo- 6 0,69 0,65 33
wy zbyt szczuptych sktadéw tarcicy przy czynnych juz tar- 7 0,72 0,68 38
takach, ktére nie maja w sasiedztwie dostatecznie wielkich
terendéw dla swej rozbudowy. o . )

O ile taka sytuacja zachodzi, to wysuwa sie projekt zwiek- (Przy uwzglednieniu sekcji o 14 sztaplach) o wymiarach w
szenia pojemnosci sktadu w sposéb nastepujacy: poziomie 3 X 7 m —- zmniejszenie to wyniostoby okoto 7%.

a) stosowa¢ w tych przypadkach na drogach poprzecznych
tory waskotorowej kolejki sktadowej, wraz z tarczami
obrotowymi (a nieprzesuwnice), a nastepnie,

b) zmniejszy¢ szeroko$¢ tych drég do 4 m, a w niezbednej
potrzebie i do 3 m (przy drogach podiuznych 4 m szero-
kosci), zmniejszajac cze$ciowo wymiary sztapli stojacych
przy skrzyzowaniu drég w sposo6b, jak to podaje rys. 2,
wg nastepujgcego wzoru (D):

e — roéwna sie bokowi kwadratéw powierzchni, o jaka
nalezy zmniejszy¢ narozniki 2 przeciwlegtych sztapli

lezacych na skrzyzowaniu dr6g podiuznych i po-
przecznych,

drnax — oznacza maksymalng diugos$¢ tarcicy,

a — szeroko$¢ drogi transportu podituznego,

— szeroko$¢ drogi transportu poprzecznego.

Przy zastosowaniu np. sekcji o 14 sztaplach o przekroju
w poziomie: 3 X 7 m, zwezenie drég poprzecznych wg wysu-
nietej propozycji z 7 do 3 m datoby wzrost zwiekszenia po-
jemnosci (powierzchni) sktadu o okoto 3,2%; przy krétszych
sekcjach wzrost ten bytby odpowiednio jeszcze wiekszy.

Szeroko$¢ drog transportu podituznego nalezatloby — dla

ASkania rownomierniejszego ruchu powietrza na calym
sktadzie — zwiekszy¢ z 4 do 5 m. Poszerzenie takie drég
Podtuznych, przy jednoczesnym obnizeniu szerokosci drég

poprzecznych, mogtoby sie jednak sta¢ aktualne dopiero po
uwzglednieniu nizej wysunietego wniosku na poszerzenie
-ztapli (przynajmniej do 4 m szerokosci). W obecnych wa-
runkach przy stosowanych sztaplach o szerokos$ci 3 m, da-
jacych bardzo maty wskaznik Wszer wykorzystania sekcji
na szerokos$ci (patrz tablica 3) wprowadzenie zmiany w sze-
rokosciach drég podiuznych pociggnetoby za sobg zbyt du-
9 strate w wykorzystaniu powierzchni pojemno$ci sktadu

Zaznaczy¢ nalezy, ze autorzy radzieccy podajg znacznie
szersze drogi transportu wewnetrznego w tartakach, zale-
cajac jako minimalng szerokos¢ dla kolejkowych drég po-
dtuznych 5 m. Przy tej szeroko$ci mozna zatozy¢ 2 tory dla
jednoczesnego postawienia obok siebie (przy sztaplowaniu
mechanicznym) wézka z tarcica i sztaplarki. W przysztoSci
i u nas moze to nabra¢ znaczenia, gdy przejdziemy w tar-
takach na zmechanizowane sztaplowanie.

llos¢ sztapli w sekcji

W | czes$ci artykutu (Nr 1 ,Przemystu Drzewnego")
uwzgledniono przy zaktadaniu sktadu sekcji sztapli juz od 4
sztuk sztapli w sekcji. W zwigzku z tym nalezy zaznaczy¢,
ze stosowanie matych sekcji z punktu widzenia racjonalnego
wykorzystania powierzchni, wysoko$ci kosztéw zatlozenia
i uzytkowania sktadu jest niekorzystne, a wzgledy konser-
wacji tez roli tu odgrywac¢ nie moga. | tak np. (patrz tabli-
ca 2) wskaznik wykorzystania sekcji na diugos$ci (przy szta-
plach 8 m diug. + 2 m na przerwe miedzy nimi przy mini-
malnej szerokos$ci dr6g poprzecznych 7 m) przy 18 sztaplach
w sekecji jest 0 22,9% wiekszy od wskaznika przy 4 sztaplach
w sekcji. Opierajgc sie na danych w tablicy 2 nalezatoby
projektowaé sekcje zawierajgce 14 sztuk sztapli (patrz rys,
1). Takie sekcje, a nieraz nawet moze i wigeksze (18 sztulj
sztapli) nie powinny stworzy¢ zasadniczych trudnos$ci przy
przewozach tarcicy po torach manipulacyjnych. llo$¢ szta-
pli powinna by¢ dostosowana naturalnie do przewidywanego
procesu technologicznego. Mniejszych sekcji, ponizej 10 szta-
pli z uwagi na zmniejszenie pojemnosci sktadu, nie powin-
no sie stosowaé. Koncowe sekcje, stykajace sie z granicag
sktadu, mogag by¢ niepeine. Tory skiadowe moga réwniez
konczy¢ sie $lepo, lub wychodzi¢ przez rozjazdy do granicz-
nego toru, idgcego wzdtuz granicy sktadu, o ile ta jest skos-
na w stosunku do kierunku toréw podtuznych.

Przerwy poprzeczne miedzy sztapiami w sekcji wynosza
zazwyczaj 1,5 — 2 m (przewaznie 2 m). Nieraz jednak co 2
sztaple w danym rzedzie sekcji (tzn. co 4 sztaple w sekcji)
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wykonywane sg odstepy szersze, 3 m. Nie jest to réwniez
wtasciwe. Jesli teren skiadu tarcicy jest wilgotny, to raczej
nalezy woéwczas wszystkie odstepy poprzeczne miedzy szta-
plami zwiekszyé do 2V2m, co stworzy bardziej rGwnomierne
warunki dla przesuszania tarcicy na skladzie.

Szerokos$¢ sekcji sztapli i samych sztapli

W tartakach przemystu leSnego stosuje sie prawie pow-
szechnie sztaple o szerokos$ci 3 m i odstepy podtuzne miedzy
nimi — 1 — 15 m (patrz rys 1). Stad odlegto$¢ miedzy osia-
mi toré6w podtuznych przy 4 m szerokosci dr6g podituznych
wynosi 11,5 m, co stanowi réwniez szeroko$¢ naszych sek-
cji, W tych warunkach wskaznik wykorzystania powierzchni
sekcji na szeroko$¢ wynosi zaledwie 0,52. Nasuwa sie wiec
pytanie, czy stosowanie tak waskich sztapli w tartakach jest
naprawde konieczne z innych wzgledéw?

Rys. 1. Dwie pierwsze sekcje sztapli z lewej strony przedstawiajag
fragment schematu powierzchni stosowanego typu skiadu dla ma-
gazynowania tarcicy diugiej w sztaplach o jednakowej szerokosci
x jednakowej dlugosci. Catos¢ przedstawia fragment projektowane-
go typu skladu ze sztaplami o 2 szerokoéciach i jednakowej diugosci.
(Wymiary na rysunku zostaly podane w metrach).

Literatura radziecka zaleca znacznie szersze sztaple po-
czynajac od 5 m szerokosci. A. H. Piesockij przewiduje w
swej ksigzce sztaple 65 X 65, 7,5 X 7,5 oraz 85 X 85 m,
a w kieszonkowym przewodniku radzieckim przemystu les-
nego (1952 r.) uwzglednione zostaly réwniez tylko szersze
wymiary sztapli 65 X 8i 65 X 6,5 m.

Stosowanie szerszych sztapli zwieksza naktad przy szta-
plowaniu i rozbiérce tarcicy ze sztapla w zwigzku z koniecz-
noscig przenoszenia jej w poziomie na dituzszym odcinku od
wozka do sztapla lub odwrotnie, zmniejszajgc jednak wyso-
kos¢ podnoszenia w gére tarcicy przy sztaplowaniu.

Przy sztaplu 3 m szerokos$ci i szerokos$ci drég podituznych
4 m — przenoszenie tarcicy w poziomie (przy sztaplowaniu)
odbywac¢ sie bedzie na przecietnej odlegto$ci 3,5 m, a przy
sztaplu 6 m szerokosci — na przecietnej odlegto$ci 5 m, li-
czac od Srodka woézka z tarcica.

Przyjmujac, ze w obu przypadkach jest szereg identycz-
nych innych czynnosci (jak wziecie tarcicy z woézka, utoze-
nie jej prawidlowe na sztaplu oraz przewozy tarcicy do czy
od sztapla), a podnoszenie tarcicy do géry w 2 wypadku
jest mniejsze — to w stosunku do calego naktadu czasu tych
prac powstaly wzrost pracy (przy szerszych sztaplach) bytby
niewielki. Natomiast wskaznik wykorzystania powierzchni
sktadu w drugim przypadku wzréstby o 0,17 — czyli okoto
33%. Praktycznie biorgc, poszerzenie sztapli (naturalnie przy
odpowiednio duzej produkcji), pociggnetoby za sobg mniej-
szy nieco wzrost pojemnos$ci sktadu, anizeli ustalone cyfry,
gdyz przy szerszych sztaplach zmniejszyé sie moze nieco
(o okoto_2 — 5%) wskaznik wypetnienia sztapla (Sszer)
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z powodu konieczno$ci zwiekszenia odstepéw miedzy sztu-
kami sztaplowanej tarcicy oraz wskaznik Sg wskutek moz-
liwoéci obnizenia sie przecietnej wysokos$ci sztaplowania.

W og6lnosci jednak przez poszerzenie sztapli mozna by
osiggngé bardzo powazny wzrost pojemnosci sktadu, czego
lekcewazy¢ nie nalezy, mimo, ze manipulacja waskimi szta-
plami jest prostsza. Ponadto szersze sztaple — przy stoso-
waniu wewngatrz odpowiednio zrézniczkowanych odstepéw
i pionowych kominéw miedzy tarcica — powinny zmniej-
szy¢ ilos¢ bocznych peknie¢ w deskach zasztaplowanych
(w szczegélnosci przy rodzajach drewna skionnych do pek-
niec).

Konserwacja tarcicy sosnowej przy racjonalnym stosowa-
niu szerszych sztapli rGwniez by sie poprawita (przy nalezy-
tym dopilnowaniu prowizorycznego przykrywania niedokon-
czonych sztapli), w szczeg6lnosci gdyby tarcica lepszych klas
jakosci byta kapana po przetarciu w zabezpieczajacych $rod-
kach antyseptycznych.

Dtugos¢ sztapli

Stosowane w tartakach przemystu lesnego sztaple dwu-
czotowe niepetne dla tarcicy iglastej majg swe zalety ze
wzgledu na konserwacje tarcicy. Sztaple te sa w uzytko-
waniu najprostsze: wszystkie diugos$ci tarcicy danego sorty-
mentu idg do jednego sztapla razem, jest przy tym naj-
mniej sortowania i przewoz6éw, a pozg tym biezace przy-
krywanie tarcicy w sztaplach niedokonczonych wymaga
mniejszego naktadu pracy.

Jesli chodzi o wykorzystanie pojemnos$ci sktadu, to (z wy-
jatkiem tartakéw matych Ilub z wyjgtkiem sortymentéw
produkowanych w nieznacznych ilosciach) sztaplowanie
wszystkich diugosci tarcicy w jednym sztaplu przedstawia
sie bardzo niekorzystnie. Na og6t bowiem tarcicy dtugiej
ponad 6 m produkuje sie w tartakach mato, podczas gdy na
sktadach tarcicy zakladane sg wszystkie sztaple o jednej
diugosci (przewaznie 75 m — 8 m dlugosci), dostosowanej
do najdiuzszej tarcicy. Poza tym stosowana jest nieraz zasa-
da, ze gdy dtugos¢ tarcicy przekracza 6 m, to dlugos¢ sztapla
zaokragla sie do peinych 7 m.

Jezeli ilos¢ tarcicy o diugos$ci ponad 6 m do ok. 8 m wy-
nosi okoto 5%, wéwczas — przy stosowaniu diugosci szta-
pli tylko 8 m — wskaznik wypetnienia sztapla na diugosé
wyniesie zaledwie ok. 0,55. Gdy natomiast tarcice o diugosci
ponizej 6 m sztaplujemy w sztaplach sze$ciometrowej dtu-
goéci, a dluzszg — w sztaplach o$miometrowych, wéwczas
wskaznik wzros$nie ponad 0,70.

Wskaznik wykorzystania ogdélnej powierzchni sktadu

Z przytoczonych wyzej rozwazan wynika, ze ustalenie
wtasciwych wymiaréw szerokosci i dilugosci dla sekcji szta-
pli i dla samych sztapli, jak i szeroko$ci dla dr6g transpor-
tu posiadajg zasadnicze znaczenie z punktu widzenia racjo-
nalnego wykorzystania powierzchni sktadu. Z tych wzgle-
déw w artykule tym zostaly wprowadzone dwa pojecia, do-
tyczace stopnia wykorzystania powierzchni przewidzianej
na sktad: Ws i W skt

ws = (Wszer X Wdlug) — czyli wskaznik wykorzysta-
nia powierzchni w obrebie projektowanej sekcji sztapli,
ktéry zawiera w sobie wyzej wymienione wazne czynniki
tak dla procesu suszenia tarcicy jak i z punktu widzenia
przysztej jednostkowej pojemnosci skiadu; dla tych czyn-
nikéw charakter i wielko$§¢ ustala sam projektujgcy sktad
w uwzglednieniu potrzeb przewidywanego procesu techno-
logicznego.

W skt —eczyli wskaznik strat powierzchniowych, wyraza-
jacy sie stosunkiem wielkosci powierzchni zajetej przez sek-
cje sztapli do ogélnej powierzchni przewidzianej pod sktad
tarcicy.

Ksztaltowanie sie wielkosci tego drugiego wskaznika jest
przewaznie niezalezne lub tylko w bardzo malym stopniu
zalezne od projektujgcego sktad. Wielkos¢ tego sktadnika
zalezy od terenowych warunkéw lokalnych. Wskaznik ten
praktycznie biorgc moze wahaé¢ sie w granicach od 0,96
do 0,90.

Wysokos$¢ sztapli

Zazwyczaj przyjmuje sie u nas, ze przy recznym sztaplo-
waniu tarcicy praktykowane sa nastepujace wysokosci
(patrz ,Przemyst Drzewny* Nr 4 z 1952 r.).
tarcica iglasta diuga: deski, bale, ciensze

krawedziaki 3,00 — 5,00 m
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tarcica iglasta: listwy, faty, grubsze belki,

krawedziaki — 3,00 —4,00 m
tarcica liSciasta —e deski — 2,50 — 3,00 m
tarcica liSciasta — bale — 2,00 — 250 m

Podane cyfry nalezy zwiekszyé o okoto 050 m — 0,60 m
tj. o wysoko$¢ legaréw, dla uzyskania petnej wysokos$ci szta-

plowania tarcicy, liczac od ziemi.
Praktycznie biorgc, wysoko$¢ sztapli jest jednak z reguly
mniejsza. Wysokos$¢ sztaplowania np. desek iglastych w prak-

tyce nie przekracza 3,50 — 3,75 m od ziemi.
Tylko mechaniczne sztaplowanie da mozno$é sztaplowa-
nia do wysokos$ci 6 m lub jeszcze wyzej — przy zaoszczedze-

niu uzywanej obecnie wielkiej ilosci cennych rob.-godzin na
reczne dzwiganie ciezkiej tarcicy do gory. Reczne sztaplowa-
nie tarcicy iglastej ponad 3,50—3,75 m a lisSciastej ponad
2,75—3 m od ziemi powinno by¢ stosowane tylko wyjgtko-
wo, jako obnizajgce bardzo wydajno$¢ pracy.
Jezeli chodzi o wspétczynnik SH (niepetnej
sztapli) to nie mozna sie dziwi¢, ze u nas przyjmuje sie
wielko$¢ 0.75. Wobec trudnych warunkéw sztaplowania ta-
kie niedociggniecia wysokos$ci sztapli sg zrozumiate.
Wszyscy autorzy radzieccy czynnik ten okres$lajg na 0,80
i taki powinien by¢ w rzeczywisto$ci, przy zmechanizowaniu
omawianych prac dla sztaplowania do wysoko$ci 6 m Ilub
przy sztaplowaniu recznym przy uwzglednieniu wysokosSci,
osigganych w granicach ekonomicznie uzasadnionego nakta-
du pracy.
PODZIALt TARCICY NA SORTYMENTY

wysokosci

Na sposéb zatozenia i prowadzenia sktadéw tarcicy ma
rowniez znaczny wplyw zasada podziatu produkcji na po-
szczego6lne sortymenty, wg ktérych tarcica jest magazynowa-
na nastepnie w oddzielnych sztaplach. Tarcica jest z reguty
dzielona wg rodzajéw drewna i grubos$ci oraz wg przyjetych
klas jakosci. Natomiast jesli chodzi o szeroko$ci i diugosci
to z wyjatkiem specjalnych zaméwien, wszystkie diugosci
tarcicy sktadane sg razem do jednego sztapla.

O ile w gospodarce prywatnej tartak wysytajgc tarcice
odbiorcom nie potrzebowat sie dalej interesowaé¢ w jaki spo-
s6b ona zostanie ostatecznie wykorzystana, 0 tyle zagadnie-
nie to nie moze by¢ obojetne obecnie dla tartacznika z pun-
ktu widzenia ogdlnogospodarczego.

Proces technologiczny przerobu drewna w tartaku konczy
sie wprawdzie z chwilg wystania (przekazania) tarcicy od-
biorcom, proces jednak technologiczny w zakresie wyko-
rzystania surowca, jakim jest drewno przekazane przez tar-
tak w formie tarcicy, w skali gospodarki ogélnonarodowej,
trwa dalej, dop6ki to drewno nie zostanie ostatecznie zuzy-
te i utrwalone w takim lub innym gotowym wyrobie.

Z tego punktu widzenia wyzej omawiany podziat sorty-
mentéw na sktadach tarcicy w tartakach moze byé nie zaw-
sze dostateczny, gdyz odbiorcy otrzymuja tarcice réznych
szerokosci i ditugosci razem, moga uzyskiwaé rézne procen-
ty ostatecznego wykorzystania drewna, w zaleznos$ci od stop-
nia przydatnos$ci otrzymanych wymiaréw (dlugos$ci i sze-
rokosci).

