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Swieto Wolnosci i Konstytucji

22 lipca obchodzimy corocznie jako Swieto Wolnosci. Ogto-
szony przed dziewieciu laty w Lublinie Manifest Pol-
skiego Komitetu Wyzwolenia Narodowego stat sie zrebem
Polski Ludowej, rzadzonej odtad przez robotnikéw i chto-
pow. Manifest PKWN wydany zostat na pierwszym skrawku
ziemi ojczystej, wyzwolonej przez bohaterska Armie Radziec-
ka i walczace u jej boku Wojsko Polskie. Dlatego dzien
22 Lipca obchodzimy jako rocznice oswobodzenia kraju i na-
rodu z jarzma niewoli faszystowsko-hitlerowskiej i zarazem
spod rodzimej witadzy obszarniczo-kapitalistycznej. Dziewiec
lat trwa juz wielkie dzieto nowej historii Polski — budowa
ustroju, ktéry nie zna wyzysku cztowieka przez cziowieka,
ustroju socjalistycznego.

Dzien 22 Lipca 1953 r. stanowi réwniez pierwszg rocznice
uchwalenia przez Sejm, bedacy najwyzszym przedstawicie-
lem narodu — Konstytucji Polskiej Rzeczypospolitej Ludo-
wej. Artykut | Konstytucji glosi, iz ,W Polskiej Rzeczypo-
spolitej Ludowej wtadza nalezy do ludu pracujgcego miast
i wsi“. Konstytucja pahstwa ludowego jest jednoczes$nie kon-
tynuacjag i realizacjag programu ustrojowego Manifestu
PKWN.

Droga, po ktérej toczag sie i rozwijajg dzieje nowej Polski
jest prosta i konsekwentna. Wszystko, co sie¢ w kraju dzieje,
odbywa sie pod hastem: przez lud dla ludu ku lepszej,
szcze$liwszej przysztosci ojczyzny i wszystkich ludzi pracy.

Konstytucja nasza jest uwienczeniem zwyciestwa wielo-
letnich walk wszystkich postepowych, Swiattych patriotéw,
poczawszy od okresu polskiego, wspanialego Odrodzenia,
wszystkich ptomiennych bojownikéw o ,,wolno$¢ waszg i na-
szg“, wszystkich bohaterskich rewolucjonistéw, catej polskiej
klasy robotniczej. Zagubiona w ustroju kapitalistycznym
pamie¢ o osiggnieciach naszego Odrodzenia odzyta dopiero
w Polsce robotniczo-chtopskiej; zajasniaty peitnym blaskiem
nazwiska uczonych i pisarzy, ktérych wkiad do skarbnicy
kultury narodowej zapoczatkowat bezcenne tradycje polskiej
my$li odkrywczej i postepowej.

Tradycje Odrodzenia, mimo olbrzymiej réznicy czasu i sto-
sunkéw spotecznych, sa nam szczegdlnie bliskie dlatego —
ze idea humanizmu tamtej epoki jest réwniez przewodnig
ideg ustroju socjalistycznego, albowiem celem wszelkiej dzia-
talnosci naszej jest cztowiek i jego dobro. Marzenia ludzi
Odrodzenia realizuje wiec epoka socjalizmu. Mikotajowi
Kopernikowi — twércy rewolucyjnej teorii budowy wszech-
Swiata — sklada hotd nie tylko jego witasny nardd, lecz
réwniez cata postepowa ludzko$é. Swiadcza o tym uroczy-
stosci kopernikowskie niemal we wszystkich krajach Swiata.

Rok Odrodzenia i Rok Kopernikowski poprzedzajg jubi-
leusz dziesieciolecia Polski Ludowej, jaki przypada w 1954 r.

Kazda rocznica 22 Lipca pozwala podsumowaé¢ dotychcza-
sowy dorobek ludu pracujgcego. Jest on duzy i z kazdym
rokiem coraz wigkszy. Nie stoimy w miejscu, nie zadowala-
my sie zdobyczami minionych lat, przeciwnie — nasze bu-
downictwo socjalistyczne zwieksza nieustannie skale pro-
dukcji, a wytwarzane dobra osiggaja coraz wyzsze wskaz-
niki. Z tym wiekszg duma moze sie radowacé¢ polska klasa
robotnicza, a wraz z nig najszersze masy ludnosci pracuja-
cej, z olbrzymich sukceséw swej zacietej walki o lepsze
iuiro. Okres miedzy Manifestem PKWN a 9 rocznicg 22 Lipca
wypetnity lata ofiarnego trudu i ciezkiej pracy. Ramie w ra-
mie z bohaterskim robotnikiem walczy z catlym oddaniem
nasza inteligencja techniczna. Sukcesy rewolucji technicznej
w kraju, tak ubogim i zacofanym przed wojna, sg coraz
widoczniejsze. Ukazuja je liczby.

W 1952 r. w poréwnaniu z 1951 r. produkcja przemystowa
wzrosta o 20 proc., osiggajagc w stosunku do 1949 r. wskaznik
I ’i Proc.; w poréwnaniu z okresem przedwojennym wzrost
en jest czterokrotny (w przeliczeniu na gtowe ludnosci);

wydajnos¢ pracy podniosta sie o 13 proc.,

obszar zasiewéw zwiekszyt sie o 142 tys. ha;
8(i)|(())0éé spétdzielni produkcyjnych zbliza sie obecnie do liczby

dochéd narodowy przewyzszyt o 10 proc. dochéd z 1951 r;

dzial gospodarki socjalistycznej w tworzeniu dochodu na-
rodowego osiggnat 75 proc.;

akumulacja przedsigbiorstw socjalistycznych wzrosta o 9,3
proc.;

liczba os6b pracujacych poza rolnictwem wynosita w 1952 r.
ok. 5.230 tys., co oznacza podwojenie w poréwnaniu z okre-
sem przedwojennym;

z wczasow pracowniczych, optacanych przez Panstwo, ko-
rzysta rocznie ok. p6t miliona ludzi pracy;

w ramach gospodarki uspotecznionej zbudowano w latach
194G 1952 ok. 650 tys. izb mieszkalnych zaopatrzonych
w wode, $wiatto, kanalizacje;

w 1952 r. mieliSmy 14-krotnie wiecej niz w r. 1938 dzieci
w zitobkach, 5-krotnie w przedszkolach, 2,5-krotnie wiecej
t6zek szpitalnych (liczac na 10 tys. mieszkancow), 11-krotnie
wiecej osrodkéw zdrowia.

~Obecnie ani jedno dziecko nie znajduje sie poza szkoia.
Liczba uczniéw w 1953 r. osiggnie 85,8 proc. wobec 43 proc.
przed wojng, liczba studentéw natomiast wynosi¢ bedzie
136 tys. wobec 48 tys. w 1937 r. llos¢ katedr na wyzszych
uczelniach wzros$nie do 2.239, tj. do liczby trzy razy wiek-
szej niz przed wojna.

llos¢ t6zek w szpitalach i izbach chorych wzro$nie o 10.771
tj. o tyle, ile przed wojng przybywato w ciggu 10 lat.

Najbardziej jednak wymowne sg cyfry przyrostu natural-
nego, ktéry wzrést z 10,7 w r. 1938 do 19 w r. 1950 — na
1.000 mieszkancow. llosé urodzenn wzrosta z 24,5 w 1938 r. do
30,6 w r. 1950, a ilos¢ zgondéw spadta z 13,8 w 1938 r. do 11,6
w r. 1950. Dlugos¢ zycia zwigkszyta sie w Polsce o 18 proc.
w poréwnaniu z okresem przedwrzesniowym.

Oto w przekroju cyfrowym zdobycze kraju, osiagniete
w najwazniejszych dziedzinach pracy i zycia w warunkach
wiadzy Iludowej, oto fundament szczesSliwej przysziosci
wszystkich ludzi pracy. llez pokrzepiajagcej sity zawieraja
powyzsze stwierdzenia statystyczne, jakiz moralny bodziec
stanowig one do dalszej rzetelnej pracy, ilez w nich praw-
dziwego patriotyzmu mas pracujgcych, ktérych wysitki ce-
mentuje program Frontu Narodowego.

Obecnie walka o realizacje 4 roku Planu 6-letniego toczy
sie na szerokim froncie, obejmujac caty kraj, ktéry zamienit
sie w jeden wielki plac budowy. Najwazniejsze dzi$ obiekty
to budowa Nowej Huty, Huty im. Bolestawa Bieruta, rozbu-
dowa huty ,Kos$ciuszko*, Zaktadow Goérniczo-Hut-
niczych w rejonie olkusko-chrzanowskim, elektrocieptowni
.Zeran“, elektrowni ,Jaworzno I1*“ i ,Czechnica", Fabryki
Samochodéw Osobowych w Warszawie i Fabryki Samocho-
déw Ciezarowych w Lublinie, Fabryki Maszyn Rolniczych
w Poznaniu, Dolnos$lgskich Zaktadéw Wytwdérczych Maszyn
Elektrycznych we Wroctawiu, Nadodrzanskich Zaktadow
Przemystu Organicznego ,Rokita* w Brzegu Dolnym, budo-
wa Zaktadéw Celulozy i Witbkien Sztucznych w Jeleniej
GOrze, Zaktadéw Przemystu Chemicznego w Os$Swiecimiu-
Dworach, Zaktadéw Przemystu Azotowego w Kedzierzynie,
szeregu nowych kopalh wegla kamiennego, budowa przed-
siebiorstwa przerébki wegla brunatnego w Koninie, cemen-
towni w Rejowcu oraz kiinkierni ,wiek I1“ w Ogrodziencu,
rozbudowa wezta warszawskiego, budowa linii kolejowej,
zbiornika wodnego w Goczatkowicach i wiele innych.