Im wiecej jest sortymentéw wymagajacych odrebnego
sztaplowania na skiadzie, tym trudniejsza jest organizacja
pracy i konserwacja materiatbw bardziej pracochtonna
i kosztowniejsza. Momenty te przedstawiajg sie tym mniej
korzystnie im w danym tartaku ogdlna produkcja jest mniej-
sza i mniejsza (niedostateczna) jest powierzchnia sktadu tar-
cicy. Z tych wzgleddy zastosowanie jakiego$ dalszego sza-
blonowego podziatu na sktadach tarcicy wg szerokos$ci czy
tez diugosci bez ustalenia jego istotnej, gospodarczej celo-
wosci nie bytloby wtasciwe. Z drugiej strony jednak koniecz-
no$¢ oszczedzania drewna nakazuje zbadaé, czy na tym od-

cinku istnieja mozliwosci podwyzszenia stopnia wykorzy-
stania drewna — w skali ogo6lnokrajowej gospodarki
drzewnej.

Rozwiagzanie tego zagadnienia nie bedzie tatwe. Rozstrzyg-
niecie — w jakim kierunku i w jakim zakresie zwigekszony
Podziat sortymentéw (wg diugosci i szerokosci) na sktadach
tarcicy moze dac¢ istotne korzy$ci gospodarcze jest tym trud-
niejsze, ze produkcja tarcicy i jej konsumcja odbywajag sie
W Przesiebiorstwach podlegtych réznym resortom; kazde za$
? Przedsiebiorstw chcialoby mie¢ jak najtatwiejsze i naj-
korzystniejsze ekonomiczne warunki dla wykonania wtas-

zadan nie baczac na zwigzane z tym trudno$ci innych.

Naturalnie, mozna zastanawia¢ sie nad mozliwos$cig od-
dzielnego magazynowania (sztaplowania) tarcicy na sktadach
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w tartakach jedynie tylko dla tych sartymentéw, na ktére

istnieja wieksze i trwate zapotrzebowania.

Wydzielanie takie musiatoby sie zawsze odbywac¢ stosow-
nie do istotnych potrzeb gospodarczych i w miare posiada-
nia odpowiednich skladéw tarcicy.

W sprawie tej powinni zabra¢ gtos najpierw odbiorcy, po-
dajgc zrodio strat drewna (iloSci odpadéw), o ile te w wiek-
szym stopniu wystepuja (mate straty sa zawsze nieuniknio-
ne) z powodu nieprzydatnosci otrzymywanych wszystkich
szeroko$ci i diugosci tarcicy razem z tartakéw.

Rys. 2. Projektowany sposo6b
zwezania szeroko$ci poprzecz-
nych drég kolejkowych przy
jednoczesnym usunigciu naroz-
nikow z 2 przeciwlegte po-
tozonych sztapli przy skrzyzo-
waniu sktadowych drég kolej-
kowych.

UWAGI | WNIOSKI KONCOWE

Mozna stwierdzié¢, ze istniejace w naszych tartakach skiady
tarcicy majg przewaznie znacznie mniejszg pojemno$¢ wy-
razong w m3na 1 m2 anizeli mogtyby mieé przy przyjeciu
innych, bardziej racjonalnych zasad ich prowadzenia. Wsku-
tek stosowania niepetnych i waskich sztapli, nizszych wy-
sokosSci przy recznym sztaplowaniu tarcicy (a takze innych
przyczyn, wyzej juz omoéwionych) pojemno$é naszych skila-
déw waha sie mniej wiecej okoto 0,23 m3 dla tarcicy igla-
stej, okoto 0,21 m3 dla tarcicy lisciastej (bez fryzéw) i okoto
0,33 m3na 1 m2dla fryzéw.

Aby te niekorzystng sytuacje poprawi¢ (w szczegoélnosci
woéwczas, gdy warunki miejscowe nie dajg mozliwosci za-
jecia wiekszej powierzchni pod sktad tarcicy), nalezatoby
poczyni¢ nastepujgce zmiany w stosowanych dotychczas me-
todach prowadzenia sktadoéw (zaktadania sztapli i konserwa-
cji materiatéw):

1) W miare moznosci, w zaleznosci od wymogoéw i jakos$ci
suszonej tarcicy, nalezy stosowaé sztaple peine réwniez
dla iglastej tarcicy oraz sztaple szersze ponad 3 do 5 m
(albo i wyzej). W razife potrzeby, dla unikniecia obnizenia
czynnika redukcji projektowanej przecietnej wysokoS$ci
sztaplowania (SH) : w tartakach o mniejszych ilosciach

produkcji lub dla sortymentéw pozyskiwanych w mniej-
szych ilosciach, stosowa¢ na sktadach dwa wymiary sze-
rokosci sztapli np. 3 i 5 m (patrz rys. 1). Sztaple wezsze
stosowa¢ dla sortymentéw pozyskiwanych w mniejszych
iloSciach, lub  wymagajgcych wiekszego przewiewu,
a sztaple szersze dla sortymentow, wystepujacych w
wiekszej masie i mniej wrazliwych na sinienie, plesnie-
nie lub tp.

2) Przy wprowadzeniu zalecen podanych w p. 1 ustala¢ dla
danych warunkéw sktadowych, na podstawie obserwacji
i doswiadczen, minimalne dopuszczalne odstepy miedzy
poszczeg6lnymi sztukami sztaplowanej tarcicy w war-
stwach sztapla, w zalezno$ci od rodzaju drewna, szero-
kosci tarcicy, z uwzglednieniem okresu jej pozyskania,
stopnia wilgotnosci oraz jej jakosci.

3) Uwzglednia¢ przy sztaplowaniu tarcicy lepszych klas ja-
kosci lub sklonnej do sinienia lub do ple$nienia (sosna,
buk) zrézniczkowane odstepy miedzy sztukami, wzrasta-
jace w kierunku do wnetrza sztapla oraz dodatkowe ko-
miny pionowe po $rodku lub inne zabiegi, zalecane w li-
teraturze fachowej i umozliwiajgce zwiekszenie szero-
kosci sztapla przy zachowaniu wtasciwych warunkow
dla suszenia i konserwaciji tarcicy.
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Rys. 3. Fragment zaprojektowanego typu sktadu dla magazynowa-
nia tarcicy diugiej w sztaplaeh o 2 wymiarach szerokosci i o 3 wy-
miarach diugosci (podanych w metrach).

4) Przeprowadzi¢ proby nad ew. celowo$cig kapania tarcicy
sosnowej (lepszych klas jakos$ci) w antyseptycznych $rod-
kach dla zabezpieczenia jej przed sinizng i dla ew. umoz-
liwienia stosowania szerszych sztapli.

5) Ograniczy¢ produkcje tarcicy dluzszej ponad 6 m i usta-
lic maksymalng dtugos$¢ jej dla poszczegdlnych sortymen-
tow, “stosownie do istotnych potrzeb odbiorcéw i celo-
woséci (niezbednos$ci) pozyskiwania ich w og6lnosci i w
danym tartaku. Przy odpowiednio wiekszej produkcji da-

CZESLAW WOLKOWICZ
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nego sortymentu tarcicy, sztaplowanej dotychczas wszyst-
kimi dlugoSciami razem, wprowadzi¢ sztaplowanie jej
w sztaplaeh wg pewnych grup diugosci np. w diugosciach
od 2V2 do .ponizej 4 m i od 4 m wzwyz; lub do 4 m, od
4 — 6 m oraz powyzej 6 m.

6) Przy odpowiednio wiekszej produkcji (danego sortymentu)
sztaplowac¢ tzw. tarcice roéznej szerokosci w oddzielnych
sztaplaeh wg 2 czy tez 3 klas szeroko$ci, zamiast wszy-
stkie szerokosci razem, jak dotychczas.

7) Podzial tarcicy przy sztaplowaniu na grupy dilugosciowe
(p. 5) oraz na grupy szerokosSciowe (p. 6) dostosowacé do
istotnych potrzeb odbiorcow dla umozliwienia po6zniej
racjonalnego koncowego wykorzystania drewna jako su-
rowca w skali ogélnokrajowej.

8) Dilugos¢ sztapli dostosowywaé do maksymalnej
tarcicy + 20 do 25 cm niezbednej rezerwy.

9) Uwzgledni¢ wtasciwe ustosunkowanie iloSciowe dla po-
trzebnych sztapli o réznych szerokos$ciach i dlugosciach
(patrz p. 1 i 5), projektujac na sktadzie rzedy sztapli
0 jednakowej szerokosci — wzdtuz, a rzedy sztapli o jed-
nakOV\Sej dlugosci — w poprzek catego skiadu (patrz
rys. 3).

100 W kazdym przypadku przyjmowac realne, praktyczne
1 mozliwe do osiggniecia wysokos$ci przy sztaplowaniu
tarcicy w danym tartaku z uwzglednieniem potrzeb i moz-
liwoéci lokalnych, majgc na uwadze konieczno$¢ oszcze-
dzania nieproduktywnej pracy robotnika przy recznym
dzwiganiu tarcicy do gory.

11) Wprowadzi¢ mozliwie najszybciej
wanie tarcicy przez forsowanie krajowej
trzebnej ilosci mechanicznych sztaplarek.

12) Stosowac zasadniczo sekcje o 14 sztaplaeh, a je$li pozwala
na to ustalony proces technologiczny przewozoéw tarcicy
na skiladzie (gtéwnie w mniejszych tartakach), to stoso-
wacé sekcje wieksze, o 16 — 18 sztaplaeh, przyjmujac ja-
ko najmniejsze sekcje 10-sztaplowe.

13) Stosowaé¢ minimalne szerokos$ci dla ulic poprzecznych, do-
stosowane do maksymalnej dlugos$ci przewidzianej dla ru-
chu tarcicy zmniejszajgc w przypadkach koniecznych
w spos6b podany wyzej szeroko$é tych ulic do 4 lub na-
wet do 3 m.

diugosci

mechaniczne sztaplo-
produkcji po-

Normowanie techniczne w fabryce sklejek

Normowanie techniczne wysuwa sie na czolo zagadnien w gospodarce planowej. ,Bez
nicznych — uczy Jézef Stalin — nie moze by¢ gospodarki planowej.

norm tech-
Ponadto normy techniczne po-

trzebne sa do tego, aby masy zacofane podnosi¢ do poziomu przodujacych. Normy techniczne sa wiel-

ka sita regulujaca, organizujacg w fabryce szerokie masy
Sprawie tej wiele uwagi poswiecit rwniez Bolestaw Bierut w przemoéwieniu, wygto-

klasy pracujacej".
szonym na VIl Plenum KC PZPR.

ZAGADNIENIE normowania technicznego w fabrykach
sklejek nalezatoby rozpatrywa¢ w takiej kolejnosci, w jakiej
przebiega proces technologiczny. Rozpoczyna sie od mani-
pulacji i wyrzynki surowca na sktadzie. Jednakze obecnie
zajmiemy sie przyktadowo tylko Srodkowa operacjg procesu
technologicznego produkcji sklejki i to jedng z najwazniej-
szych — prasowaniem, opierajac sie na doswiadczeniu jed-
nej z fabryk radzieckich.

Przyktad ten dotyczy klejenia suchej tuszczyny na gora-
Eo. hSposéb ten stosowany jest najczes$ciej w naszych fabry-
ach.

Technik normowania przed przystagpieniem do swoich prac
powinien przede wszystkim pozna¢ ustalone warunki pro-
cesu technologicznego. W arunki te zawarte sg w karcie tech-
nologicznej, ktéra podaje wyraznie tzw. czas maszynowy, tj.
czas prasowania danego sortymentu sklejki przy danej tem-
peraturze i ci$nieniu. Na calo$¢ procesu oprécz czynnos$ci ma-
szynowych sktadajg sie réwniez nastepujace czynnoSci recz-
ne: 1. dowiezienie wo6zka do prasy, 2. zatadowanie prasy, 3.
zamkniecie prasy, 4. otwarcie prasy, 5. wytadunek prasy.

Zuzycie czasu na wykonanie wymienionych czynnosci
ustalamy za pomocg chronometru. W konkretnym przypad-
ku chronometraz przeprowadzono przy prasie 15-otworowej
i w trakcie prasowania sklejki tréjwarstwowej, sktadanej
po trzy pakiety w jeden otwo6r prasy. Dane z chronometrazu
zawiera tablica 1.

robotnicze woko6t przodujgcych elementéw

.Tablica 1

Chronometraz prasowania sklejki

Czas trwania

Lp. Czynnosci w sekundach
1 Dowiezienie woézka 6

2 Zatadowanie prasy 48

3 Zamkniecie prasy 10

4 Otwarcie prasy 90

5 Wytadunek prasy 26

Razem 180

Po ustaleniu $redniego czasu, niezbednego na wykonanie
czynnos$ci recznych jednej operacji, przystgpiono do usta-
lenia za pomocag fotografii dnia roboczego normy zuzycia
czasu gtéwnego i pomocniczego w okresie trwania catej zmia-
ny. Pomiar czasu przeprowadzono z doktadnoscia do 1 mi-
nuty. Wzér fotografii przedstawia tablica 2.
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Tablica 2
obstugujacej
4 mm — po trzy pakiety*)

Fotografia dnia roboczego brygady

Czas
symbol Czas bie- Czas prz?lgasza- przerw
Lp. Sktadowe elementy czasu roboczego grupy zacy trwania jkor’]cz., tpz torg.—
czasu teohn.
godz. | min. Czas w min
1 Rozpoczecie pracy 7 00 —
2 Smarowanie klejem pierwszej partii
sklejki Ipz 7 12 12 12
teorg.
3 Postéj — brak pary teclin. 7 19 7 7
4 Zatadowanie i zamkniecie prasy tpom 7 21 2
5 Prasowanie ... 1 tm 7 26 5
6 Otwarcie prasy, wytadunek-zatadu-
nek i zamknigecie tpom 7 29 3
7 Prasowanie . . 2 tm 7 34 5
B e e itd 5
55 Koniec przerwy obiadowej — 12 30 30
56 Smarowanie pakietu tpz 12 42 12 12
57 Zatadunek i zamkniecie tpom 12 44 2
56 Prasowanie . ..., 25 tm 12 49 5
T8 e
94 Sprzatanie tpz 16 30 10 10
95 Koniec pracy 16 30
Razem: 480 34 12

*) Uktad tablicy 2, tzw. kontowy wg doswiadczen autora artykutu zebranych

sklejek w Polsce. Uktad ten usprawnia wykonanie zestawienia fotografil dnia roboczego.

W rezultacie trzech fotografii dnia roboczego otrzymano
nastepujacy obraz podziatu czasu (tablica 3).

Po zebraniu wszystkich danych przystapiono do wylicze-
nia normy produkcyjnej wg nastepujgcego wzoru:

1000 (tm -f tpom)

gdzie: Q — norma wydajno$ci prasy w m3

Tw — witasciwy czas pracy na 1 zmiane w minutach
(czas Tm + T pom)

n — liczba otworéw prasy

m — liczba pakietow w otworze

s — grubos$¢ arkusza sklejki w mm

F — powierzchnie ptyty prasy w m2

tm — czas prasowania w minutach ) dla jednego

tpom — czas trwania czynnos$ci pomocniczychf zatadunku

1000 — wspotczynnik przerachowania
Przyktad: Tw m 460 minut, n — 15 m — 3 pakiety,

s—4mm, F— 1525 X 1525 = 233 m2 tm i tpom = 3min.
460 X 15X 3X 4X 2,33 192924

woéwczas Q = -——-—— - — = = 32,15 m3
1000 3+ 3) 6000

Nalezy nadmieni¢, ze w naszych warunkach w niektérych
zaktadach praca jest tak zorganizowana, ze czynno$¢ 1 ,do-
wiezienie woézka do prasy“ nie wystepuje. Arkusze sklejki
do prasowania sktadane sg na stole, stojacym w niewielkiej
odlegto$ci od prasy. Zatadunek wiec odbywa sie bezpos$red-
nio ze stotu.

Ponadto z reguty nie stosuje sie u nas prasowania ,pa-
kietowego"“ i dlatego we wzorze powinni$my opusci¢ symbol
m. Wzér ten przyjmie woéwczas nastepujace brzmienie.

Tw. n.s. F.

Sktadowe elementy czasu

pracy

A. Straty normowane

Czas przygotowawczo-
zakonczeniowy

Smarowanie pakietow

Pakietowanie na pocza-
tku dnia roboczego i po
przerwie obiadowej

Oczyszczenie prasy i
uprzatniecie stanowiska
roboczego

B. Przerwy w pracy
z winy wykonawcy

Z przyczyn organizacyj-
nych

z przyczyn technicznych

C. Praca wilasciwa
(czas maszynowy plus
czas czynno$ci pomoc-
niczych)

¢Tm -)- Stpom = Tw

Tablica 3

Str.

11 (155)

prasa w czasie operacji prasowania sklejki suchokiejonej o grubos$ci
Brygada prasowacza.

Czas ma- Czas pra-
szynowy Cy recz-

tm nej tpom
utacli
2
5
3
5
5
434 ==Tw

rzy wprowadzaniu metody Kowalowa w kilku fabrykach

Sym- czas trwania Czas plano-
faktyczny

bol
grupy

czasu w min.

Tpz

torg
techn

torg
Lech
Tw

13

10

10
434

w %

2,9

21

1.7

1,0

2,0
90,3

wany
wmin. w %
20 4,2
460 95,8
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Na podstawie tego wzoru — majac wyliczong norme w m3
Sklejki — tatwo juz mozemy dojs¢ do ilosci pras, jakg pra-

sowacz powinien wykonaé¢ w ciagu dnia. W tym celu nalezy
wartos¢ Q podzieli¢ przez mase m3 sklejki otrzymanej z jed-
nego prasowania. Norme w ilosci pras mozna réwniez wy-
liczy¢ dzielac Tw przez (tm + tpom).

W praktyce mozna sie spotka¢ z czestym wypadkiem, ze
administracja podaje brygadzie norme jedynie w iloSci pras.
Na tej podstawie majster wylicza brygadom procent wyko-
nania normy. W wyliczeniu nie jest brany pod uwage fakt,
ze w danym dniu brygada prasowata sklejke kilku réznych
grubosci, wymagajacych réznych czaséw prasowania. Taki
spos6b wyliczania osiggnietej normy krzywdzi robotnika,
komplikuje sprawdzenie zarobku, co bynajmniej nie dziata
mobilizujgco.

Wracajac do norm wyliczonych przez technika trzeba wy-
raznie podkresli¢, ze powinny one by¢ ustalone na bazie
przodujgcych metod pracy zbadanych w oparciu o metode
inz. Kowalowa. A metoda radzieckiego nowatora ma na ce-
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lu nie tylko badanie, ale réwniez i rozpowszechnianie przo-
dujacych metod pracy.

Nalezy zdawa¢ sobie sprawe, ze tak pojetego normowa-
nia, opartego na naukowej pracy badawczej, nasze komd4rki
techniczne normowania nie sa jeszcze w stanie przeprowa-
dzi¢, gdyz nie sg jeszcze dostatecznie obsadzone. Powinnismy
dazy¢ do tego stanu, jaki zaleca zarzadzenie Przewodnicza-
cego PKPG, moéwigce wyraznie, ze w zakltadach na kazdych
200 — 300 robotnikéw produkcyjnych powinien byé ustano-
wiony jeden technik normowania.