W budownictwie mieszkaniowym sposréd wielu osiedli
mieszkaniowych na czotlo wysuwa sie budowa miasta Nowa
Huta, miasta Nowe Tychy oraz Traktu Starej Warszawy.
Wyjatkowo doniostg inwestycje stanowi metro stoteczne.
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Réwnolegle wzrastajg zdobycze na froncie rewolucji kul-
turalnej. Zlikwidowalismy analfabetyzm, wzrastaja naktady
ksigzek, pism i czasopism, ros$nie nieustannie czytelnictwo.
Jest powszechna ambicjg ludzi pracy ciggle pogtebianie swej
wiedzy, roszerzanie wiadomos$ci og6lnych i fachowych.

.Polska przestata by¢ krajem niezaradnym, bezbronnym
i osamotnionym* (B. Bierut). Nie jestedmy juz wiecej ,ubo-
gim krewnym*“ w $wiecie, ani dostawca taniej sity roboczej,
ani tez igraszka na arenie panstw kapitalistycznych. Dzieki
trwatej przyjazni z wielkim Krajem Rad nasza niepodlegtos¢
jest zabezpieczona, a granice zachodnie sg rubiezami pokoju.

Dzieki bezinteresownej, szerokiej pomocy gospodarczej,
technicznej i naukowej narodu radzieckiego zdotaliSmy wy-
dzwigna¢ nasz kraj z wiekowego zacofania i wojennych ruin,
potrafiliSmy pchngé go na droge budownictwa socjalistycz-
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nego, przeistoczy¢ w przodujgce panstwo pod wzgledem roz-
woju przemystowego.

Z okazji 22 lipca odezwatla sie znowu $Swieza i piekna
tradycja klasy robotniczej, zapoczatkowana dopiero w Polce
Ludowej, mianowicie tradycja zobowigzan produkcyjnych.
Dla uczczenia IX rocznicy ogtoszenia Manifestu Lipcowego
budowniczowie Kombinatu Hutniczego im. Bolestawa Bieruta
podjeli jako pierwsi szereg cennych zobowigzan i wezwali
jednoczesnie masy pracujgce catego kraju, aby wzmozonym
wysitkiem uczcily $Swieto narodu. Apel ten podjety réwniez
zatogi zaktaddw pracy naszych przemystéw: leSnego, drzew-
nego i meblowego.

Naréd nasz, zjednoczony wokét bohaterskiej klasy robot-
niczej i jej partii, woko6t swego ukochanego wodza i nauczy-
ciela Bolestawa Bieruta kroczy¢ bedzie wytrwale droga no-
wych zwyciestw, w imie szczescia swej Ojczyzny.

Zastosowanie systemu Zandarowej w przemysle drzewnym

(0] systemie pracy Zandarowej i Agafonowej prasa codzienna zamiescita
zaden z nich nie omawiatl wyczerpujgco istoty metody

wiele artykutow,

radzieckich nowatorek. Ten brak w naszym

piSmiennictwie uzupetnita dopiero ksigzka S. Lewandowskiego, R. Frelka i Z. Sotuby pt. ,O peine wy-
korzystanie maszyn i najwyzsza jako$¢ produkcji“, wydana w roku 1952 przez CRZZ.

Istote systemu Zandarowej dobrze okreslit juz sam tytut publikacji,

z ktérego wynika, ze catos¢

systemu sktada sie z dwéch jaz. Pierwsza faza — to walka o ilo§¢ produkcji, podczas gdy druga faza

ktadzie gtowny nacisk na jakos¢.

SYSTEM pracy Zandarowej i Agafonowej zrodzit siew roku
1949 w Lublinieckich Zaktadach im. £. M. Kaganowieza,
gdzie obie komsomotki pracowaty w dziale mechanicznym.
Azeby zwiekszy¢é wykorzystanie obrabiarki, zdecydowaly, ze
praca przy jednej tokarce powinna odbywac sie przez trzy
zmiany. Prace swojg rozpoczely przy produkcji gwintéw zig-
czy wagonowych. Produkcja ta byta ,wagskim gardtem*
w zakladzie.

Na wstepie realizacji swoich zamierzen, nowatorki, do kté-
rych doszta jako trzecia Waleiferowa, dokladnie poznaly sie
z budowa i dziataniem obstugiwanej tokarki. Nastepnie pod-
daty ja obserwaciji i pilnie notowatly wszelkie niedociggnie-
cia, ktore hamowaly tok ich pracy. Po zebraniu materiatow
ustality na wspélnej naradzie, ze:

1 — tokarka ma czeste postoje na skutek braku dostatecz-
nej ilosci poHfabrykatow, niedostarczanych w pore przez dziat
kowalski,

2 — postoje powoduje réwniez ostrzenie noza,

3 — przy przekazywaniu stanowiska nastepnej zmianie to-
karka zwykle stoi bezczynnie okoto p6t godziny czasu.

W wyniku narady komsomotki postanowity:

1 — organizowaé¢ dostawe poiHabrykatow, zaréwno dla
siebie, jak i dla nastepnej zmiany, opartg o socjalistyczng
wzajemng pomoc jednej zmiany dla drugiej,

2 — przygotowa¢ komplet narzedzi (nozy) dla nastepnej
zmiany,

3 — przekazywaé sobie obrabiarke
zatrzymywania maszyny, a czyszczenie i
wac¢ w czasie pracy tokarki.

Wymienione punkty byty podstawa do podjetego na to-
karce socjalistycznego wspotzawodnictwa o jak najlepsze
i najpetniejsze wykorzystanie narzedzi.

Podjete wspotzawodnictwo, oparte o nowe metody pracy,
przyniosto juz w pierwszych dniach oczekiwane rezultaty.
Trzy robotnice, zamiast dotychczasowych 100 obrobionych
elementéw, przekazatly ze swoich tokarek kazda po 120— 140
nagwintowanych czesci. W krétkim czasie komsomotki wy-
konywaty juz po 200 — 300 detali, a w przeddzienh 1l-maja
osiggnety po 330 czesSci. Dzieki tym osiggnieciom pierwsza
czynnos$¢ produkcyjna przy obrébce ztgcz wagonowych prze-
stata by¢ ,waskim gardtem“ wydziatu mechanicznego. Pro-
dukcja oddzialu wagonéw podniosta sie o 1/3.

Tak wiec jasno wynika, ze:

w koncu zmiany bez
oliwienie dokony-

1 — odpowiedzialno$¢ kazdego robotnika za przygotowa-
nie narzedzi i materiatow,

2 — obowigzek troski o peilne wykorzystanie maszyn,

3 — przyjeta zasada przekazywania maszyny w peinej go-

towosci nastepnej zmianie,

wszystko to przyczynito sie do powaznego zwigekszenia wy-
dajnosci pracy, do podniesienia wykonywania norm produk-
cyjnych.

WALKA Z BRAKOROBSTWEM

Druga faza systemu Zandarowej obejmuje walke z brako-
robstwem.

Trzy dzielne nowatorki nie zadowolity sie zwiekszeniem
produkcji pod wzgledem ilosci. Zdawatly sobie bowiem spra-
we, ze cze$¢ produkowanych przez nie elementéw ulega zbra-
kowaniu, co niewatpliwie wplywa ujemnie na ksztaltowanie
sie kosztow wtasnych. Dla likwidacji tego stanu podjety one
walke o obnizke kosztéw wtasnych, przez dobre wykonywa-
nie kazdej czynnos$ci produkcyjnej. W prowadzonym dzien-

niku rejestrowaly rézne trudnosci, z jakimi sie spotykaty
w pracy, a ponadto doktadnie zapisywaly, ile nieodpowied-
nich potfabrykatow otrzymywaly z dzialu kowalskiego.

W ten sposéb komsomotki staty sie kontrolerami jakos$ci po-
przedniej czynnos$ci, dokonywanej w dziale kowalskim.

Na wezwanie wymienionych trzech komsomotek caty za-
ktad przystapit do wspdéizawodnictwa o jak najlepsze wy-
konanie kazdej czynnos$ci produkcyjnej. Podjecie tego wspot-
zawodnictwa miato olbrzymie znaczenie dla podniesienia
wszystkich wskaznikéw techniczno-ekonomicznych.

Dzieki tej wyzszej formie socjalistycznego wspéizawod-
nictwa uzyskano:

1 — zmniejszenie do minimum brakéw produkcyjnych,

2 — podniesienie jakosci produkciji,

3 — zmniejszenie czasu pracy przy obrébce kazdego ele-
mentu,

4 — obnizenie kosztow wilasnych catego procesu produk-

cyjnego, co wyrazato sie wykonaniem planu obnizki w 103,7
proc. podczas gdy w poprzednim okresie plan ten wykonano
tylko w 100,4 proc.

ZA PRZYKLADEM RADZIECKICH NOWATOROW

Zagadnieniem przystosowania systemu Zandarowej do pol-
skiego przemystu drzewnego zajat sie Zaktad Badania i Roz-
powszechniania Przodujacych Metod Pracy IE i OP.*

W praktyce system ten zastosowaly pierwsze w krajowym
przemy$le drzewnym dwie brygady miodziezowe ZMP, Marii
Turkiewicz pierwszej kobiety w Polsce formowacza sklejki
przy prasie (presera) oraz F. Gotebniaka, zatrudnione w Orze-
chowskich Zaktadach Przemysiu Drzewnego.