Sprawa jest pilna i zanim dojdziemy do nalezytej pod
wzgledem iloSciowym i jakoSciowym obsady komérek tech-
nicznego normowania, trzeba dla opracowania norm tech-
nicznych zmobilizowaé¢ niezwitocznie wszystkich pracownikéw
technicznych, cztonkéw NOT, zatrudnionych w danej fa-
fryce.

Musimy bowiem jasno zda¢ sobie sprawe, ze bez dobrze
ustawionych norm technicznych nie moze by¢ planowej go-
spodarki w naszych zakfadach.

Stosowanie zigcz kotkowych w meblarstwie

Szerokie'zastosowanie ptyty stolarskiej, sklejki, a ostatnio ptyty pilSniowej w meblarstwie wigze sie
ScisSle ze zmiang formy mebli, jaka obserwujemy w ostatnim 50-leciu oraz z zerwaniem z tradycyjny-

mi konstrukcjami, stosowanymi przy wykonywaniu mebli z drewna litego.

SPECYFIKA tworzyw, stosowanych w meblu, spowodowa-
ta, ze skomplikowane prace i materiatochtonne ztgcza wcze-
powe i ptetwowe zastgpiono prostymi ztgczami kotkowymi.
Pracochtonne $cianki tylne przy wielu sprzetach, wykonywa-
ne przewaznie w rame, fgczong na czopy o ptycinach z drew-
na litego, zastepuje jednolita ptyta sklejkowa Ilub pilSniowa,
przytwierdzona do szkieletu wkretkami.

Jezeli na tym odcinku notujemy powazny postep, to przy
taczeniu elementéw z drewna litego w zestawy i sprzety po-
zostajemy uparcie jeszcze zawsze przy starych praco- i mate-
riatochtonnych zigczach czopowych. Za granica, a przede
wszystkim w NRD, juz dawno zaniechano stosowania ztgcz
czopowych przy tagczeniu elementéw litych, zastepujac je pro-
stymi ztaczami kotkowymi, bez uszczerbku dla jako$ci pro-
dukowanych mebli. Kadra fachowa naszego miodego prze-
mystu meblarskiego, wyszkolona przewaznie w warunkach
rzemie$iniczych, nie potrafita do tej pory nalezycie ocenié
korzys$ci wynikajacych z zastosowania zlgcz kotkowych. Po-
dejmowane praktyczne préby w tym kierunku zwykle kon-
czyly sie woéwczas, gdy napotykano na pierwszg trudnos$¢
(brak odpowiednich obrabiarek), poniewaz do préb przystepo-
wano bez przemys$lenia sposobu wykonania i bez szczegéto-
wych wyliczen oszczednos$ci w drewnie i robociznie, jakie
stad wynikaja.

Ze wzgledu na deficyt drewna oraz rgk do pracy, wydaje
sie rzeczg konieczng omoOwienie poréwnaczo obu zlgcz oraz
mozliwo$¢ wykonania ztacz kotkowych przy istniejgcym wy-
posazeniu naszych fabryk.

Zuzycie drewna

Do wykonania np. boku szafy (rys. 1) przy zastosowaniu
ztacz czopowych — diugos¢ ramiaké6w poprzecznych musi

odpowiadaé¢ co najmniej zewnetrznej szeroko$ci boku, ponie-
waz czopy wyrabiamy w elemencie.

Przy zastosowaniu ztacz kotkowych (rys. 2) dtugo$¢ ramia-
kéw poprzecznych réwna jest wymiarowi wewnetrznemu
miedzy ramiakami pionowymi.

Poréwnawcze wyliczenia przy uwzglednieniu wszelkich
nadmiaréw wykazujg, ze przy stosowaniu ztacz czopowych
tracimy 7 do 8% cennego surowca. Mniej wiecej takie same
straty ponosimy przy produkcji wiencéw do szaf i stotéw, na-
tomiast bez poréwnania wieksze — przy produkcji krzese-
tek stolarskich, gdzie mamy do czynienia z krétkimi elemen-
tami.

Robocizna

W fabrykach mebli o §rednim wyposazeniu technicznym
wykonuje sie ztagcza czopowe na czopownicach jedno- lub
dwustronnych, odsagdzenie ramiakéw go6rnego i dolnego na
pitach tarczowych o ruchu wahliwym ew. na pitach tasmo-
wych, wiercenie za$ otworéw na gryzarkach tancuszkowych.
Wszystkie wymienione obrabiarki sg skomplikowane, wy-
magaja precyzyjnego narzedzia, wobec czego stosowanie tych
obrabiarek jest kosztowne.

Do wykonania zlgcz kotkowych wystarczy pita tarczowa,
zwykta wiertarka pozioma z nastawng plyta oraz kijarka
(dyblarka) z obcinakiem. Bioragc pod uwage powyzsze oraz
gdy poréwnamy $redni, konieczny czas na wykonanie ope-
racji ztacza czopowego, z czasem potrzebnym na wykonanie
ztgcza kotkowego, to przekonamy sie, ze zlgcza czopowe sg
bardziej pracochtonne anizeli kotkowe. R6znica w czasie wy-
nosi przecietnie 30% na korzy$¢ ztgcz kotkowych, przy czym
korzys$ci sa znacznie wigksze, jesli zwazymy, ze wykonanie
ztacz kotkowych dokonuje sie na prostych nieskomplikowa-
nych obrabiarkach przy uzyciu zwyktego narzedzia, a tym
samym tatwych w obstudze.

Te dwa omdéwione powyzej przyktady powinny przeko-
na¢ kazdego, ze zigcza kotk6we daja powazne oszczednosci
w zuzyciu drewna i na robociznie.

Wytrzymatosé
Pozostaje jeszcze do omoéwienia niemniej wazne zagadnie-
nie wytrzymatos$ci, tj. ktore ze zlgcz — czopowe czy kotko-

we — jest mocniejsze.

Ré6zne sa wypowiedzi fachowcédw na ten temat, przy tym
utarto sie powiedzenie, ze dobrze sklejone zlacze kotkowe
trzyma lepiej od Zle sklejowego ztagcza czopowego; mozna
rowniez powiedzie¢, ze dobrze sklejone zlgcze czopowe tez
lepiej nie wigze od dobrze sklejonego ztgcza kotkowego.

Jedno jest pewne, praktycznie rozpatrujgc zagadnienie
wytrzymatosci obu ztgcz, ze czop wykonany z drewna miek-
kiego z calg pewnoscig jest stabszy od dwu kotkéw z drewna
twardego. Ktére za$ ze ztacz, czopowe czy kotkowe, lepiej
bedzie zwigzane i szczelniejsze po sklejeniu— zalezy to cat-
kowicie od wykonania operacji klejarskich.

Dalszg ujemng strong ztgcz czopowych sa szerokie otwory,
ktore ostabiaja miejsca ztgcz bardziej, anizeli dwa otwory
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przy ztagczu kotkowym. Dobrze dopasowane kotki nie powo-
duja sczepienia koncow ramiakéw nawierconych, co przy
ztaczach czopowych, pomimo doktadnego wykonania zlacz,
niestety, w praktyce bardzo czesto sie zdarza.

Praktyczne stosowanie ztgcz kotkowych
Aby uzyskaé¢ zagdany efekt, nalezy przy stosowaniu zigcz
kotkowych wyliczy¢ Srednice kotka najbardziej odpowiedniag
dla poprzecznego przekroju elementu. Wyliczenie takie prze-
prowadza sie w spos6b nastepujacy:
1) Jako zalozenie przyjmujemy, praktycznie wyprébowane
i stosowane przez warsztatowcOw ponizsze zasady (rys. 4)
a) przekr6j poprzeczny elementu o ustalonej propor-
cji gdzie:

, T

b) grubos$¢ czopu na przekroju poprzecznym
1

e= 3 + a

c) szeroko$¢ czopu

W oparciu o te zasady wyliczamy powierzchnie czopa na
przekroju poprzecznym, gdzie:

P = powierzchnia elementu na przekroju
Pi = powierzchnia czopa na przekroju wg nastepujacego
wzoru

Uwzgdeniajac powyzsze oraz zasade, ze powierzchnia na
przekroju poprzecznym obu kotkéw P2réwna sie powierzchni
czopa Pi mozna zastosowac nastepujacy“ wzér:

2P2 = Pi

Znajac stosunek powierzchni czopa Pi na przekroju czoto-
wym, do powierzchni kotka P2 na tym samym przekroju,
obliczamy $rednice kotkéw, ktére powinny odpowiadaé¢ temu
stosunkowi. Oznaczajgc przez d $rednice kotka, obliczamy
jego powierzchnie wedtug wzoru:

P2

stad i z warunku 2P2 = Pi otrzymujemy:

Nalezy réwniez przestrzegaé¢ zasade, aby odlegto$¢ f nie

byta mniejsza od S$rednicy kotka d.

Ptaszczyzna klejenia

Jedyng ujemng strong zlgcza kotltkowego jest mniejsza
Ptaszczyzna klejenia anizeli przy zlgczach czopowych. Nie
jest to jednak argument przekonywajacy, poniewaz trudno
sprawdzi¢ praktycznie, czy jklej w czopach tez wigze tak do-
brze, jak przy kotkach, ktére bedac szczelnie wcisniete
w otwoér dajg gwarancje, ze wigzg catg ptaszczyzne, oczywi-
Scie pod jwarunkiem, ze operacje klejarskie beda wykonane
nalezycie — nie przez zanurzanie kotkéw w kleju, jak to
sie zwykle praktykuje, lecz przez doktadne natozenie kleju
na Ja diugosci kotka, poczynajgc od kornca oraz na catlej
Ptaszczyznie otworu, jak réwniez na styku obu ptaszczyzn
cementéw zasadniczych. W ten sposéb sklejone ztgcze kot-
kowe jest mocniejsze anizeli ztagcze czopowe, pomimo ze przy
ztagczach czopowych ptaszczyzna klejenia jest zwvkle nieco
Mieksza.

Wykonanie ztgcz kotkowych

Najbardziej racjonalne bytoby wykonac¢ ztgcza kotkowe na
Pecjalnyeh do tego celu skonstruowanych obrabiarkach. Ta-
imi obrabiarkami na razie jednak nie dysponujemy, musi-
tiY, wiec szuka¢ rozwigzania w istniejacym wyposazeniu
chnicznym naszych fabryk.
Wvv n0 2 rozwigzan, przedstawione,na rys. 3 i 4, umozliwia
yKonanie wszystkich operacji ztagcza kotkowego,
j “ widzimy na zwyktej wiertarce poziomej z ruchomag
astawng plyta, przy zastosowaniu bardzo prostych urza-
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Rys. 3

Rys. 4

Rys. 5

dzen wykonanych z drewna i odpowiednio okutych, mozemy
wykonaé¢ otwory na kotki, w ramiakach podtuznych i po-
przecznych.

Przyktad powyzszy nie wyczerpuje mozliwosci wykonania
operacji ztagcz kotkowych na obrabiarkach, ktéorymi zaktady
dysponuja, istniejg niewatpliwie inne sposoby. Trzeba zatem
zwréci¢ uwage klubom racjonalizacji i techniki na to za-
gadnienie, a napewno trudnos$ci zostang pokonane i zanie-
chamy wreszcie stosowania materiatbw i pracochtonnych
ztacz czopowych, zastepujac je ztaczami kotkowymi.
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Jozef Swiderski

Nowa metoda

Ze wzgledu na waznos$¢ produkcji wyrobow gietych
uwazamy za rzecz nader pozadang zaznajomienie naszych fachowcéw z nowymi metodami,
tej dziedzinie w Zwigzku SRR. Azeby jednak nalezycie zrozumie¢ nowg technologie pro-

wanymi w
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Z DOSWIADCZEN radzieckich

giecia drewna

(szczegblnie mebli két do wozéw)

zastoso-

gietych i

dukcji elementéw gietych, nalezy uprzednio poznaé najistotniejsze cechy starej i nowej metody giecia
drewna. Zadanie to spetnia niniejszy artykut. W nastepnym artykule bedziemy juz mogli podaé kon-
kretne opisy urzgdzen i proces6w technologicznych, opartych o nowg metode giecia drewna.

Uwagi wstepne. Jest rzeczg wiadoma, ze w zaktadach po-
siadajacych oddzialy gietarskie najwiekszy stosunkowo pro-
cent brakéw powstaje przy gieciu elementéw z drewna li-
tego. Znaczny procent elementéw peknietych przy wyginaniu
spowodowany jest nie tylko nie dos¢ doktadnym przestrze-
ganiem warunkéw obrébki hydrotermicznej drewna przed

gieciem, ale i niedoskonato$cig stosowanych u nas dotych-
czas metod giecia. Metody te dajg zadowalajace rezultaty
jedynie przy uzyciu drewna o bardzo wysokiej jakos$ci;

o drewno takie jest jednak coraz trudniej, zwtaszcza, ze do
wyrobu elementéw gietych stosowane sg niemal wytgcznie
deficytowe gatunki lisciaste, jak; -buk, dab, jesion. Trud-
noéci te moga by¢ usunigete przez zastosowanie nowej, ra-
dzieckiej metody giecia z rbwnoczesnym prasowaniem drew-
na. Metoda ta od szeregu lat stosowana jest z powodzeniem
w fabrykach radzieckich. Pozwala ona nie tylko na zastg-
pienie stosowanych poprzednio w gietarstwie twardych ga-
tunkéw lisciastych — gatunkami iglastymi, ale ponadto
umozliwia ona réwniez powazne obnizenie wymagan pod
wzgledem jakos$ci drewna.

Nowa metoda giecia opracowana zostala doktadnie
w CNIIMOD i opublikowana w pracach jej twércy I.l. Leon-
tiewa Wydaje sie, iz artykut nasz speini swe zadanie,

jesli zainteresuje szersze grono drzewiarzy zasadami i prak-
tycznym zastosowaniem tej metody oraz doprowadzi do te-
go, aby zainteresowane zaklady posSwiecity czes¢ swych
funduszéw, przeznaczonych na realizacje postepu technicz-
nego, na konstrukcyjne opracowanie i wykonanie przez PRI
nowych typéw gietarek.

Istota zagadnienia. Jak wiadomo, przy wyginaniu dowol-
nego ciata (w granicach odksztalcen sprezystych) powstajg
naprezenia, prostopadte do jego przekroju poprzecznego:
rozciaggajgce po stronie wypuktej i $ciggajace po stronie
wklestej. Na granicy pomiedzy strefg rozciggania a strefg
Sciskania znajduje sie strefa neutralna, charakteryzujgca sie
sie tym, ze pierwotna ditugos$¢ ciata 1 w procesie wyginania
pozostaje tu bez zmiany. W strefie rozcigganej ciato ulega
wydtuzeniu, a w strefie $ciskanej skréceniu o pewng dtu-
go$¢ A1l W wygietym drewnie strefa neutralna nie jest po-
tozona symetrycznie.

Poniewaz wytrzymato$s¢ drewna na rozcigganie wzdiuz
wiokien jest znacznie wieksza, anizeli na $ciskanie wzdtuz
wtékien, przeto strefa neutral-
na potozona jest blizej strony
wypuktej (rys. 1. Mimo iz
wytrzymatos¢ na rozcigganie
wzdluz witokien jest wieksza
anizeli wytrzymato$s¢ na $ci-
skanie, to wtasnie na tej roz-
ciagnietej stronie drewna, jak
wiemy z praktyki, nastepuje
najczesciej rozerwanie witdkien
przy swobodnym wyginaniu.
Powyzsze zjawisko tlumaczy
sie tym, ze drewno posiada
stosunkowo matg zdolnos$¢ roz-
ciagania sie wzdluz witdkien
(2 do 2,5%), podczas gdy zdol-

Rys. 1. ABCD — wyginany ele-
ment;, EF — strefa neutralna;
1 — pierwotna diugos$¢ elemen-

nos¢ drewna do Sciskania tu; A 1 —maksymalna wielko$¢
wzdiluz wiékien jest znacznie Wwydiuzenia elementu; A‘ 1 —
X . g % maksymalna wielko$¢ skurczu
wigksza i wynosi 15 — 25%  clementu; r — promief krzy-
w stosunku do pierwotnej dtu- wizny wygiecia.

gosci.

Zdolno$¢ drewna do rozciggania sie lub $ciskania nie jest
stata i zalezy od wilgotno$ci i temperatury wyginanego ele-
mentu.

WA
chV\)/ojnych i mjahkich listwjennych porod® Goslesbumizdat 1952. |. I.
Leontjew —a Proizwodstwo gnutych pressowanych obodjew kolos iz
chwojnych i mjahkich listwjennych porod driewjesiny* — Goslesbu-
mizdat — 1949.

Leontjew — ,Proizwodstwo gnutych stuljew iz driewiesiny

Dla zwigekszenia podatnos$ci drewna na rozcigganie i S$ci-
skanie, a tym samym i na wyginanie, poddaje sie je uprzed-
niej obrébce hydrotermicznej. Doswiadczenia wykazaly, ze
obrébka taka w znacznym stopniu zmniejsza wytrzymatos¢
drewna na S$ciskanie oraz zwieksza wielko$¢ skurczu ($cis-
niecia). Jednakze wytrzymatos¢ drewna na rozcigganie
wzdtuz witokien oraz jego zdolno$¢ do wydtuzenia sie po-
wiekszajg sie pod wplywem obrébki hydrotermicznej bardzo
nieznacznie.

Odksztatcenio rozciggania t $ciskania
*/ %w stosunku do ditugosci poczatkowej

Rys. 2

Wykres widoczny na rys. 2 przedstawia wynik badan
Leontjewa nad parzonym drewnem buka. Z wykresu tego
widaé¢, ze po obrébce hydrotermicznej drewno bukowe moze
osiggna¢ bardzo znaczna wielkos¢ skurczu ($ci$niecia do-
chodzagce do 30%, przy stosunkowo nieznacznej wytrzy-
matosci na $ciskanie (230 kg/cm2, podczas gdy zdolno$¢ do
rozciggania (wydtuzenia) pozostaje bardzo nieznaczna (ok.
2%) przy bardzo wysokiej wyrzymatosci na rozcigganie
(1300 kg/cm?2).

Dla pozostatych gatunkéw drewna podane wartosci sa
nieco inne, jednakze og6lny ich charakter jest podany:
maksymalne wydtuzenie drewna wzdiuz wtékien jest prze-
szto 10 razy mniejsze anizeli maksymalny skurcz wzdtuz
wiokien: natomiast wytrzymatos¢ drewna na rozcigganie,
wzdtuz witékien jest 2 — 5-krotnie wieksza, anizeli wytrzy-
matos¢ na $ciskanie wzdtuz witokien. Okoliczno$¢ ta ogra-
nicza w bardzo znacznym stopniu mozliwo$s¢ wyginania
drewna. Wyginanie to musimy bowiem przerwaé¢ wdéwczas,
kiedy na stronie wypuktej wydiuzenie drewna osiggneto ok.
2%; dalsze wyginanie spowodowatoby rozerwanie witokien.
Jednakze, przerywajgc w takim stanie proces wyginania,
nie wykorzystujemy w petni mozliwos$ci .wynikajacych ze
znacznej podatnos$ci drewna na $ciskanie.