Brygady te dla uczczenia programu Frontu Jedno$ci Na-
rodowej podjely wspotzawodnictwo w zakresie petnego wy-
korzystania maszyn i uzyskania najwyzszej jako$ci produk-
cji — w oparciu o doswiadczenia swoich koiezanek, komso-
motek Zandarowej i Agafonowej.

Dotychczasowe metody pracy w brygadach zostalty wnikli-
wie przeanalizowane za pomocg obserwacji. Cennym uzupet-
nieniem tych obserwacji byty przeprowadzone fotografie dnia

* |[E 1 OP — Instytut Ekonomiki i Organizacji Przemystu, b. GIP—
Gtéwny Instytut pracy.

jednak
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Rys. L Maria Turkiewicz przy prasowaniu sklejki.

roboczego. Wyciggniete wnioski z obserwacji fotografii stwier-
dzily straty czasu roboczego, ktére wynosity w kazdej bry-
gadzie okoto dwoéch godzin dziennie.

Gtéwna przyczyna tych strat lezata w Zle przeprowadzonej
zmianowos$ci. Kazda z brygad pracowata tylko dla siebie
i nie interesowata sie pracg brygady zmieniajgcej. W wyniku
takiego stosunku brygada, ktéra przychodzita do pracy, za-
stawata stanowisko robocze nieprzygotowane do dalszej pro-
dukcji. Przy prasie brak byto péHabrykatow, sama za$
maszyna nie byta nasmarowana, a w walcach klejarskich
brak byto gotowego kleju.

Tak wiec na czynnos$ci zwigzane ze smarowaniem prasy,
z przygotowaniem kleju i dowiezieniem poéiabrykatu, jak
rowniez z odwiezieniem gotowej sklejki, tracono wiele cen-
nego czasu, w ktérym prasa stata nieczynna. Dowozenie po6t-
fabrykatéw zabierato wiele czasu rowniez w trakcie dniowki
roboczej. Po materiat jechata nieomal cata brygada, a prasa
w tym czasie miata postdj.

Podobnie byto przy zakonhczeniu dnia roboczego. Produkcje,
przerywano na p6t godziny przed zakonczeniem pracy. Czas
ten robotnicy zuzywali na uprzatniecie stanowiska robocze-
go, na odwiezienie gotowej sklejki, na mycie sie i przebie-
ranie.

Od pamietnego dnia, kiedy podjeto zobowigzania styl pra-
cy w brygadach ulegt radykalnej zmianie.

W oparciu o socjalistyczng wspotprace brygada oddawata
zmianie nastepnej prase naoliwiong i gotowg do dalszej pro-
dukcji. Przy prasie lezata na pryczach odpowiednia partia
potfabrykatow, wystarczajgca na pierwsze godziny pracy.
Dalszy dowéz poéiHabrykatow w ciggu dnia roboczego wy-
konywatl specjalnie wyznaczony do tego celu robotnik.
W walcach klejarskich czekat na nowg zmiane Swiezo zaro-
biony klej. Na stanowisku roboczym panowat tad i porzadek,
przy czym sprzatanie odpadéw przeprowadzano biezgco
w ciggu dnia roboczego, czynnos$ci te pokrywajac czasem
maszynowym. Rytm pracy byt taki, ze reczne czynnosci zwig-
zane z przygotowaniem pakietu do zaladunku prasy réwniez
byty catkowicie pokrywane czasem maszynowym prasowania
sklejki. Na zakonhczenie dnia pracy ustawiano za prasg pusta
prycze, na ktédrej zmiana nastepna mogta sktada¢ wyprodu-
kowang przez siebie sklejke.

Rys. 2. Szkolenie brygady mtodziezowej ZMP.
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Zalgczony wykres przedstawia zuzycie czasu na obstuge
prasy przed i po zastosowaniu nowego systemu pracy. Dane
do wykresu wyjeto z fotografii dnia roboczego, ktére wyko-
nano zaréwno przed, jak i po zastosowaniu systemu Zanda-
rowej.

P _ 18% = 7777, =4%=
|:| - czas ghjwny 330% " o6%
i czas pomocniczy \,
- czas przygotowac
cza-zakonczeniowy
i obst. stan. rob. % M * Uty 96T,
br. Tuk jpsicia br Gofr frrpke

Rys. 3. Zuzycie czasu roboczego w brygadach przed i po zastosowa-
niu systemu Zandarowej.