Aby $cislej wyjasni¢ to zagadnienie, podajemy analize
wykresu, przedstawionego na rys. 2. Zakreskowana po-
wierzchnia, oznaczona cyfrg | oznacza catkowita mozliwg
prace rozciggania (przez prace odksztalcenia rozumiemy ilo-
czyn wielko$Sci naprezenia i wielkosci wywotanego przez nie
odksztalcenia). Catkowita mozliwg prace S$ciskania przed-
stawia zakreskowana powierzchnia Il. Przy wyginaniu ele-

mentu catkowita praca rozciggania w strefie rozcigganej
rowna jest catkowitej pracy $ciskania w strefie $ciskanej.
Z rys. 2 wida¢, ze kiedy praca rozciggania osiggnhie swa

maksymalng warto$é, réwna powierzchni tréjkata I, row-
nowazna jej powierzchnia pracy $ciskania (oddzielona piono-
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wa kropkowang linig) stanowi¢ bedzie jedynie nieznaczng
cze$¢ catkowitej mozliwej pracy $ciskania. GdybySmy w tym
stanie prowadzili proces giecia dalej (tzn. dalej zmniejszali
promien wygiecia), naprezenie rozciagajgce oraz wywotane
przez nie odksztatcenie przekroczy dopuszczalng granice
i spowoduje rozerwanie wtékien na wypuktej powierzchni
elementu. Dla uniknigcia tego stosuje sie naktadanie tasmy
stalowej na zewnetrzng powierzchnie elementu przed roz-
poczeciem giecia. Do tasmy przymocowane sg dwa nastawne
opory (rys. 3) opierajac sie o czola wyginanego elementu.
Przed rozpoczeciem giecia $ciska sie odpowiednio czota ele-
mentu za pomocg oporéow, nadajgc tym samym tasmie sta-
lowej tzw. naprezenie poczatkowe. Dzigeki temu juz od same-
go poczatku procesu wyginania tasma stalowa utrudnia ro-
zerwanie wiokien na wypuktej powierzchni elementu. Wy-
trzymatos¢ tasmy stalowej na rozcigganie jest znacznie
wieksza anizeli wytrzymato$¢ drewna. Na skutek tego przy
wyginaniu uktadu drewno — tasma strefa neutralna prze-
sunie sie ku tasmie, a wyginanie nastgpi gtdwnie drogag S$ci-
skania wtdékien.

Rys. 3. 1- wyginany element; 2- szablon; 3- taséma stalowa; 4- na-
stawne opory czotowe; 5- bellci wyginajgce.
Taki sposéb giecia drewna, zastosowany zostat po raz

pierwszy w fabrykacji mebli gietych przez Thoneta. Przed-
stawiona na rys. 3 obrabiarka jest nowoczesng gietarka
szwajcarska, skonstruowang jednak na zasadzie starej me-
tody giecia. Wadg tej metody jest to, ze nie tylko nie wy-

korzystuje ona zdolno$Sci drewna do rozciggania, lecz po-
nadto powoduje iz ta grupa witbkien, ktéra mogtaby
w odpowiednich warunkach ulec rozciagnieciu, przy dosta-

tecznie grubej tasmie stalowej ulega $cis$nigeciu. Postajg przy
tym — rzecz prosta — duze sily osiowe w niewygietej czes-
ci elementu, powodujace jego wyboczenie, tworzenie fald,
na powierzchni wklestej, peknigcia w. okolicy wad Ilub
Wzdtuz ukos$nie przebiegajacych witékien.
Niebezpieczenstwo powstania tych wszystkich wad giecia
bytoby mniejsze, gdyby np. tasma stalowa w procesie giecia
Wydtuzata sie pod naciskiem oporéw czotowych o ok. 2 do
2,5% w stosunku do swej poczatkowej dilugosci. Optymalna
wielko$¢ wydtuzenia tasmy zalezy od struktury i wad drew-
na, okresu parzenia lub gotowania drewna, stopnia jego
°stygania itd. Wobec niemozliwos$ci Scistego okres$lenia tych
Wszystkich czynnikéw przy zastosowaniu rozciggajacej sie
tasmy zawsze zaistnie¢ moze niebezpieczenstwo rozerwania
Wibkien na wypuktej powierzchni elementu. Gietarki bo-
wiem, oparte na thonetowskiej zasadzie giecia majg wpraw-
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dzie opory nastawne w zaleznos$ci od dtugos$ci elementu oraz
wielko$Sci nacisku poczatkowego na czota elementu (jak to
wida¢ na rys. 3), w czasie jednak samego procesu giecia nie
zmieniaja swojego potozenia wzgledem czét elementu.

Dlatego tez nalezy uzna¢ jako blednag konstrukcje wszyst-
kich gietarek, w ktérych opory, $ciskajagce czota elementu,
przymocowane sg sztywno do tasmy stalowej. Tak skonstru-
owane gietarki nie moga zapewni¢ nalezytej jakoSci giecia.
Wadliwos$¢é zatozen konstrukcyjnych stosowanych dotychczas
gietarek jest przyczyng wysokich wymagan, jakie musimy
stawia¢ drewnu przeznaczonemu do giecia.

Nowa zasada w konstrukcji gietarek. Wady dotychczaso-
wych typow gietarek usuwa nowy typ gietarki, opracowany
przez CNIIMOD. Schemat dziatania takiej gietarki przed-
stawia rys. 4. Wyginany element 1 umocowuje sie na tasmie
stalowej 2 pomiedzy oporami 3 i 4. W czasie wyginania
element jest niejako nawijany na obracajgcy sie szablon
5. Jeden koniec tasmy stalowej przymocowany jest do oporu
3, drugi za$ do sanek 6. Opér 4 wywierajgcy nacisk na czoto
wyginanego elementu nie jest sztywno potgczony z tasma
stalowga, przeciwnie, potozenie jego wzgledem tasmy zmienia
sie w procesie wyginania tak, ze robocza diugos¢ tasmy AB
ulega zwiekszeniu. Jest to mozliwe dzieki temu, ze koniec
oporu 4 opiera sie o powierzchnie stozka 7; stozek ten za
pomoca koétek 8 przesuwa sie w czasie giecia po pochytej
szynie 9. Stopniowe obnizanie si¢ stozka w czasie jego prze-
suwania sie po tej szynie powoduje lekkie cofniecie sie oporu
4, a tym samym zwiekszenie roboczej diugosci tasmy AB.
Zwigekszenie to mozna regulowaé¢ przez zmiane nachylenia
szyny 9. Powinno ono wynosi¢ tyle, ile wynosi dopuszczalne
wydtuzenie wzgledne wtdkien drzewnych na wypukiej
powierzchni wyginanego elementu. Je$li wiec np. parzony
element bukowy mozna wydtuzy¢ bez spowodowania rozer-
wania wtékien o 2,5% w stosunku do jego pierwotnej dtu-
gosci, to zwiekszenie roboczej diugosci tasmy stalowej
w czasie wyginania elementu powinno wynosi¢ 25 cm na
diugosci 1 m.

Nalezy jeszcze dodaé, ze poczatkowe naprezenie tasmy
stalowej reguluje sie przez pokrecenie $ruby 10, ktéra pod-
nosi stozek, powodujgc tym samym wypchniecie oporu 4 ku
przodowi. Tak skonstruowane gietarki umozliwiaja wyko-
rzystanie w procesie giecia zaréwno zdolno$Sci drewna do
rozciggania sie jak i kurczenie sie wzdiuz witdékien, co
w znacznym stopniu polepsza jako$¢ giecia.

-

Rys. 4

Zakres podatnosci poszczegdlnych gatunkéw drewna na
wyginanie charakteryzuje sie maksymalng warto$cig sto-
li
sunku— , gdzie h oznacza grubo$¢ wyginanego elementu,
R za$ promien krzywizny wygiecia. Postugujgc sie wzorem

h Er + Es h

— e mozna wyliczy¢ wartos¢—

R 1— Es R
wartos¢ wzglednego wydtuzenia wtékien przy rozcigganiu
Er oraz graniczng warto$¢ wzglednego skurczu witokien przy
Sciskaniu Es. Warto$§¢ Er oraz Es otrzymuje sie dos$wiad-
czalnie.

znajac granicznag

Np. dla parzonego debu warto$¢ Y wynosi Yt. Stad R =

4h; oznacza to, iz element debowy o grubosci np. 50 m/m
mozna wygig¢ na szablonie o promieniu do 200 m/m. Przy
probie giecia, tego elementu na szablonie, o mniejszym pro-
mieniu  krzywizny, badz tez przy zwigekszeniu grubosci
elementu — drewno ulegnie rozerwaniu w czasie procesu
giecia. Na podstawie podanych przez Leontjewa wartosci
h

~}£~mozna obliczy¢ najmniejszy promien szablonu, na ktérym

mozna jeszcze wygina¢ elementy o danej grubo$ci z réznych
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gatunkéw drewna. | tak: dla buka R = 25 h; dla Swierka
R = 10 h; dla sosny R = 11 h;

Z danych tych wynika, ze drewno gatunkéw iglastych
przy starych metodach giecia nie moze by¢ zastosowane do
wykonania wielu elementéw gietych jak: dzwona do kéti,
oskrzynie krzeset i in. w ktérych dopuszczalny promien krzy-
wizny jest 3 do 5 razy wiekszy od grubos$ci elementu. Do-
tychczas elementy te wykonywane byty z drewna drzew li$-
ciastych, dla ktérych R = 3 h — 6 h. Nowa metoda giecia
umozliwia wyginanie elementéw z drewna iglastego w krzy-
wizny o niewielikch stosunkowo promieniach przez zastoso-
wanie giecia z réwnoczesnym prasowaniem. Oméwimy to
szczegb6towo w dalszym artykule.

Przyczyny trudnos$ci giecia drewna iglastego. Z praktyki
wiadomo, ze przy wyginaniu elementéw z drewna iglastego
na wklestej powierzchni powstajg bardzo czesto fatdy nawet
woéwczas, kiedy promien krzywizny jest stosunkowo duzy.
Przy wyginaniu drewna lisciastego fatdy powstaja daleko
rzadziej. Poniewaz powstawanie takich fatd jest bardzo po-
wazng wada, nalezy przeto nieco blizej zaznajomi¢ sie z przy-
czynami ich powstawania; bez zrozumienia tych przyczyn
nie moglibySmy zrozumie¢ istotnych cech nowej metody
giecia, ktérej celem jest miedzy innymi zapobiezenie pow-
stawaniu fatd przy gieciu.

Dla przyktadu rozpatrzymy przypadek wyginania elementu
z drewna iglastego, w ktéorym sloje roczne sag prostopadte
do ptaszczyzny wyginania (tzn. réwnolegte do powierzchni
szablonu rys. 5). Po rozpoczeciu wyginania, kiedy skurcz
witékien na wklestej stronie elementu przekroczyt juz pewng
granice, rozpoczyna sie tworzenie fald. Najpierw powstaje
niewielkie wgtebienie, ktére w miare dalszego wyginania
elementu pogtebia sie coraz bardziej, powodujgc $ciskanie
w poprzek stojow rocznych znajdujgcych sie pod faldg; naj-
wiekszemu $ci$nieciu ulegajg oczywiscie wiosenne (miekkie)
czesci stojow rocznych.

W miare zageszczania sie znajdujgcych sie pod faldg sto-
jow rocznych wzrasta wytrzymato$¢ tej czesci drewna na
Sciskanie w poprzek wtokien, co po przekroczeniu pewnej
granicy powoduje zatrzymanie procesu pogtebiania sie fat-
dy. Im wyzsza wiec jest wytrzymatos¢é drewna na $ciskanie
w poprzek witokien, tym mniejsze jest niebezpieczenstwo
powstawania fatd. Poniewaz drewno iglaste posiada stosun-
kowo matg wytrzymatos¢é na Sciskanie w poprzek witokien,
przeto powstawanie fald przy jego gieciu jest niemal nie-
uniknione.

Aby lepiej zrozumie¢ tatwo$¢ powstawania fald przy gie-
ciu elementéw z drewna iglastego, nalezy sobie wyobrazi¢,
ze waskie stosunkowo pasemka letnich czesci stojow rocz-
nych wyginajg sie podiuznie dosy¢ ftatwo, a nie znajdujag

podpory w miekkich tkankach wiosennych czesci stojow
rocznych.
Przy tworzeniu fald, wyginany element pod wplywem

nacisku czotowego przes$lizguje sie swa wklestg czescig po
szablonie, co sprzyja pogtebieniu fald. Dla uniknigecia tego
nalezatoby wusungé mozliwos¢ S$lizgania sie elementéw po
szablonie w czasie procesu giecia.

Rys- 5 Rys, 6

Nalezy podkresli¢, ze tworzenie sie fatd wplywa na zmniej-
szenie sie nacisku wywieranego przez opory na czota ele-
mentu. a tym samym zmniejsza sie rola tasmy stalowej
w przeciwdziataniu sitom rozciggajgcym, dziatajagcym na wy-
puktej stronie elementu, co w konsekwencji prowadzi do
wzmozonego rozrywania rozcigganych widkien.

Zasady giecia drewna z réwnoczesnym prasowaniem. No-
wa metoda giecia ma powodowaé zmiane pewnych wtasno-
ci drewna, w celu zapobiezenia powstawaniu fatd przy wy-
ginaniu drewna iglastego. Zmiana tych wtasnoéci polega na
zwiekszeniu wytrzymato$ci drewna na $ciskanie w poprzek
wiokien oraz na rozcigganie wzdiuz witédkien. Ponadto przy
opracowaniu nowej metody giecia wykorzystano fakt szcze-
gblnie duzej zdolno$ci podiuznego przesuwania wtdkien
w parzonym (lub gotowanym) drewnie iglastym. (Zdolnos¢
ta jest wieksza anizeli w drewnie gatunkéw lisciastych).

Zdolno$¢ podituznego przesuwania sie stojow rocznych
w drewnie mozna zaobserwowa¢ przy nastepujacym dos-
wiadczeniu: Na bocznej powierzchni parzonej taty narysu-
jemy szereg réwnolegtych linii, prostopadlych do postawy.
Jedli tate te bedziemy walcowa¢ za pomocag watka (rys. 6),
wowczas linie te przyjma ksztatt krzywych, wykazujgcych
wielko$¢ podtuznego przesuniecia stojéw rocznych w czeSci
drewna, znajdujacej sie pod watkiem, a takze w czesci
drewna znajdujgcej sie w niewielkiej odlegtosci przed wat-
kiem. (Jesli proces walcowania prowadzi¢ bedziemy do kon-
ca taty, a czolo jej nie bedzie zabezpieczone specjalnym
oporem, wowczas nhastgpi Sciecie drewna wzdluz witdkien).

Jesli walcowanie drewna prowadzi¢ bedziemy réwnoczes-
nie z jego gieciem (rys. 7), woéwczas $ciskanie drewna
wzdtuz witédkien nastgpi zar6wno pod wplywem wyginania,
jak i walcowania; przy tym $ciskanie od walcowania wy-
stepuje przed szablonem, $ciskanie za$ od giecia pod szablo-
nem. Gieciu wiec ulega w tym przypadku drewno, ktore
zostato juz zageszczone na skutek walcowania, a tym samym
posiada wyzszg wytrzymato$¢é na $ciskanie w poprzek wio-
kien. Dzieki temu mozliwo$¢ tworzenia sie fald w czasie
giecia zmniejszona jest bardzo znacznie. Dla zapobiezenia
Slizganiu sie wyginanego elementu o szablon, ktére sprzyja
tworzeniu sie fald w czasie wyginania, powierzchnie szablo-
nu zaopatruje sie w drobne uzebienie o pochyleniu skiero-
wanym w strone ruchomego oporu: podziatka zebéw wynosi
5 m/m, wysoko$¢ 3 m/m.

Zwigekszenie wytrzymatosci na rozcigganie wzdiuz wté-
kien po stronie wypuktej wyginanego elementu osigga sie
przez znaczniejsze jego sprasowanie od strony wypuktej,
anizeli od strony wklestej. Praktycznie realizuje sie to w ten
spos6b, ze watek prasujacy, znajdujacy sie w statej od-
legtosci od szablonu, ma nieznaczng w stosunku do niego
Srednice. Im mniejsza bedzie $rednica watka pracujgcego
w stosunku do $rednicy szablonu, tym silniej sprasowane
bedzie drewno przylegajace do watka w stosunku do drew-
na przylegajacego do szablonu. Sprasowywanie drewna na-
stepuje gtownie kosztem miekkich wiosennych czesSci stojow
rocznych. Na skutek tego po wypuktej stronie wyginanego
elementu tworzy sie drobnostoiste drewno o duzym udziale
procentowym letnio-jesiennych cze$ci stojow rocznych
i o duzej wytrzymatos$ci na rozcigganie, co jak wiemy, bar-
dzo dodatnio wpltywa na jakos$¢ giecia. Zwykle sprasowanie
drewna w kierunku poprzecznym do wtékien wynosi przy
gieciu drewna iglastego 20 do 30% w stosunku do pierwotnej
grubosci elementu.

Drewno poddane gigciu z rbwnoczesnym prasowaniem po-
siada wyzsze wtasnosci techniczne, anizeli drewno natu-
ralne. Badania CNIIMOD w tym zakresie, przeprowadzone
w odniesieniu do drewna sosnowego, ilustruje tabela.

Z tabeli wida¢, ze wszystkie wskazniki z wyjagtkiem wy-
ginania statycznego sa wyzsze dla drewna gietego z réw-
noczesnym prasowaniem, anizeli dla drewna naturalnego.
Przy stosowaniu metody giecia drewna z réwnoczesnym
prasowaniem mozna osiggng¢ jeszcze wyzsze wskazniki.
W tym celu nalezy zwiekszy¢ prasowanie drewna w po-
przek wiokien w czasie procesu giecia.

Reasumujgc omoéwione obserwacje i
chodzimy do nastepujacych wnioskéw.
metody giecia sa nastepujace:

1) prasowanie drewna w poprzek widbkien w czasie proce-
su giecia; zwieksza ono wytrzymato$¢ drewna na $ciska-
nie w poprzek witoékien, a tym samym w bardzo znacznym
stopniu eliminuje mozliwo$¢é powstawania fatd na wkle-
stej powierzchni wyginanego drewna; ponadto zwieksza

wyniki badan do-
Istothne cechy nowej



Zeszyt 6
wskaznik wytrzymatos$ci
drewna gietego
L Jedno- z rbwnoczesnym
' Rodzaj badan stka prasowaniem drewna
P- miary natural-
w strefie w strefie nego
rozcig- $cisnie-
gnietej tej
1 Sciskanie wdzluz
wiékien kg/cm2 441 347 401
2 Zginanie statycz-
ne kg/cm2 733 536 766,7
3 Zginanie dyna-
miczne kg/cm2 0,36 0,62 0,176
4  tupliwos¢ w kie-
runku promienio-
wym kg/cm2 59 71,4 56,9
5 Ciezar objeto$cio-
wy g/cm3 0,7 0,64 0,45

ono wytrzymato$¢ drewna na rozcigganie wzdluz wié-
kien, co wplywa na zmniejszenie peknig¢ po stronie wy-
puktej wyginanego drewna.