Z wykresu wynika, ze zar6wno w brygadzie M. Turkiewicz
jak i F. Gotebniaka nastgpito znaczne skrécenie czasu tra-
conego na czynno$ci przygotowawczo-zakonczeniowe i ob-
stuge stanowiska roboczego. Czas ten u M. Turkiewicz zma-
lat do 8 procent, co wynosi 38 minut w ciggu dnia a u Go-
tebniaka wynosi on zaledwie 4% czyli 19 minut.

Czas ten brygady zuzywaly na posmarowanie klejem tusz-
czki i utozenie pierwszego pakietu, zarébwno przy rozpocze-
ciu dnia pracy, jak rowniez i po przerwie obiadowej. W gra-
nicach tego czasu miescily sie rowniez rézne drobne czyn-
nosci zwigzane z obsluga stanowiska roboczego (dnidowki),
sktada sie z czasu maszynowego tzw. gtéwnego (tgt) oraz
czasu pomocniczego (t pom). Suma tych czas6w sklada sie
na czas witasciwego wykonania, czyli na czas produkcyjny.

Siadem racjonalnego wykorzystania dniéwki roboczej szedt
wzrost wydajnos$ci pracy, a Sredni procent wykonania* nor-
my z dotychczasowych 140 — 150 procent wzr6st do 190 —
— 250 procent.

W yniki te uzyskano juz w pierwszych dniach zastosowa-
nia systemu pracy radzieckich nowatorek. Sukces ten nie za-
dowolit jednak brygad mtodziezowych. W dalszej walce
0 obnizke kosztéw wtasnych postanowily one zwréci¢ uwa-
ge na jako$¢ produkcji i — wyeliminowa¢ braki.

Tak wiec przystgpiono do realizacji drugiej fazy systemu
Zandarowej. W tym czasie zaréwno M. Turkiewicz, jak
1 F. Gotebniak przeprowadzali obserwacje i pilnie notowali
przyczyny brakéw i zrédta r6znych trudnosci. W wyniku ob-
serwacii doszli oni do wniosku, ze braki spowodowane sg
gtownie przez:

1 — niedostateczng naprawe obtogow,

2 — zty stan $rodkow,

3 — zte i niewymiarowe tuszczenie.

Dzieki stwierdzeniu tych faktow i przedyskutowaniu ich
przez Rade Techniczng Wydziatu, zwrécono uwage majstrom
wydziatu tuszczarek i naprawy obtogéw na braki ich pra-
cy. ktére wplywaty niekorzystnie na jako$¢ produkowanej
sklejki. W wyniku interwencji usterki te zostaly usuniete,
co przyczynito sie do znacznego zmniejszenia brakéw. Przy-
ktad brygad mtodziezowych, ktére uzyskaty wzrost produkciji,
a tym sam wzrost zarobkéw, podziatat mobilizujgco na po-
zostate brygady obstugujagce dalsze dwie prasy, ktére réw-
niez przystapity do wspoéizawodnictwa.

Podjete przez caly dziat sklejek wspoétzawodnictwo wy-
maga jednak:

1 — stalego wspodidziatania i opieki ze strony organizacji
zwigzkowej i partyjnej,

2 —mScistej wspoétpracy majstrow z brygadami,

3 — prowadzenia systematycznego szkolenia zawodowego
przez inzynierbw — cztonkéw Stowarzyszenia Branzowego
NOT; szkolenie to powinno by¢ oparte o metode inz. Ko-
walowa.

Jasne jest, ze dalsze sukcesy produkcyjne bedg mogly
byé woéwczas uzyskane, jes$li zachowane zostang wyzej wy-
mienione warunki. Przeciwnie, nieprzestrzeganie ich moze
spowodowaé nawr6t do starych metod pracy, a tym samym
spadek wydajnos$ci produkcji. Tak wiec konieczne jest, aze-
by brygady wspoéizawodniczgce otoczono nalezytg opieka
i pogtebiono wspéiprace personelu inzynieryjno-techniczne-
go z robotnikiem.
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Nowoczesne traki polskiej produkciji

W produkcji obrabiarek do drewna przemyst Polski Ludowej poczynit powazne postepy. Swiadcza
o tym nowe typy obrabiarek wypuszczone ostatnio przez Fabryke Obrabiarek do Drewna w Bydgoszczy.

W RAMACH niniejszego artykutu zajmiemy sie opisem dwu

typoéw trakéw nowoczesnych, konstrukcji wymienionej na

wstepie fabryki: trakiem przewoznym typu GKT — 60.
Traki typu TPG | i Il sg trakami wysokosprawnymi, co

wynika z predkos$ci ruchu ramy (pit):

2 m0,6 * 280

k — _— =

2 esen

c— n m/se 5,6 m/sek *).