2) Zastosowanie nazebionej powierzchni szablonu uniemoz-
liwia $lizganie sie wyginanego elementu po szablonie,
a tym samym w znacznym stopniu uniemozliwia powsta-
wanie fald na wklestej powierzchni drewna.
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3) Zastosowanie oporu czotowego, ktédry automatycznie
przesuwa sie w czasie procesu giecia, zwigkszajac roboczag
dlugos¢ tasmy stalowej. Dzieki temu, rozciaganie drewna
po stronie wypuktej odbywa sie w maksymalnie do-
puszczalnych granicach, co znacznie polepsza jako$¢ gie-
cia.

Nowa metoda giecia umozliwia zastosowanie iglastych ga-
tunkéw drewna w tych dziedzinach, w ktérych stosowane
byty dotychczas wytacznie drewna lisciaste. W Zwigzku Rai-
dzieckim z powodzeniem produkuje sie ta metodg dzwona
do k&t oraz krzesta giete z drewna iglastego.

Giecie z réwnoczesnym prasowaniem umozliwia stosowa-
nie do celéw gietarskich drewna o znacznie nizszej jakosci
w poréwnaniu do tej, jaka wymagana byta przy stosowaniu
dotychczasowych metod giecia. Np. przy gieciu dzwonoéw do
kot ta metoda mozna dopuszczaé seki, zajmujagce potowe
przekroju elementu. Dlatego tez metode te stosowaé nalezy
rowniez dla giecia drewna liSciastego, co pozwala bardzo
znacznie obnizy¢ wymagania w stosunku do jego jakoSci;
wielko$¢ sprasowania drewna w poprzek witdkien winna wy-
nosi¢ w tym przypadku 5 do 10%.

Metoda powyzsza z uwagi na jej wplyw na oszczednos$é
drewna powinna znalezé w mozliwie najblizszej przysztosci
zastosowanie w Polsce przede wszystkim w produkcji me-
bli gietych i wozéw. Zgtoszono réwniez wnioski zastosowania
tej metody przy produkcji beczek piwnych.

Wprowadzenie tej metody wymaga oczywiscie uprzednie
wykonania w kraju lub sprowadzenia z zagranicy nowych
typow gietarek. Wykonanie lub zakupienie pewnej minimal-
nej iloSci urzadzen dla prébnego zastosowania tej metody
powinno, naszyir*-rzdgrliern, nastgpi¢ najpézniej w 1954 r.

Biblioteka " Z DOSWIADCZEN NRD

Opakowania wielokrotnego uzytk'Q""
jako droga do oszczednosci drewna

Zadania oszczednosci drewna nie powinny by¢ traktowane krétkowzrocznie.
prostsza do obnizenia zuzycia drewna w produkcji opakowan,
Scianek skrzyn lub beczek do granic ich koniecznej wytrzymatos$ci przy
sporcie — jest drogg stuszng tylko wéwczas, gdy nie ma mozliwosci

Droga pozornie naj-
grubosci

tran-
uzycia

polegajaca na zmniejszaniu
jednorazowym
wielokrotnego

opakowan. Natomiast w tych wszystkich wypadkach, gdy zorganizowanie zwrotu opakowan i ich po-

nownego uzycia jest technicznie osiggalne,
nowe normy przedmiotowe opakowan, odpowiadajacych

nalezatloby zrewidowac¢ juz istniejgce, lub tez opracowac
stawianym im wymaganiom zaréwno pod

wzgledem ich uzyteczno$ci, jak i najdalej idacej oszczednos$ci drewna.
Ciekawe i usystematyzowane wskaz6wki odnos$nie takich wymagan technicznych znajdujemy w arty-
kule inz. H. Krugera w nr 12 z r. 1952 czasopisma fachowego Niemieckiej Republiki Demokratycznej

,Die Holzindustrie
wych najistotniejsze z tych wskazdéwek.

DREWNO zdobyto sobie od wiek6w dominujace znaczenie
wsréd materiatbw stuzgcych do opakowan, a w szczegélnosci
opakowan Srodkéw zywnos$ciowych.

Pomimo szerokich mozliwos$ci zastosowania opakowan pa-
pierowych i kartonowych, w wielu wypadkach drewno jest
ciggle jeszcze nie do zastgpienia. Na og6t panuje poglad, ze
obydwa rodzaje opakowan, tj. kartonowe jak i drewniane,
spetniajg rownolegle swe zadania. W praktyce bowiem oka-
zato sie, ze nie kazdy artykut nadaje sie do opakowania kar-
tonowego, jak rowniez nie kazdy wyré6b moze by¢ przesyta-
ny w opakowaniu drewnianym. Zwazywszy, iz do produkcji
opakowan zaréwno papierowych, kartonowych, jak i z mate-
riatbw prasowanych, drewno stuzy jako surowiec podstawo-
wy, mozna $mialo twierdzi¢, ze 35% opakowan sporzadza-
nych jest catkowicie lub czesciowo z drewna. Poniewaz jed-
nak drewno stato sie materiatem deficytowym w licznych
krajach $wiata — w wyniku rabunkowej gospodarki, upra-
wianej w ciggu dwdéch wojen $Swiatowych i w okresie miedzy-
wojennym — powstaje konieczno$¢ jak najdalej idacej jego
oszczednos$ci réwniez w przemystach produkujgcych i zuzy-
wajgcych opakowania. Dlatego tez konstrukcja kazdego opa-
kowania powinna by¢ celowa i oszczedna.

Gtéwnym zadaniem opakowania jest ochrona przed jakim -
kolwiek ubytkiem zawarto$ci w czasie transportu badz ma-
gazynowania. Opakowanie stanowi zatem cze$¢ sktadowg to-
waru. Poniewaz z zadan tych wynikajga wymogi konstruk-
cyjne i jakosciowe, Instytut DosSwiadczalny dla Badania

st n "Holzverpackung, ihre normgerechte und wirtschaftliche Her-
jeuung“ (Ing. H. Kriger ,Die Holzindustrie* nr 12 grudzien 1952r,

*). Ponizej przytaczamy w skrécie i w dostosowaniu do naszych warunkéw krajo-

Opakowan NRD w Altenburg ustalit trzy zasadnicze warun-
ki, jakie stawiane sg opakowaniu:
1) Odnos$nie zadah ochronnych opakowan:

a) wazne jest przede wszystkim, azeby towar byt nale-
zycie opakowaniem objety, tzn. tak szczelnie, by nie
przesuwat sie z miejsca na miejsce. Z drugiej strony
jednak opakowanie nie moze by¢ zbyt ciasne, aby nie
powodowato ucisku, zwlaszcza na materiaty wrazliwe;

b) artykuty ptynne, zawiesiste, sproszkowane oraz inne

niestate, powinny by¢ zabezpieczone przed wycieka-
niem,

c) opakowanie musi chroni¢ zawarto$¢ przed wysycha-
niem,

d) opakowanie nie moze by¢ sporzadzone z materiatu pla-
migcego lub w inny sposéb szkodliwie oddziatujgcego
na zawarty w nim artykut. W wypadku, gdy nie da
sie w opakowaniu unikngé obecnos$ci jakiego$ sktadni-
ka, posiadajgcego szkodliwe dla zawartosci cechy (np.
zywica w drewnie sosny), nalezy je wunieszkodliwi¢
przez impregnacje badz zamalowanie,

e) opakowanie nie moze wydziela¢ specyficznej woni, by
nie wptywato na smak ani zapach zawartosci.

2) Odnos$nie sposobu zapewnienia wytrzymatosci opakowanh:

a) opakowanie ma by¢ dogodne dla transportu, nie moze
by$ zbyt ciezkie; w miare mozno$ci waga jego tacznie
z zawarto$Scig nie powinna przekracza¢ 50 kg;

b) ma ono by¢ praktyczne, tatwe do otwierania i zamy-
kania, zwtaszcza w wypadkach, gdy przewidziane jest
stopniowe zuzywanie zawartosci;

c) winno by¢ niewywrotne;
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d) opakowania trwate muszg posiada¢ duzg wytrzymatos$é
jako przeznaczone do wielokrotnego uzycia, muszg na-
dawaé sie do zwrotu pod adresem dostawcy, nie zaj-
mowacé¢ wiele miejsca w transporcie oraz muszg by¢
przydatne do ponownego uzycia jako opakowanie tego
samego badZz tez innego artykutu;

e) przy przesytkach narazonych na silniejsze uderzenia,
ew. ucisk, opakowanie powinno by¢ elastyczne, a przy-
najmniej wewnetrzne jego $cianki musza by¢ miekkie
w szczego6lnosci dla przesytek wyrobéw tamliwych.

3) Odnos$nie wytycznych dla produkcji opakowan:
Opakowanie powinno:

a) odpowiadaé celowi,

b) by¢ praktyczne w uzyciu i tatwe do sporzadzenia,

c) dostosowane do norm celem zapewnienia praktyczne-
go sporzadzenia i zastosowania,

d) estetyczne w formie, jednak przy nadawaniu ksztattu
nie wolno zapominaé o zadaniach ochronnych opako-
wania.

Jednym z najwazniejszych zagadnien w produkcji opako-
wan drewnianych jest rozwigzanie konstrukcyjne i organi-
zacyjne szerszego zastosowania opakowan trwatych (do wie-
lokrotnego uzytku). Jest to najbardziej celowa obecnie droga
do oszczednoSci drewna.

Doswiadczenia przeprowadzone przez inz. Fleminga z Ber-
lina wykazaty, ze oszczedno$¢ drewna, osiggnieta przy sto-
sowaniu skrzyn trwatych w stosunku do skrzyh przeznaczo-
nych do jednorazowego uzytku, wynosi — pomimo zwigeksze-
nia jednostkowego zuzycia — do 80% drewna. Oszczedno$¢
ta powstaje skutkiem wielokrotnego uzycia skrzyni.

Celem unikniecia nieporozumien, nalezy ustali¢ w sposéb
jednoznaczny okre$lenie tzw. skrzyn ,trwatych“. Pod tym
okredleniem rozumie sie opakowanie uzywane do wielokrot-
nego transportu badz magazynowania jednego i tego samego,
lub réznych artykutéw. Do takich nalezg: skrzynki sktadane,
ktére do transportu powrotnego (w stanie pustym) rozmon-
towuje sie zupetnie, badz tez sktada ptasko dzieki specjalnej
konstrukcji, jak rowniez wszelkie inne opakowania nadajace
sie do wielokrotnego uzytku, np.: klatki do owocéw i jarzyn,
beczki do piwa itp.

W odréznieniu do tego typu skrzynia ,ednorazowego
uzytku“, z uwagi na swe przeznaczenie, sporzgadzona jest
w duzych ilosciach z materiatu mniej wartosciowego, tanim
kosztem, przy nieznacznym naktadzie pracy. Z punktu wi-
dzenia gospodarki narodowej ten rodzaj opakowan staje sie
coraz mniej racjonalny.

Dlatego tez produkcje drewnianych opakowan jednorazo-
wego uzytku nalezy ograniczyé do potrzeb niezbednych, je-
dynie i wytgcznie dla artykutéw nie nadajacych sie do in-
nego opakowania.

Przy sporzgdzaniu opakowan trwatych nalezy mie¢ na uwa-
dze nastepujgce zagdnienia:

1) ile razy opakowanie ma by¢ uzyte,

2) jaka droga odbedzie Sie przesyika,

3) warunki magazynowania i konserwacji opakowan,

4) jaka ma by¢ zawarto$¢ opakowania.

Rentowno$¢ opakowania trwatego wyraza sie stosunkiem
wielko$sci poniesionych kosztéw produkcji do czestotliwosci
uzycia. Przy tego rodzaju obliczeniach rentownos$ci nalezy
rowniez uwzglednia¢ koszty przesytek zwrotnych oraz na-
prawy opakowan.

Rozrézniamy trzy gtéwne rodzaje opakowan drewnianych:

1) skrzynie réznych typoéw i klatki,

2) beczki typu ciezkiego i lekkiego,

3) kosze i pudetka z wiérow.

1) Zastosowanie skrzyn jako opakowania trwatego jest b.
wielostronne. Skrzynie wyrabiane sg z desek niestruganych
i struganych. Z desek niestruganych produkuje sie: skrzynki
do owocéw i jarzyn, do kalafiorow, do pikowania mtodych
roslinek, do kartofii-sadzeniakéw, do jaj, skrzynie przegréd-
kowe do butelel¢ itp. Jako surowiec stuzy tutaj przewaznie
Swierk, jodta i sosna. Grubo$¢ desek rozdzielanych, z zacho-
waniem warunku ,gtadkiego rzazu“, nie moze wynosi¢ mniej
niz 8 mm. Grubo$¢ ta przecietnie wynosi 10 mm. Barwa
drewna nie odgrywa tu roli. Natomiast niedopuszczalne sa
schorzenia, plamy gnilne, pekniecia, zatamania i seki, jako
obnizajgce wytrzymato$¢ desek i listew. Wilgotno$¢ drewna
powinna wynosi¢ od 15 do 18%.

Natomiast znacznie wyzsze wymagania stawiane sg skrzy-
niom z desek struganych. Wilgotno$¢ drewna wynosi naj-
wyzej 18%. Jako surowiec Uzywane sa w przewazajacej mie-
rze: Swierk, sosna, brzoza, buk i dgb. Drewno musi by¢
zdrowe i czyste, bez zgnilizny i peknigé. Seki luzne i wypa-
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dajgce nalezy usuwac i otwory zaprawia¢ kotkami. Potacze-
nia narozne powinny by¢ wykonane sposobem stolarskim.

Poczesne miejsce jako opakowanie szeroko stosowane
w réznych krajach zajmujg skrzynie sktadane, tagczone na
czopy. Deski bokéw, den i wiek umocowane sg do ramy.
Scianki boczne, dno i wieko taczone sg za pomocg 2 dru-
tow, przewleczonych przez odpowiednie uchwyty. Powstaje
w ten sposob skrzynka lekka, nadajagca sie przede wszystkim
do opakowania artykutéw puszkowych, jak .np. konserwy,
lub artykutow w opakowaniach pudetkowych. Duzg zaletg
tych skrzynek jest ich trwato$¢ przy niewielkiej wadze oraz
tatwos$¢ transportu w stanie préznym, gdyz rozmontowa-
ne uktada sie ptasko jedng na druga. Daje to oszczednos$¢
miejsca, a co za tym idzie — i kosztow przesytki zwrotnej
0 ok. 65%. Kilkoma ruchami przywraca sie takiej skrzynce
odpowiedni ksztatt do ponownego transportu. Poza tym
skrzynek tego rodzaju nie zbija sie gwozdziami. Przy umie-
jetnym otwieraniu i obchodzeniu sie skrzynka sktadana mo-
ze by¢ uzyta 10-krotnie.

2) Typowym inajbardziej rozpowszechnionym opakowaniem
trwatym sa beczki. Mamy tu przede wszystkim na myS$li becz-
ki produkowane z drewna twardego, gtownie debowego i bu-
kowego oraz tzw. beczki do ptynéw, produkowane z drewna
iglastego.

Ws$réd beczek z drewna twardego trwatoScia wyrdzniaja
sie beczki debowe do piwa, ktérych konstrukcja i cechy
drewna zapewniaja im wieloletnia uzywalno$¢. Znane sa
wypadki, iz beczki piwne wytrzymujg 20 lat uzytkowania
bez reperacji, przy czym odbywaty w tym czasie ponad 400
transportéw.

Znacznie mniej trwate sg tzw. beczki cienkoscienne do ciat
ptynnych, produkowane z drewna iglastego i liSciastego.

Natomiast beczki cienkoscienne, przeznaczone do pakowa-
nia ciat sypkich, ciggle jeszcze stosowane sa jako opakowa-
nie ,jednorazowe“. Szersze i wiasciwsze zastosowanie beczek
jako opakowan ,trwatych“ do ciat sypkich niewagtpliwie za-
stgpi czesciowo opakowania skrzynkowe i przyczyni sie do
lepszego wykorzystania drewna w produkcji opakowan.

Specjalng pozycje zajmuja beczki sporzadzone ze sklejek.
Wyrabiane sa one zaréwno jako beczki typu ciezszego, jak
1lekkiego. Sa one bezwzglednie szczelne dla ptynéw i prawie
zupetlnie odporne na temperature, wilgo¢, wszelkie uderze-
nia i stanowig opakowanie trwate.

Szczeg6ly dotyczace konstrukcji i produkcji tych beczek
omowione zostaty w numerze 1/1951 r. ,Przemystu Drzewne-
go“ w artykule inz. J. Swiderskiego.

Beczki ze sklejki majg duze zastosowanie w przemys$le go-
rzelnianym i zdobeda sobie niewatpliwie znaczenie réwniez
i w innych dziedzinach. Zagadnienie uruchomienia produk-
cij takich beczek w Polsce stanowi, naszym zdaniem, jedno
z wazniejszych zadan w zakresie rozwoju techniki.

3) Kosze i pudita wiérowe. Nowoczesne metody wprowadzo-
ne do dziedziny opakowan zepchnely kosze w ostatnich latach
nieco na plan dalszy. Nalezatoby jednak — z uwagi na staby
stan zasob6w drzewnych — rozszerzy¢ zastosowanie tego ty-
pu opakowan w wypadkach, gdy moze on zastgpi¢ skrzynie.

Pod wzgledem odporno$ci na uderzenia wykazuja, kosze
wyzszo$¢ nad skrzynig z powodu wtasciwej im elastycznosci,
a poza tym odznaczajg sie lekkoscig i stosunkowo niskim
kosztem produkcji. Jako surowiec do wyrobu koszy stuzy
trzcina, wierzba zielona, szara i biata, oraz wszelkiego rodza-
ju pleciwo. Wierzba zielona lub szara oraz wiéry uzywane
sg do wyplatania koszy przeznaczonych do przesytek owoco-
wych, warzyw, konserw, butelek do wina itp. Z tego same-
go materiatlu sporzadzane sa tez kosze do transportu ryb, ja-
ko opakowanie zar6éwno stale, jak i jednorazowego uzytku.

Pudetka z widr tuszczonych maja zastosowanie przede
wszystkim jako opakowanie dla seréw. Materiat ten, uzywa-
ny niegdy$ w przemys$le aptekarskim i kosmetycznym na
ré6znego rodzaju mascie i pigutki, obecnie prawie zupetnie
zos}]a} wyparty z uzycia przez opakowanie z mas syntetycz-
nych.

Reasumujgc nalezy podkres$li¢c, ze wszelkie wymagania
konsumentéw, dotyczace opakowan drewnianych, odpowia-
dajgcych wymogom uzyteczno$ci i estetyki, bedg mogtly byé
nadal zaspokajane pod warunkiem, ze producenci kierowac
sie bedg wzgledami jak najdalej idagcej oszczednos$ci drewna,
konsumenci za§ wykaza dobrg wole w nalezytym poszano-
waniu tego cennego materiatu.

Uwagi powyzsze postuzg niewatpliwie zaréwno producen-
tom, jak i konsumentom opakowan drewnianych, jako wy-
tyczne do prac nad rewizjg i ustaleniem zakladowych, resor-
towych i ogé6lnokrajowych norm przedmiotowych opakowan
drewnianych. P.
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Produkcja drewnianej kostki brukowej z odpadow

Szybki rozwéj budownictwa przemystowego wymaga znacznych

ilosci drewnianej kostki brukowej

dla obiektéw przemystowych, hal fabrycznych, warsztatéw, magazynéw itp. Niedob6r drewna nie poz-

umla na dalsze tolerowanie najprostszego, ale

rozrzutnego sposobu pozyskiwania kostki: produkowa-

nia jej z bali. W tym, stanie rzeczy wytania sie konieczno$¢ znalezienia $srodkéw zaradczych dla spro-

stania coraz bardziej

zarysowujagcemu sie, powaznemu deficytowi

kostki, ktére to zjawisko bedzie

przybierato na ostrosci w miare rozbudowy przemystu, szczegélnie ciezkiego.

Z drugiej strony istnieje szereg zrodet produkcji kostki
rodzaju odpady drewna nadajgce sie do przerobu na kostke, zuzy-

korzystanych. Sa to wszelkiego

brukowej, dotychczas niedostatecznie wy-

wane obecnie gtéwnie na opat Wykorzystanie tych odpadéw do produkcji kostki stanowi zagadnienie,

ktore wymaga niezwilocznego pozytywnego

Wiasnosci kostki drewnianej i jej znaczenie w budownictwie

Kostka drawniana stanowi nie zastgpiony dotychczas ma-
teriat na posadzki we wszelkiego rodzaju halach fabrycz-
nych, urzgdzeniach przemystowych, warsztatach itp.

Nieodzownos$é- stosowania w budownictwie przemystowym
kostki drewnianej wynika z cech przez nig posiadanych, kt6-
re razem wziete nie wystepuja w zadnym innym mate-
riale.

Cechy te sg nastepujace:

— elastyczno$¢ amortyzujaca wstrzgsy w halach fabrycz-

nych, i
— pytochtonno$é szczeg6lnie wazna w halach obrabiarek,

korzystnie wplywajgca na czysto$¢ powietrza i konser-

wacje maszyn,

— izolacja cieplna, chronigca
tzw. zimnych podtég,

— izolacja elektryczna, majgca duze znaczenie w zaktadach,
gdzie stosowane sg reczne narzedzia elektryczne,

— izolacja akustyczna,

— trwatos¢,

— fatwo$¢ naprawy bez naruszania
ptaszczyzny posadzki.

Znaczenie kostki drewnianej dla budownictwa przemysto-
wego jest tym wieksze, ze stanowi ona materiat wykoncze-
niowy, ktérego brak uniemozliwia oddanie gotowego obiektu
do uzytku.

robotnikéw przed skutkami

struktury wiekszej

Obecny stan zaopatrzenia i produkcji kostki drewnianej

Powazny deficyt drewna, odczuwany we wszystkich dzie-
dzinach gospodarki, odbit sie rowniez ujemnie w dziedzinie
zaopatrzenia w drewniang kostke brukowa. Przyczyna tego
stanu rzeczy lezy w trudnos$ci zastgpienia kostki drewnianej
innym materiatem, przy réwnoczesnym pozornym braku zr6-
detl pokrycia coraz wiekszego na nig zapotrzebowania.

Dotychczasowa produkcja kostki opierata sie gtownie na
przerobie bali iglastych. Otrzymywana kostka miata ksztat
prostopadto$cianu, o wymiarach wg normy PNB-06152: wy-
soko$¢ wzdtuz wtokien 8—12 cm, szeroko$¢ minimum 6 cm,
dugo$¢ minimum 12 cm.

Wymagania jako$ciowe, stawiane przez wymieniong nor-
me, zwtaszcza niedopuszczanie czarnych sekéw i oblin, jak
rGwniez wymagania wymiarowe, a specjalnie ustalenie mi-
nimalnej szerokos$ci 6 cm, powodowaty konieczno$¢ produkcji
kostki z petnowarto$ciowego materiatu budowlanego. Wpro-
wadzony obecnie przez wtadze nadrzedne zakaz przerabiania
bali na kostke zmusza do szukania innych sposobéw i zr6-
det jej produkciji.

Produkcja drewnianej kostki brukowej z odpadéw

Produkcja kostki z odpadéw drewna jest jedynym naj-

wtasciwszym zrédiem ,pokrycia potrzeb budownictwa w tym
zakresie. Postawienie tej produkcji na odpowiednim pozio-
mie zlikwiduje istniejacy niedobdr kostki, jak réwniez poz-
woli na celowe zuzytkowanie nieprzydatnych dotychczas
odpadéw.
. Jednym z zasadniczych warunkéw rozwoju tej produkcji
Jest rewizja wspomnianej na wstepie normy PNB-06152.
Rewizja ta powinna p6js¢ w kierunku zréznicowania i obni-
zenia dotychczasowych, zbyt rygorystycznych wymagan oraz
dostosowania ich do wtasciwych sposob6éw pozyskiwania
kostki. Konieczno$¢ zréznicowania wymagan technicznych
'Wynika z réznych przeznaczen kostki i réznych sposobéw
Produkcji, warunkujacych jej jakos¢ i wilasnosci.

Kostke drewniang stosuje sie w pomieszczeniach o ré6znym
Przeznaczeniu, od hal fabrycznych do magazynéw, zatem

rozwigzania.

wymagania dla kostki sg r6zne. Kostke mozna produkowac
jako wyréb uboczny w réznych dziedzinach przer6bki drew-
na, a wiec cechy charakterystyczne takiej kostki beda row-
niez rézne.

Kostka prostokatna z odpadéw powstajgcych w przemysSle

Produkcja kostki powinna by¢ prowadzona we wszystkich
zaktadach przemystowych, w ktérych powstaja nadajgce sie
do tego celu odpady. Stworzenie centralnego punktu pro-
dukcji kostki z odpadéw wydaje sie niecelowe ze wzgledu na
zbedne przewozy, tym bardziej ze zaktady, w ktérych pow-
staja odpowiednie odpady drzewne przy produkcji gtéwnej,
dysponuja najczesciej rowniez odpowiednimi pitami do wyro-
bu kostki.

Istnieje kilka mozliwos$ci produkcji kostki z odpadéw. Naj-
prostszym sposobem, dajgcym stosunkowo dobrej jakosSci
kostke, jest jej produkcja z odpaddéw materiatow tartych,
powstajgcych w zaktadach przemystowych, zuzywajgcych
grubg tarcice, a wiec w fabrykach wagondéw, maszyn rolni-
czych, samochod6éw, w stoczniach itp.

Podobne mozliwos$ci pozyskania kostki istnieja w fabry-
kach mebli, stolarniach, skrzynkarniach,, os$rodkach pro-
dukcji barakow itp., gdzie nalezy wykorzystywac¢ na ten cel
te odpady, ktére nie moga by¢ uzyte do dalszej produkcji
r6znych drobnych elementéw.

Kostka taka powinna byé¢ réwniez produkowana w tarta-
kach gtownie z odpadéw tarcicy eksportowej, powstajagcych
przy przycinaniu tarcicy na okre$lone dtugosci.

Pozyskiwana w powyzszy sposéb kostka, wedlug obowig-
zujgcych obecnie wymagan technicznych, powinna mieé
ksztalt prostopadtoscienny o wymiarach: wysoko$¢ 10 cm,
szeroko$¢ minimum 5 cm, dlugo$¢ minimum 10—12 cm.

Do produkcji kostki powinno by¢ uzyte zdrowe, powie-
trzno-suche drewno sosnowe, Swierkowe, jodtowe, i bukowe;
seki sa w zasadzie dopuszczglne z tym zastrzezeniem, aby
jedno czoto kostki byto od nich wolne dla zapewnienia réw-
nomiernej $cieralnosci kosztki; drobne pekniecia, niewielkie
uszkodzenia na krawedziach réwniez sa dopuszczalne, wy-
kluczony natomiast — mursz twardy i miekki.

Kostka z odpadéw powinna by¢ produkowana za pomoca
pit tarczowych heblujgcych w celu otrzymania gtadkiego
rzazu czo6t kostki.

Kostke sortuje sie wedilug rodzajéw drewna oraz wedtug
szerokosci.

Powazne zrédto pozyskania kostki brukowej stanowig od-
pady tarcicy cienkiej o grubosci ponizej 50 mm, ktorej
znaczne iloSci znajdujg sie w zaktadach przemystu drzewne-
go. Uzycie tych odpadéw na wyrdéb kostki zwiekszy wielo-
krotnie mozliwosci jej produkcji. Jednakze warunkiem wy-
korzystania tego Zrédta jest obnizenie wymaganej szerokosSci
kostki ponizej 50 mm i dopuszczenie kostki ,cienkiej* na
posadzki w zaktadach przemystowych. Kostka taka musi
mie¢ wysoko$¢ minimum 12 cm, a to celem zwiekszenia spo-
istosci posadzki.

Oceniajgc mozliwosci pokrycia obecnego zapotrzebowania
na kostke z podanych wyzej zrédet trzeba stwierdzi¢, ze
zrédta te sa dotychczas wykorzystywane w niedostatecz-
nym stopniu. Wynika to gtdwnie z niedoceniania przez za-
ktady przemystowe wagi zagadnienia produkowania kostki
z odpadéw, z nienalezytego zorganizowania wyrobu kostki
jako produkcji ubocznej oraz zbyt wygérowanych wymagan
obowigzujacej normy. Zta jako$¢ produkowanej kostki, obja-
wiajgca sie przewaznie w szortkim rzazie cz6t, w niedopusz-
czalnych odchyleniach od wymaganych wymiaréw oraz
w braku regularnego ksztattu kostki — stanowita dotychczas
przyczyne ograniczen w stosunku kostki z odpadow.
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Kostka z odpadéw drewna powstajacych w budownictwie

Budownictwo ma mozliwos$ci produkowania pewnych ilosci
kostki z odpadéw drewna powstajacych na placu budowy
i wysortowywanych z materialu odzyskowego. Sa to przede
wszystkim krotkie i nie majagce innego zastosowania odcinki
bali krawedziakow i belek.

lloéci kostki, uzyskane z tego zrédta nie beda jednak wiel-
kie ze wzgledu na dazenie do coraz lepszego wykorzystania
drewna w budownictwie, az do najkrétszych odcinkow
wiacznie, do produkcji budowlano-montazowej, jak réwniez
z uwagi na to, ze sortymenty takie, jak bale, krawedziaki
i belki, stanowigce gtéwne zrédto odpadéw nadajgcych sie na
kostke, eliminowane sa stopniowo z produkcji budowlano-
montazowej, a ilosci ich w tarcicy odzyskowej ciggle maleja.

Aktualnym natomiast zagadnieniem pozostaje nadal kwes-
tia wykorzystania do produkcji kostki brukowej m» najkrot-
szej i ciektej tarcicy odzyskowej (dtugo$¢ 0,4—0,9 m, grubos¢
ponizej 50 mm), znajdujacej sie na placach budéw w duzych
ilosciach. Tarcica ta powinna znalez¢ zastosowanie do wyro-
bu kostki ,cienkiej* o szerokosci ponizej 50 mm, podobnie
jak odpady cienkiej tarcicy powstajgce w zakladach prze-
mystu drzewnego, pod warunkiem oczywiscie dopuszczenia
tego rodzaju kostki na posadzki.

Istniejag pomysty wykorzystania cienkiej tarcicy odzysko-
wej na kostke nawet wéwczas, gdyby proby obnizenia do-
puszczalnej szerokos$ci kostki ponizej 50 mm nie daty rezulta-
tu, mianowicie tarcica ta powinna byé, przed ulozeniem
w posadzke, zwigzana w prasie mechanicznej stalowg tasma
w paczki o okreslonym ksztalcie, z ktérych uktadana bytaby
posadzka. Kostka ta powinna byé produkowana w zaktadach
produkcji pomocniczej, majgcych odpowiednie urzadzenia do
wigzania paczek. Kostke tego rodzaju nalezy sortowaé¢ we-
dtug wymiaréow paczek. Produkcja kostki opisanym wyzej
sposobem mogtaby znalezé zastosowanie gtéwnie w duzych
osrodkach budowlanych, dysponujacych znacznymi iloSciami
tarcicy z odzysku.

Innym pomystem zmierzajacym do zuzytkowania odpa-
dow cienkiej tarcicy jest produkowanie kostki w postaci tafli
o wymiarach np. 0,5 X 05 m. Produkcja tej kostki w krot-
kim zarysie polega na: przycieciu odpadoéw cienkiej tarcicy
o dowolnej szerokos$ci na ditugos¢ réwng wysokosci kostki,
utozeniu tych elementow w tafle w ramie metalowej o wy-
miarach zadanej tafli, nacieciu za pomocg pity tarczowej na
gornej i dolnej powierzchni tafli ok. 20 mm wgtlebien, umo-
cowaniu we wgtlebieniach, mozliwie za pomoca kleju wodo-
odpornego, listew tgczacych i spajajacych poszczegélne ele-
menty i wreszcie zdjeciu ramy metalowej.

Tafle tak wykonane odznaczajg sie duzg spoisto$cig i do-
skonale nadajg sie do uktadania posadzki. Przy produkcji
tego rodzaju kostki nalezy gtébwng uwage zwr6ci¢ na doktad-
ne przycinanie odpaddéw na dlugosci, a to celem otrzymania
tafli ztozonej z elementéw o réwnej wysoko$ci, co decyduje
o rownej powierzchni tafli. Do produkcji kostki mogag by¢
uzywane odpady réznej grubosci, z tym jednak aby poszcze-
g6lne warstwy utozone byty w tafli z elementéw o tej samej
grubosci. Probne partie kostki w postaci tafli zostaly juz wy-
konane, wykazujgc wysokie wtasnos$ci techniczne.

Kostka z odpadéw drewna okragtego i watkéw potusz-

czarskich

Kostka ta powinna by¢é produkowana z odpadéw drewna
okragtego, powstajgcych na placach budéw (odpady stempli
budowlanych), przy wyrobie kopalniakéw z okragtego drew-
na opatlowego, oraz z watkéw potuszczarskich.

Kostka powinna mie¢ ksztatt cylindryczny, o Srednicy od
10 do 15 cm i wysokos$ci minimum 10 cm. Do produkcji kostki
nalezy uzywaé¢ drewna zdrowego, mozliwie powietrzno-su-
chego. Drobne pekniecia i seki sga dopuszczalne, natomiast
E_iedopuszczalne jest drewno z murszem twardym i miek-
im .

Drewno okrggte powinno by¢ przed przystapieniem do wy-

robu kostki okorowane, co nada jej bardziej regularny
Ksztatt.
Kostke cylindryczng nalezy sortowa¢ wedlug rodzajow

drewna oraz $rednic na dwie grupy: 10—12 o 1315 cm.

Produkcja kostki powinna by¢ zorganizowana przede
wszystkim przy bazach surowca kopalniakowego i opato-
wego oraz przy wiekszych placach budéw, przy czym powin-
na sie odbywaé¢ w zaktadach przystosowanych do tego celu,
a wiec zaopatrzonych w urzadzenia — najlepiej mechanicz-
ne — do korowania, pity poprzeczne i najprostsze urzadzenia
do impregnacji kostki.

Opisany sposob produkcji kostki byt dotychczas stosowany
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w praktyce w niewielkim zakresie, chociaz istniejg warunki
do szerszego, rozwoju tej produkcji i wykorzystania prze-
znaczonych na opat odpadéw drewna okragtego. Trudnosci,
jakie istniejg na tym odcinku, to w gtébwnej mierze brak
zainteresowania dla zorganizowania produkcji kostki jako
produkcji ubocznej, oraz stosunkowo niska jako$¢ pozyski-
wanej dotychczas kostki, spowodowana nierugularnym
ksztattem i duzg réznorodnoscig Srednic kostki, jak réwniez
czesto nieodpowiednig jakos$cig drewna, co odnosi sie spec-
jalnie do odpadéw stempli budowlanych, zawierajagcych nie-
rzadko uszkodzenia mechaniczne, zanieczyszczenia betonem
i zaprawa, gwozdzie itp.

Dla petniejszego wykorzystania drewna okragtego czynio-
ne sg obecnie préby nad produkcja kostki szes$ciokatnej,
otrzymywanej z odpadéw drewna okrggtego droga diutowa-
nia (sztancowania).

Produkcja kostki polega na cigciu odpadéw drewna okrag-
tego na pile tarczowej, w kierunku prostopadlym do osi po-
dtuznej, na odcinki o dtugos$ci rownej wysoko$ci kostki. Od-
cinki te sg nastepnie sortowane wedtug grubosci dla uniknie-
cia czestej wymiany nozy tngcych i kierowane do mechaniz-
mu diutujgcego (sztancujgcego) kostke szes$ciokatng z kostki
cylindrycznej, zaopatrzonego w odpowiednie noze tnace.
W mechanizmie nieodzowny jest wyrzutnik automatyczny,
wypychajgcy kostke przy podniesieniu sie nozy do gory.

Kostka produkowana opisang metoda powinna mie¢ gru-
bos¢ od 10 do 16 cm, wysoko$¢ 8—10 cm, oraz powinna odpo-
\Iivi?da‘c' warunkom jako$ciowym, stawianym kostce czworo-
atnej.

Kostka ta zawiera wyzsze wtasnos$ci techniczne od czworo-
katnej, gdyz dzieki jej szeSciokatnemu ksztattowi oraz row-
nym wymiarom posadzka z niej utozona jest znacznie lepiej
zwigzana. Proby praktycznego zastosowania tej metody sa
obecnie w stadium realizacji.

Perspektywy uzyskania znacznych iloSci kostki tag droga sa
duze ze wzgledu na prosty i nieskoplikowany sposéb pro-
dukcji, wysoka jako$¢ pozyskiwanego produktu oraz dosta-
teczng ilos¢ surowca do produkcji. Do produkcji kostki po-
winno byé bowiem uzywane zdrowe drewno z odpadéw
stempli budowlanych i kopalniakéw, szczegélnie z odzysku,
znajdujgacych sie w nadmiarze.

Korzy$ci uzyskane z szerokiego wprowadzenia opisanej
metody bytyby powazne, a mianowicie ztagodzityby niedob6r
kostki oraz przyczynity sie niezmiernie do celowego wyko-
rzystania odpadéw. Nalezy poza tym podkresli¢ niski koszt
produkcji kostki szesciokatnej: cena jej bytaby o kilkadzie-
sigt procent nizsza od ceny kostki czworokgtnej, pozyskiwa-
nej z odpadéw grubej tarcicy.

Osobne zagadnienie stanowi produkcja kostki cylindrycz-
nej z watkéow potuszczarskich, powstajacych w fabrykach
sklejek. Wymiary jej i warunki jakosciowe, jak tez zasady
sortowania, sg te same, co dla kostki cylindrycznej z odpa-
déw drewna okragtego.