Trak pionowy typu TGP | i Il ma naped dolny. Wat gtow-
ny stalowy (o wytrzymatosci 68—80 kg/mm2 osadzony jest
na tozyskach watkowo-beczutkowych i wprasowany hydra-
ulicznie w kota zamachowe. Plyta fundamentowa wraz
z korpusem tozysk watu gtéwnego osadzona jest na funda-
mencie. Stojaki zeliwne majag prafil dwuteowy.

Koto pasowe napedowe wywazone, osadzone na wale gtow-
nym miedzy stojakami traka, zwigeksza jego statycznos$¢.
Trak ma naped indywidualny od motoru elektrycznego. Po-
przedni model tego typu traka miat dwa kota (robocze i ja-
towe) dla napedu pasowego od przystawki lub watu trans-
misyjnego.

Kota zamachowe z przeciwwagami osadzone sg na wale
gtébwnym na zewnatrz stojakoéw traka. Czopy korbowe sa
stozkowo osadzone na korbach k&t zamachowych.

Korbowody, kute i frezowane, majg przekr6j dwuteowy
(ktéry zmniejsza ich ciezar), a przy tym posiadajg odpowied-
nig wytrzymatos¢. Ich gtowice dolne osadzone sg w tozyskach
tocznych, a gérne — w $lizgowych.

* Wedtug klasyfikacji Wlasowa.

Rama stalowa od strony odbiorczej ma jedng pare suwa-
kéw pryzmatycznych. Reszta suwakéw jest ptaska. Suwaki
wykonano z zeliwa miekkiego.

Rame poruszajg dwa korbowody. W ten sposéb trak nadaje
sie bardziej do przecierania surowca o duzych wymiarach
Srednic, réznej twardos$ci i o niejednolitej strukturze. Wsku-
tek.tego dostosowany jest do naszych warunkéw — w prze-
ciwienstwie do trakéw wysokosprawnych z jednym korbo-
wodem, tgczacym dolng belke ramy z korbg watu gtéwnego,
ktory przy przecieraniu kt6d grubych i sekatych ulegat cze-
sto zerwaniu.

Prowadnice ramy, wykonane ze stali lanej, przykrecone sa
do stojakéw od strony” zewnetrznej. Jest to bardzo wazny
szczeg6t konstrukcji, ktéory pozwala na tatwe podregulowanie
prowadnic w miare potrzeby.

Prowadnice dolne sa nieco cofniete,
te nachylenie.

Walce posuwowe przednie, osadzone na zawiasach i otwie-
rane na boki utatwiajg dostep do ramy. Podnoszenie wal-
cow gornych odbywa sie pneumatycznie (ci$nienie 6 atm)
lub recznie.

rama ma wiec sta-

Mechanizm posuwowy podwdjny przerywany o dwu
mimosrodach napedzajgcych umieszczony jest w skrzynce
osadzonej na fundamencie. Mimos$rody osadzone sg na wat-
ku, ktory otrzymuje naped od czopa korbowego. O$ watka
lezy w przedtuzeniu osi watu giéwnego. Regulowanie posu-
wu gtbwnego moze sie odbywac¢ w czasie pracy traka. Me-
chanizm posuwowy pozwala na wilaczanie posuwu wsteczne-
go.

Smarowanie traka odbywa sie z centralnej pompy Boscha
o pojemnosci 1,5 litra. Regulacja smarowania odbywa sie
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przez wydtuzanie lub skracanie dzwigni lub przez dostoso-
wanie skoku ttoczké6w pompki. Smarowanie mimosrodéw
napedzajacych mechanizm posuwowy odbywa sie droga na-
petniania smaru przez korek skrzynki mimosrodéw. Pojem-
nos$¢ jej wynosi 5 litréw oleju. Podobnie smaruje sie me-
chanizm motoreduktora wo6zkéw trakowych. Pojemnos$é
skrzynki wynosi okoto 2,5 litra. Do smarowania zespoiu na-
pedowego i mechanizmu posuwowego uzywa sie smaréw
stalych. Smarowanie tozysk watu gtéwnego i reszty mecha-
nizmu odbywa sie przez zawory smarownicze. W celu racjo-
nalnego smarowania mechanizméw traka, woézkéw i ich
transporteré6w fabryka opracowata ,plan smarowania“

Ruch wézkéw trakowych jest zmechanizowany. W6zki tra-
kowe napedzane sg indywidualnie silnikami elektrycznymi
o mocy 4 KM. Urzadzenie napedowe dla wézkéw odbior-
czych, iak i same wézki wykonuje fabryka w dwoéch alter-
natywach w zaleznos$ci od tego, czy trak przeciera kiody, czy

pryzmy.
Charakterystyka trakéw TGP | i TGP Il

TGP | TGP Il
Swiatlo ramy traka mm 650 800
Maksymalna ilos¢ pit 18 22
Wysoko$¢ skoku ramy mm 600 600
llo§¢ obrotéw watlu w minucie 265 — 280 265 — 280
Minimalny przedwit miedzy walcami mm 200 250
Maksymalny przeswit miedzy walcami ,,mm 600 750
Posuw na 1 skok ramy mm 4—12 4—12
Srednica kota pasowego mm 1100 1100
Szeroko$¢ wienca kota pasowego mm 350 350
Teoretyczna wydajno$¢ pracy w I1godz. m3 10 16
Moc napedu KM 45—55 60— 70
Ciezar traka netto kg 8.900 10.500