Do produkcji kostki moga by¢ stosowane walki iglaste,
olchowe, brzozowe, bukowe i debowe, powstajgce przy pro-
dukcji sklejek. Produkcja kostki z watkéw potuszczarskich
znalazta juz zastosowanie w praktyce i budownictwo jest
w stanie zuzytkowac¢ na ten cel calg ilos¢ watkéw pozyski-
wanych w fabrykach sklejek. Nalezy zaznaczyé, ze walki
pozyskiwane w fabrykach zapatek i obtogéw nie moga by¢
zuzytkowane na wybor kostki ze wzgledu na wielkg rézno-
rodno$¢ $rednic otrzymywanej kostki, co uniemozliwia za-
stosowanie jej na posadzki.

lloéci kostki, jakie moga by¢ Wyprodukowane z watkéw
potuszczarskich sg ograniczone ze wzgledu na stosunkowo
matg ilos§¢ watkéw nadajacych sie do tego celu.

Kostka klejona z odpadéw

Dazenie do wykorzystania wszelkiego rodzaju drobnych
odpadéw drewna droga ich klejenia znalazto swe odbicie
rowniez w zakresie kostki brukowej. Istniejgce pomysty kle-
jenia cienkich odpadéw tarcicy w kilkuwarstwowe, duze pty-
ty, a nastepnie przecinanie ich na kostke o odpowiednich
wymiarach nie doczekaly sie praktycznej realizacji, gtéwnie
ze wzgledu na trudnos$ci tkwigce w samej metodzie klejenia
elementéw wielkowymiarowych na zimno. Dopiero pomyst
Prof- Perkitnego klejenia tych elementéw na gorgco w os$rod-
ku ciektym z robwnoczesnym ich impregnowaniem tzw. meto-
dg ,Imperkol* stworzyt wtasciwe przestanki do znacznie
szerszego wykorzystania tej metody w ustrojach budowla-
nych, a takze produkcji kostki klejonej z odoadéw.

Probne partie kostki klejonej, wykonane przez Zaktad Fi-
zyko-Chemicznej Technologii Drewna w Bydgoszczy, wy-
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kazaly jej wysokie wiasnosci techniczne, przewyzszajace ja-
kos¢ litej kostki brukowej.

Kostka klejona powinna mie¢ ksztatt regularnego prosto-
padtoScianu o wysokos$ci (wzdtuz witdkien) 10 — 12 cm, diu-
gosci i szerokosci 6 — 10 cm. Czota kostki powinny mie¢
gtadki rzaz, co uzyskuje sie przez zastosowanie heblujgcych
pit tarczowych.

Do produkcji kostki powinna by¢ uzyta najkrotsza tarcica
obrzynana, o diugosci 0,4 — 0,9 m i grubos$ci od 19 mm, pro-
dukowana w nadmiernych iloSciach przez przemyst kluczowy
i nie znajdujgca odbiorcéw na rynku krajowym.

Cykl produkcyjny kostki klejonej sklada sie z nastepuja-
cych zasadniczych czynnos$ci: dwustronne ostruganie kro-
ciakow, oberzniecie desek na okreSlone szeroko$ci, zaopa-
trzenie ich na pile wielotarczowej w podtuzne rowki (dla
umozliwienia ogrzania i impregnacji elementu od wewnatrz),
sklejenie desek w bale, przetarcie sklejonych bali na kra-
wedziaki czterostronne, ostruganie otrzymanych krawedzia-
kéw, pociecie krawedziakéw na kostke.

Metoda Imperkol pozwala na produkcje kostki klejonej
z krociakéw, odpadow itp. na skale przemystowa, dajac
w efekcie produkt o bardzo wysokich wiasnos$ciach technicz-
nych. Fakt uzycia do tej produkcji najkrotszej i cienkiej tar-
cicy nie znajdujgcej korzystniejszego zastosowania, stanowi
o duzych korzys$ciach ekonomicznych opisanej metody. Wstep-
ne kalkulacje kosztéw produkcji kostki klejonej z odpadéw
wykazujg, ze w warunkach produkcji na skale przemysto-
wag, w odpowiednio do tego celu przystosowanym zakladzie,
cena kostki klejonej powinna by¢ o kilkadziesigt procent niz-
sza od ceny kostki pozyskiwanej z bali. Rozwiniecie produk-
cji kostki klejonej metodg Imperkol na odpowiednig skale
stwarza warunki calkowitego usuniecia niedoboru kostki
brukowej.
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Impregnowanie kostki brukowej
Przed ulozeniem w posadzke kostka, bez wzgledu na jej
rodzaj i sposéb produkcji, musi by¢ zaimpregnowana. Naj-
czesciej stosowana jest kgpiel w kreozocie o temp. 75°C przez
okres 10 — 12 minut. Kostke mozna takze nasyca¢ przez
kapiel w roztworach soli, lecz pod warunkiem, ze kostka tak
zaimpregnowana nie moze by¢ uktadana w pomieszczeniach,

w ktérych przewiduje sie zamoczenie posadzki.

Wnioski
Aby wyciggnac¢ wtasciwe wnioski na temat obecnej sytuacji
drewnianej kostki brukowej, nalezy mie¢ na uwadze trzy za-
sadnicze fakty:
— ostry niedobér kostki brukowej,
— mozno$¢ jej produkowania
drewna
®— niedostateczne wykorzystanie tego jedynego wtasciwego
zrédta pozyskania kostki.

Ten ostatni fakt nieodparcie narzuca zasadniczy wniosek:
nalezy wykorzystaé¢ i w petni rozwingé zaniedbane dotych-
czas réznorodne mozliwosci produkcji kostki brukowej
z wszelkiego rodzaju odpadéw drewna i zapewni¢ w ten spo-
s6b peine zaopatrzenie budownictwa w ten deficytowy do-
tychczas sortyment oraz przez jak najbardziej celowe zuzy-
cie odpadoéw przynies¢ gospodarce narodowej powazne Kko-
rzy$ci w postaci daleko idacej oszczednos$ci drewna. Ko-
nieczne jest przy tym zwr6cenie uwagi przede wszystkim na
istniejgce juz realne mozliwos$ci produkcji kostki z odpadow,
aw drugiej kolejno$ci — na rozwiniecie nowych metod i spo-
sob6w pozyskania kostki, zmierzajgcych do coraz petniej-
szego wykorzystania odpadéw i do uzyskania jak najlepszej
jakosci produktu.

wytacznie z odpadéw

RACJONALIZACJA i NOWATORSTWO

| KRAJOWA NARADA
KIEROWNIKOW KOMOREK
WYNALAZCZOSCI

10.1V.1953 r. w lokalu Klubu Tech-
niki i Racjonalizacji przy PZPD w
Piotrkowie odbyta sie | Krajowa Na-
rada Kierowniké6w Komérek Wynalaz-
czosci z udziatem przedstawicieli Mini-
sterstwa Przemystu Drzewnego i Pa-
pierniczego, CZPWD, wszystkich zakta-
doéw produkcyjnych z terenu m. Piotr-
kowa oraz zaktadéw przemystu drzew-
nego z catego kraju, podlegtych CZPWD
w Warszawie. W obradach wzigt udziat
rowniez przedstawiciel KM PZPR w
Piotrkowie.

Celem narady byt6 zaznajomienie sig
z instrukcjami w akcji wynalazczosci,
dotyczgcymi przede wszystkim powsta-
wania tematyki racjonalizatorskiej,
analiza wykonania planu rozwoju wy-
nalazczos$ci pracowniczej za | kwartat
1953 oraz omoéwienie konkursu na naj-
aktywniejszego racjonalizatora w prze-
mys$le drzewnym.

wytyczne zjazdu.
Przedstawiciel

czej.

cyjne dotyczace narady oraz nakres$lit
CZPWD F.
zreferowat podstawowe zarzadzenie, re-
gulujgce ruch wynalazczo$ci pracowni-

Naczelnik Wronski z

skusja, w ktorej brali udziat delegaci
na zjazd i znani racjonalizatorzy. De-
legaci podkres$lili, ze obrady daty im
wiele korzys$ci. Po powrocie do swych
zakltadéw postarajg sie, wzorem PZPD,
prowadzi¢ swojag prace i podnies¢ klu-
by T. i R. na wyzszy poziom.

Bilinski

Ministerstwa

Otwarcia zjazdu dokonat dyrektor Przemystu Drzewnego i Papierniczego * * *
PZPD Czestaw Grochowalski, ktéry omowit znaczenie tematyki racjonaliza- o .
omoéwit cel i zadania, jakie stojg przed torskiej w zakladzie; jak dotychczas Klub Techniki i Wynalazczosci przy
naradg. Przewodniczacy Klubu Tech- stwierdzono, wiele zaktadéw niewta- PZPD urzadzit z okazji zjazdu pokaz

niki i Racjonalizacji PZPD Antoni Ci-

Sciwie stosowato tematyke racjonaliza-

przebiegu zatatwiania projektéw ra-

cjonalizatorskich. Pokaz obejmowat po-

hamowato ruch

chon powitat zebranych, po czym omoé-
w it prace klubu, o$wiadczajgc m. in.:
,Klub nasz nie zawsze dobrze pracowat,
mieliSmy rézne trudnos$ci z powodu
braku odpowiedniego pomieszczenia.
Brak byto réwniez glebszego zaintere-
sowania samego kierownictwa zakta-
dow dla klubu. Sukcesy nasze zawdzie-
czamy wzmozonym wysitkom kolegow:
R. Metenia, Al. Obary, W. Brzezinskie-
go, T. Kopytka i wielu innych.”
Naczelny inzynier PZPD mgr inz.
S. Podlowski omoéwit sprawy organiza-

torskg, co opézniato i
wynalazczo$ci.

Zgdania planu rozwoju wynalazczosci
pracowniczej na rok 1953 omoéwit inz.
Sawicki, przedstawiciel CZPWD. Plan
ten jest podstawa szybkiego rozwoju
ruchu wynalazczo$ci w  przemySle
drzewnym, poniewaz praca Klubu Ra-
cjonalizacji i Techniki jest niemozliwa
bez planu, bez tematyki, ktéra stanowi
podioze dalszego rozwoju wynalazczo-
Sci w ogodle.

Po przerwie toczyta sie szeroka dy-

wstawanie tematyki racjonalizatorskie],
powstawanie projektu, wudzielanie po-
mocy przez Klub T. i R., sktadanie pro-
jektu, opracowanie dokumentacji i roz-
patrywanie projektu przez Komisje
WynalazczoS$ci.

Dato to wtasciwy obraz, jak powinna
wyglagda¢ pomoc dla racjonalizatoréw
ze strony technikéw i inzynieré6w oraz
jak powinien by¢ zatatwiony projekt,
aby zacheci¢ wynalazcow de dalszej
pracy.



Str. 22 (166)

Podczas przerwy delegaci zwiedzili
zaktad PZPD, by przekona¢ sie naocz-
nie, jak powinno praktycznie wyglgdac¢
propagowanie tematyki racjonalizator-
skiej.

Wybo6r PZPD, gdzie odbyt sie ogdélno-
krajowy zjazd kierownikéw komorek
wynalazczo$ci nie jest sprawag przy-
padku. Jak wiadomo, Klub T.i R. przy
PZPD istnieje od dos¢ dawna, jednak
trzeba bylo nieraz ostrej krytyki, aby
praca Klubu weszta na wilasciwe tory.
Dzi§ Klub ten zajmuje ws$r6d pozosta-
tych klubéw | miejsce, jest wilasciwie
urzagdzony wewnatrz, bogata biblioteka
zaopatrzona jest w ksigzki techniczne
w jezykach polskim, rosyjskim i in-
nych. W Klubie odbywa sie szkolenie
zawodowe i techniczne, np. kurs su-
szarnictwa poziomu Il, kurs kres$lenia
technicznego, kurs palaczy itd.

Komisja Wynalazczos$ci Pracowniczej
rozpatrzyta w 1952' r. 54 wnioski racjo-
nalizatorskie, ktére przyniosty okoto
80 tys. zt oszczednosci; wiele projektow
poszto po linii B. i H. P. W | kwartale
1953 r. racjonalizatorzy ztozyli juz 17
wnioskéw.

Br. Konieczny

ROZSZERZENIE ZASTOSOWANIA
SZLIFIERKI DO OSTRZENIA PIt

Ob. JAN FIKUS kotodziej, pra-
cownik Leborskich Zaktadéw Przemy-
stu Drzewnego, zgtosit usprawnienie
rozszerzajgce zakres .stosowania szli-
fierki mechanicznej do pit trakowych.
Usprawnienie umozliwito wykorzysta-
nie szlifierki pit trakowych réwniez do
ostrzenia pit tarczowych.

Dotychczas ostrzenie pit tarczowych
odbywato sie na szlifierce recznej. Ro-
botnik trzymat tarcze w reku, opierajac
ja tylko o podstawke. Sposo6b ten powo-
dowat trudno$¢ otrzymania jednakowe-
go ksztattu zebdéw, a linia wierzchot-
kéw zebbéw byta falista.

Obecnie ostrzenie pit tarczowych od-
bywa sie w przedsigebiorstwie na szli-
fierce mechanicznej, na ktérej ostrzono
tylko pity trakowe. Usprawnienie czyn-
noséci nastgpito przez dorobienie odpo-
wiedniego “urzadzenia, a mianowicie:
7c.szlifierki zdejmuje sie prowadnice i
scisk utrzymujacy pite trakowg i zakila-
da sie urzadzenie, pokazane na rysun-
ku, ktére zostaje przymocowane przez
otwory (8) do listwy $ciskowej szli-
fierki.

.Urzadzenie sktada sie z czterech czes-
ci. Stozek 4 i 7 oraz Sruba 3 tworza
jedna catos$¢, ktéra obraca sie przy
ostrzeniu pity. Stozek 7 stanowi watek
obracajacy sie w plytce 6 stanowigcej
panewke tozyska S$lizgowego. Stozek 4
stuzy do oparcia tarczy pity (5) doci-
skanej nakretka motylkowa poprzez
stozek (1). Stozek (1) pozwala ostrzyé
pity o réznej Srednicy otworu na wa-
tek. Posuw ostrzonej pity jest mecha-
niczny.

B. S.

PRZYRZAD DO MECHANICZNEGO
NAPYCHANIA WALKOW TAPICER-
SKICH

Dotychczas watki tapicerskie wykony-
wano przez napychanie ich wyS$cibdtkag
recznie. Ob. Wtadystaw Kafarowski by-
ty pracownik Warszawskich Zaktadow
Przemystu Drzewnego zastosowal me-
chaniczne napychanie watkéw za po-
mocg specjalnego przyrzadu.

PRZEMYSt DRZEWNY

Przyrzad skonstruowany jest naste-
pujaco: Cylinder (rura ciggniona) o wy-
miarze 650 X 150 m/ w go6rnej czesci po-
siada wyciecie obudowane blachg owy-
sokos$ci 300 m/m, przez ktoére naktada
sie trawe lub woling. Wewnatrz cylin-
dra umieszczony tlok o odpowiednim
przekroju schodkowym, potgczony jest
za pomocag ramienia i korby osadzonej
na osi kota pasowego z napedem. W celu
naprezenia pasa roboczego koto Srodko-
we umocowane jest na dzwigni (szyna
ruchoma). Szybko$¢ pracy ttoka od 60
do 80 ruchéw na minute. Cato$¢ zmon-
towana na silnie zbudowanej podstawie.

W czasie pracy przez otwér goérny
doprowadza sie wysSciotke natomiast
ttok poruszajgcy sie w cylindrze pozio-
mo, przesuwa jg do przodu. U wylotu
cylindra przytwierdzony jest worek
watka, do ktérego jest wpychana wy-
Sciotka. W miare jak ttok napycha i
przesuwa wyscidtke, worek napetnia
sie, a poniewaz koniec watka jest spie-
ty, wyscidtka coraz szczelniej napetnia
worek. Zaszycie worka odbywa sie re-
cznie.

Zastosowanie usprawnienia w pro-
dukcji przyczynito sie do skrocenia wy-
konywanego czasu przy operacji napy-
chania watkéw tapicerskich.

B. S.

UDOSKONALENIE PRODUKCJI DEN

BECZKOWYCH

Przed wprowadzeniem usprawnienia
w Leborskich Zakladach Przemystu
Drzewnego produkcja den odbywata
sie przez taczenie spoin deszczoétek den-
kowych, na tak zwane dybie Zzelazne.

Spos6b ten powodowat podczas stru-
gania na strugarce grubo$ciowej czeste
wyszczerbianie nozy a w wyniku nie-
dostateczne struganie ptaszczyzn dna.

Ob. Antoni Jakubowski pracownik
wyzej wymienionego przedsiebiorstwa
zastosowal taczenie spoin deszczétek

denkowych na piéro i wpust na cztero-
stronnej strugarce, ktéra struga desz-
czo6tke z czterech stron z rbwnoczesnym
wycieciem na spoinach pi6éra i wpustu.

Na skutek wprowadzenia pomystu do
produkcji zlikwidowane zostaly naste-
pujace operacje:

Zeszyt 6

deszczotek (réownanie

1. Fugowanie
na styk),

2. Nawiercanie otworéw dla dybli,

3. Zbijanie den na dybie,

4. Dwustronne struganie denka na
strugarce.

Usprawnienie to przyniosto przedsie-
biorstwu powazng oszczednos$¢.

SKRZYNKA
PORAD

ZNAKOWANIE TARCICY KRAJOWEJ

Znakowanie tarcicy zdaje sie rzecza
btahg, drobng i niegodng uwagi, a jed-
nak i tu jest pole do wielkich oszczed-
nosci w skali ogélnokrajowej i do pew-
nej normalizacji.

Bedac ostatnio w czasie od 7.1.-2.1V.
1953 r. na kursie w Centralnym OS$rod-
ku Szkoleniowym w Warszawie stwier-
dzitem w trakcie dyskusji z kolegami,
ze bodajze kazdy tartak stosuje inng
recepte rozciennczania farby, jedni —
nafta, inni ropa, zuzytg oliwg, a jeszcze
inni uzywaja pokostu, drogich goto-
wych emalii itd.

Tartak nr 1w Brzeziu (RPL w Toru-
niu) zastosowat juz od roku 1950 klej
malarski w stosunku 1 kg na 15 litréw
wody, do roztworu tego (zastepujacego
stosowang do tego czasu nafte) dosypu-
je sie farby. Farby rozpuszczajg sie do-
brze, przy czym zuzycie ich zmniejsza
sie okoto 50%.

Trwato$¢ znakéw na warunki atmo-
sferyczne jest wieksza niz przy stoso-
waniu innych roztworéw. Przy ewen-
tualnym zastosowaniu w skali ogdlno-
krajowej oszczedno$¢ bytaby jeszcze
bardziej istotna, gdyz zaoszczedzimy
duze ilosci tak waznych i potrzebnych
w przemys$le materiatow, jak nafta,
ropa, oleje, pokost, emalie itp.

W. Kruszyna

Rejon Przemystu Lesnego w Toruniu
Tartak nr 1 Brzezie



Zeszyt 6

PRZEMYSt DRZEWNY

WYDAWNICTWA FACHOWE

Prof. dr Franciszek Krzysik ,NAU-
KA O DREWNIE". Warszawa, 1953.
Panstwowe Wydawnictwo Naukowe.
Str. 393. Cena zt 31,35.

Nasza przedwojenna literatura z
dziedziny drzewnictwa byta niezwykle
uboga. Nie mieliSmy prawie wcale ani
opracowan naukowych, ani podreczni-
kéw, ani wydawnictw popularnofacho-
wych. Pierwsze lata okresu powojen-
nego nie dodaty wiele nowych pozycji.
Dopiero od r. 1949 zaczyna sie wyraz-
na zmiana, z roku na rok wzrasta ilos¢
publikacji z réznych gatezi drzewnic-
twa i dla ré6znych pozioméw czytelni-
kow.

Koniecznos¢ szybkiego zapetnienia
luki w piSmiennictwie fachowym, bez-
posrednie potrzeby przemystow drzew-
nych, wreszcie brak czasu dla opraco-
wan o szerokim zakresie wiadomosci
spowodowaly do pewnego stopnia jed-
nostronny kierunek tej akcji wydaw-
niczej. Jakkolwiek w dosy¢ juz licznych
wydawnictwach reprezentowane sg pu-
blikacje o charakterze naukowym i
podrecznikéw technicznych lub publi-
kacji popularnofachowych, to znaczna
wiekszo$¢ z nich obejmuje stosunkowo
waski zakres okre$lonej specjalnosci.
Brak byto dotychczas obszerniejszych,
powaznych opracowahn naukowych i
technicznych, stanowiacych podstawe
wiedzy drzewiarza, jak np. nauka o
drewnie, technologia drewna, tartacz-
nictwo, sklejkarstwo itp.

Pierwszym tego typu dzietem jest
.Nauka o drewnie“ prof. dr F. Krzysi-
ka, wydana jako skrypt na potrzeby
studentéow technologii drewna.

Obszerna ta ksigzka — po krétkim
wstepie, wyjasniajagcym znaczenie dre-
wna Ww gospodarstwie narodowym —
omawia systematycznie i gruntownie
budowe drzewa i drewna, wady drew-
na, jego fizyczne wilasnos$ci, trwatos¢,
mechaniczne wtasnoséci i zasady ma-
kroskopowego rozpoznawania drewna,
wreszcie podaje tablice fizycznych i me-
chanicznych wilasnos$ci drewna, tablice
pomocnicze do badan wytrzymatos$ci
i spis wazniejszej literatury przedmiotu.

Nie bytoby celu w tej recenzji oma-
wia¢ szerzej samag tre$¢ dzieta, ktorag
dostatecznie jasno charakteryzujg ty-
tuty rozdziatow. Natomiast trzeba
stwierdzi¢, ze ta powazna publikacja —
Wydana, jako podrecznik dla studentéw
szk6t akademickich — jest podstawo-
wym podrecznikiem fachowym dla kaz-
dego drzewiarza, pragnacego gruntow-
nie zrozumie¢ swoéj zawdd i doskonali¢
sig w nim.

Wynika to nie tylko z faktu, ze nauka
o drewnie jest podstawg dla kazdej
dziedziny drzewnictwa, ale w niemniej-
®zej mierze z niepowszednich zalet
ksigzki. Przede wszystkim wigc sam
nktad ksigzki jest jasny, logiczny i wy-
razny. Tematy rozwijane sg stopniowo
°d zagadnien prostych do bardziej
skomplikowanych, konkretne wiadomos$-

objasnione przyczynami i powigzane
lak z podstawg naukowg, jak i kon-
sekwencjami praktycznymi.

Szereg dziatéw nauki o drewnie znaj-
ziemy juz w wydanych u nas w po-

latach mniejszych publikac-
jach. Pomijajac fakt rozproszenia tych

wiadomos$ci w wydawnictwach mniej-
szych o ograniczonym zakresie, utrud-
niajgcym gruntowne studiowanie przed-
miotu — zalety omawianego dzieta
uwydatniajg sie tym bardziej na tle
tych wydawnictw o niejednolitym po-
ziomie, badz to zupetnie popularnym,
badz nieraz zanadto teoretycznym, badz
tez niesystematycznie ujetych. Nie ne-
gujac potrzeby i znaczenia tego rodzaju
mniejszych opracowan stwierdzi¢ nale-
zy, ze ,Nauka o drewnie“ jednoczy w
sobie naukowg $cisto$¢, systematyczne
opracowanie, duza jasno$¢ i dostepnosc¢
wyktadu z praktycznym podejSciem do
wszystkich poruszanych w niej zagad-
nien.

Dla przyktadu wymienimy tu rozdziat
,Wady drewna“ , omawiajgcy bardzo
praktycznie, jasno i systematycznie
wszystkie powazniejsze wady drewna,
ich wptyw na jakos¢ i uzytecznos$é
drewna, gtéwne sposoby zapobiegania,
a jednoczes$nie objasniajgcy naukowo
przyczyny ich wystepowania.

Dla drzewiarzy na wyzszym poziomie
wiedzy fachowej bardzo duze znacze-
nie ma rozdziat o mechanicznych wias-
nosciach drewna, dotychczas tak ob-
szernie w naszej literaturze fachowej
nie omawianych. Jakkolwiek wiado-
mosci te z natury rzeczy sa trudniejsze
do przyswojenia, to jednak i tu uderza
wielka jasno$¢ wyktadu.

Z usterek przede wszystkim znajdzie-
my te, ktéore wynikajg z charakteru i

KRONIKA

ZJAZD DELEGATOW SITLIiD

Il Zjazd Delegatow SITLID odbedzie
sie dn. 14 czerwca br. w Domu Technika
ul. Czackiego 3/5. I-termin godz. 8,30,
Il-termin godz. 9.

Porzadek obrad obejmuje:

1 1 Otwarcie Zjazdu,

2. Przeméwienia przedstawicieli re-
sortéw,

3. Referat programowy Stowarzysze-
nia,

4. Sprawozdanie z dziatalnos$ci Sto-
warzyszenia i plan pracy na 1953 r.

5. Dyskusja.

6. Podsumowanie.

Il. 1 Sprawozdanie Gt Komisji Re-
wizyjnej,

2. Sprawozdanie Gt
skiego,

3. Dyskusja,

4., Uchwalenie absolutorium,

5. Zatwierdzenie Statutu,

6. Wybér wtadz Stowarzyszenia.

ODDZIAL STOLECZNY SITLID

29 marca rb. odbylo sie w Minister-
stwie Le$nictwa walne zgromadzenie
cztonkéw oddziatlu stotecznego Stowa-
rzyszenia Inzynieréw i Technikéw Les-
nictwa i Drzewnictwa. Referat progra-
mowy wygtosit prezes Zarzadu Giow-
nego SITLID Konstanty Szczerbakow,
ktéory omawiajgc zadania Stowarzysze-
nia szczeg6lng uwage poswiecit donio-
stej sprawie postepu technicznego.

Wiceprzewodniczacy ustepujagcego Za-
rzgdu Oddziatu Wactaw Gtlowacki od-
czytat sprawozdanie z dziatalnosci od-

Sadu Kolezen-

Str. 23 (167)

formy wydawnictwa. A wigec np. moze
za obszerne (dla praktykéw-drzewiarzy)
sag przeksztalcenia wzoréw okreslaja-
cych wilgotno$¢ drewna itp., mniej in-
teresujgce beda tablice pomocnicze do
obliczen wytrzymatos$ci, rysunkow —
bardzo zresztg plastycznych — jest za
mato, brak zupetnie fotografii. Nie moz-
na usterek tych uwaza¢ za wade, bo
albo wynikajg one z potrzeb wyzszych
uczelni, albo tez z ograniczonych w za-
kresie mozliwosci ilustracji skryptu.

Do wad rzeczywistych zaliczy¢ moz-
na zbyt skgpe wiadomosci o wplywie
wad na wytrzymato$¢ drewna i drobne
niescistosci, np. okreSlenie, ze szerokos¢
bielu w drewnie sosny pospolitej wy-
nosi 1/3 promienia (zamiast: najczes-
ciej okoto 1/3 promienia) lub niedoktad-
ne zredagowanie zdania o trudnos$ci
suszenia drewna debowego (str. 359),
sugerujgce mimo woli, ze trudne w su-
szeniu jest waskostoiste drewno debo-
we.

Sa tc jednak usterki bardzo drobne
i zupetnie nie majgce wpltywu na war-
tos¢ tego powaznego dzieta, ktére po-
winno znalez¢ sie w bibliotece kazdego
drzewiarza. Nalezy tylko wyrazi¢ zdzi-
wienie i zal pod adresem wydawnictwa,
ze dzieto o takim znaczeniu praktycz-
nym i dydaktycznym wydane zostato w
nakladzie zaledwo 500 egzemplarzy, co
uniemozliwi korzystanie z niego szer-
szym kotom drzewiarzy.

St. Rzadkowski

dziatu i plan pracy na okres nastepny.
Plan ten przewiduje pogtebienie dzia-
talnosci oddzialu w powigzaniu z akcjag
postepu technicznego i akcji odczytowo-
szkoleniowej.

Po dyskusji wybrano nowy zarzad
oddziatu, ktérego przewodniczagcym zo-
stal ponownie ob. Bolestaw Saczuk,
wiceprzewodniczagcymi zostali: ob. Zbig-
niew Kulczycki i Stanistaw Banasz-
kiewicz, sekretarzem — Kazimierz Ku-
rowski, skarbnikiem — Bolestaw Te-
kielski. Ponadto do zarzadu weszli: ob.
ob. Wactaw Btowacki, Julian Szczuka,
Tadeusz Drouet, Juliusz Bisanz, Leon
Znamirowski, Tadeusz Bogacki, Witold
Jakutowi«: i Borys Brennejzen.

B. G.

KURS PRZYGOTOWAWCZY DO
EGZAMINU NA STOPIEN INZYNIERA

Stowarzyszenie Inzynieréw i Techni-
kéw LeS$nictwa i Drzewnictwa w br. u-
ruchamia po raz trzeci kurs korespon-
dencyjno-przygotowawczy do egzaminu
na stopien inzyniera lesnika lub inzy-
niera technologa drewna.

Rozpoczecie kursu przewidziane jest
w miesigcu sierpniu, a okres trwania
kursu — na 10 miesiecy.

Koledzy ubiegajacy sie o przyjecie na
kurs powinni ztozy¢ w terminie do 15
lipca br. w swoich Oddziatach Stowa-
rzyszenia odpowiednie dokumenty. Po-
dania nalezy kierowac¢ wylgcznie przez
Oddzialy SITLiD-u. O szczegétach za-
interesowani dowiedzg sig w Oddzia-
tach Stowarzyszenia.



KOMUNIKAT

Biblioteki Naczelnej Organizacji Technicznej
Warszawa —Czackiego 3/5

Biblioteka Gldiona — posiada:

Czytelnig czasopism obejmujgacg 1650 tytutdw czasopism technicznych

Bibliotekg podreczng z dziatami:
encyklopedii w 500 woluminach
stownikéow w 200 .
podrecznikéw podstawowych w 600 "

K siegozbior w ilosci 12000woluminéw, obejmujacy wydawnictwa techniczne, technicz-
no-gospodarcze i literature marksistowskag

Biblioteka uzupetnia stale swdéj ksiegozbior wszelkimi nowymi publikacjami technicz-
nymi polskimi i zagranicznymi, jak réwniez wydawnictwami antykwarycznymi
Biblioteka i Czytelnia czynne sg codziennie w dni powszednie w godz. 9— 19

Biblioteki Oddzialowe NOT w Biate]j Jeleniej Gorze Opolu
. Bialymstoku Katowicach Ptocku
N Bielsku Kielcach Poznaniu
., Bydgoszczy Krakowie Szczecinie
. Czestochowie Lublinie Watbrzychu
. Gdansku todzi Wroctawiu
, Gliwicach Olsztynie

sg zaopatrzone w najnowszg literature techniczng polskg i zagraniczng

posiadajg: ksiegozbiory obejmujagce wydawnictwa techniczno-gospodarcze, ogélno-

techniczne i branzowe oraz literature marksistowskg. Sg dobrze zaopatrzone
w techniczne czasopisma polskie i zagraniczne, w szczegolnosci radzieckie.

CZYTAJCIE PROPAGUJCIE

GLOS PRACY

ORGAN CRZZ

GLOS PRACY jest towarzyszem vrobotnika, technika, inzyniera
W ICH CODZIENNEJ WALCE 0 NOWE, POSTEPOWE MEDOTT
TECHNIKI | ORGANIZACJI PRACY, O ZWIEKSZENIE WYDAJNOS-
Cl PRACY, O PELNA, TERMINOWA REALIZACJE PLANU SZES

CIOLETNIEGO.

GLOS PRACY POWINIEN BYC w kazdej s$wietlicy, w kazdym domu

TECHNIKA, WE WSZYSTKICH CZYTELNIACH CZASOPISM.

GLOS PRACY  MOZNA PRENUMEROWAC U KOLPORTERA FABRYCZNEGO



Cena numeru zt 6.—

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne

* .

Nowosci wydawnicze

ALEKSIEJEW A. E. Konstrukcja maszyn elektrycznych.
Ttum. z ros. W. Petczewski. 1953, s. 374, zt 59,50 (w opra-
wie)

BIRSZENK A.: Piece mieszkaniowe i trzony kuchenne. Bu-
dowa i uzytkowanie. 1953, s. 144, zt 7.80

BLAUTH T., DEBOWSKI Z.: Dozér i konserwacja maszyn
budowlanych. 1953, s. 133, zt 7.70

BYSZEWSKI S.: Chiodnie automatyczne w sieci dystrybu-
cyjnej. 1953, s. 148, zt 8.80

CHWALA A:: Pomocnicze $rodki chemiczne w przemysle
widkienniczym. Ttum. z ros. J. Gosiewski i L. Zétowski.
1953, s. 320, zt 41— (w oprawie)

CIBOROWSKI J.: Inzynieria chemiczna. Cze$¢ t. 1953, s. 233,
zt 27— (w oprawie)

DABROWSKI L.: Ochrona pracy w miynarstwie zbozowym.
1953, s. 183, zt 10—

Elastomery 1 plastomery. Tom | — Podstawy teoretyczne.
Thum. z ang. zespo6t. 1953, s. 476, zt 47— (w oprawie)

GARLINSKI B.: Architektura polska 1950—1951. Album
1953, s. 211, zt 110— (w oprawie)

GROSZKOWSKI J.: Technologia wysokiej prézni. 1953, s. 348,
zt 36— (w oprawie)

JAROSZ K., STEIN R., ZIEBORAK K.: Odwadnianie spiry-
tusu. 1953, s. 208, zt 12.50

KAMLER J., KAMLER W.: Pralnie. 1953, s. 162, zt 13,30

KARPINSKI P. A.: Metoda inz. Kowalowa w hutnictwie.
Ttum. z ros. Z. Corradini. 1953, s. 26, zt 1.30

LECH W.: Pitne soki owocowe. 1953, s. 116, zt 5,90

LIS B.: Liczniki energii elektrycznej. Dziatanie — Uzytko-
wanie — Instalowanie. 1953, s. 140, zt 7.50

Magazynowanie produktéw spozywczych w zaktadach zywie-
nia zbiorowego. Praca zbiorowa. 1953, s. 168, zt 9.—

NOWACKI W., DABROWSKI R.: Silosy. Metody obliczen
i konstrukcja. 1953, s. 301, zt 77,50 (w oprawie)

Oswietlenie zakladéw przemystowych. Stowarzyszenie Elek-
trykéw Polskich. Polski Komitet Os$wietleniowy. 1953,
s. 336, zt 20.50

POZIN M. E.: Technologia soli mineralnych. Ttum. z ros.
zespot. 1953, s. 548, zt 46.—

SZWARCSZTAJIN E.: Przemy$l papierniczy w Planie Sze-
Scioletnim. 1953, s. 86, z} 4—

TROICKI Ch. L.: Eksploatacja i remont maszyn budowla-
nych. Ttum. z ros. W. Dzik. 1953, s. 320, zt 12.80 (w opra-
wie)

WALEWSKI E.,, ROSZKOWSKI S.: Ochrona pracy w odlew-
niach. 1953, ;s. 243, zt 12.50

WOROPAJEW I. S.: Kompleksowa mechanizacja matej od-
lewni. Ttum. z ros. J. Lutostawski. 1953, s. 88, zt 5.70

WOZNIAKIEWICZ W.: Materiatloznawstwo futrzarskie. 1953,

s. 260, zt 21.— (w oprawie)

Wyktady o mechanizacji robét gorniczych. Zeszyt 1 — Sro-
dowiska goérnicze, wiertarki i obudowa przodkéw zme-
chanizowanych. Instytut Mechanizacji Goérnictwa. 1953,
s. 191, zt 16.50

Wyktady o mechanizacji robét goérniczych. Zeszyt 2 — Wre-
biarki i kombajny. Instytut Mechanizacji Gérnictwa. 1953
e. 175, zt 14.40

Wykiady o mechanizacji rob6t goérniczych. Zeszyt 3 — ta-
dowarki kopalniane. Instytut Mechanizacji Gdrnictwa.
1953, s. 111, zt 8.80

Ksigzki wydane poprzednio
BOREJDO |I.: Hutnictwo w Planie SzesScioletnim. 1952, s. 75
zt 6.—

GEHORSAN L.: Komunikacja kolejowa w Planie Szes$cio-
letnim. 1952, s. 72, zt 6—

GOLANSKI H.: Wyzsze szkolnictwo techniczne w Planie

Szescioletnim. 1952, s. 107, zt 12—

LUTOSLAWSKI J.: Odlewnictwo w Planie Szescioletnim.
1952, s. 134, zt 10—

LASKOW J.: Energetyka w Planie Sze$cioletnim. 1952, s. 145.
zt 12—

MUSZYNSKI Z.: Wynalazczo$é pracownicza w Planie Sze-
Scioletnim. 1952, s. 42, zt 3—

Niektére kierunki rozwoju techniki w Planie Szescioletnim.
Praca zbiorowa pod red. |. Bursztyna. 1952, s. 194, zt 1z —

OSMYCKI A.: tagcznos¢é w Planie Szescioletnim. 1952, «. 75,

zt 5—

RIEDEL A.: Drogi wodne w Planie Szescioletnim. 1952, s. 67,
zt 8.—

TOPOLSKI I.: Budownictwo przemystowe w Planie Szescio-

letnim. 1952, s. 95, zt 8.—

TYBOR L.: Przemyst wibdkienniczy w Planie Szescioletnim.
1952, s. 144, zt 11—

W ISLICKI A.: Mechanizacja budownictwa w Planie Szescio-
letnim. 1952, s. 150, zt 13—

Do nabyda w ksiegamiach tednicanych DOMU KSIAZKI