Zawieszenie lub wymiana pit w ramie traka odbywa sie,
lak i we wszystkich typach trakéw, przy podniesionej ramie
do martwego potozenia i po zabezpieczeniu jej hamulcem
tasmowym. Nastepnie otwiera sie zawiasy obu przednich
Walcéw, obracajac ie wolno reka o 90°. Zawieszanie pit od-
bywa sie w zwykly sposéb. Po witozeniu przektadek miedzy
'Pity i lekkim usztywnieniu catego isprzegu $ciggaczami bocz-
nymi, pity naciaga sie poczatkowo przez wcisniecie rekg kli-
néw w uchwyty. Nastepnie sprawdza sie pion i kierunek pit.
Pity powinny by¢ tak zawieszone, by osie geometryczne
Ll;(;hwytéw przebiegaly w 1/3 szeroko$ci pit od podstawy ze-
ow.

Posuw pomocniczy odbywa sie w czasie wznoszenia sie
ramy traka, a gtbwny — w czasie jej opadania, przy czym
ma on pewne wyprzedzenie. Wielko§¢ posuwu pomocniczego
me moze by¢ zmieniona w czasie pracy traka, poniewaz za-
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lezy ona od przechytki pit w ramie i na odwrét — przechyi-
ka pit zalezy od wielko$ci posuwu pomocniczego. Zmieniana
moze byé w czasie pracy tylko wielko$¢ posuwu gtéwnego.

Poniewaz w omawianych trakach posuw pomocniczy moze
wynosi¢ 2—6 mm na skok ramy, trzeba z go6ry ustali¢, z jak
wielkim posuwem pomocniczym ma trak w danej chwili
pracowaé, by dostosowaé do niego przechytke pit lub od-
wrotnie. Przechytka pit musi by¢ jednak zawsze o 1 mm
wieksza od wybranej wielko$ci posuwu pomocniczego. Je-
zeli wiec ustalimy, ze posuw pomocniczy ma wynosi¢ np.
6 mm, to wielkos¢ przechytki pit mierzonej na 600 mm od-
cinku pity (odpowiadajacemu wysokos$ci skoku ramy) musi
wynosi¢ 7 mm. Aby jg uzyska¢, wysuwa sie pity w goérnych
uchwytach w przéd, a w uchwytach dolnych w tyt. W tym
celu nachyla sie doktadnie pite w $rodku sprzegu za pomo-
cg pochylomierza, a nachylenie reszty pit — wyréwnuje pod-
tug pierwszej. Nastepnie sprawdza sie pionowe i réwnole-
gte zawieszenie pit, po czym naciaga sie pity kluczem fab-
rycznym rozpoczynajac te prace od pity Srodkowej, a na-
stepnie na przemian — pity po obu jej stronach. Po ukon-
czeniu tych czynno$ci zamyka sie zawiasy z walcami posu-
wowymi.

Przed uruchomieniem traka na skalowanej dZzwigni posu-
wu pomocniczego ustawia sie suwak na zadanej liczbie, od-
powiadajacej wielko$ci posuwu pomocniczego w mm na skok
ramy. Nastepnie, stosujac sie do Srednicy i rodzaju przecie-
ranego surowca, dobiera sie wielko$¢ posuwu giéwnego
(poczatkowo nieznaczng) za pomoca obrotu kota recznego
(steru), przesuwajgcego wskaznik do odpowiedniej podziaitki
na drugiej skali, podajacej wielko§¢ posuwu w mm na skok
ramy.

Wézek odbiorczy.
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"W *“1* woézek odbiorczo-rozdzielczy z napgdem walcowym.

Uruchomienie traka nastepuje po zwolnieniu hamulcéw
przez wtgaczenie silnika elektrycznego i wlaczenie posuwu.
Instrukcja ruchu pozwala na peine zwigekszenie posuwu do-
piero w chwili, gdy ktoda przejdzie przez trak i uchwycona
zostanie przez wézek odbiorczy.

Jezeli traki maja urzadzenie pneumatyczne do podnosze-
nia gérnych walcé6w posuwowych, to podnoszenie i opuszcza-
nie ich w czasie pracy moze byé wykonywane z odlegtosci.

Wézki uruchamia obstugujgcy je robotnik, stojac na ich
pomoscie, naci$nieciem pedatu.

Naci$nigcie prawego pedatu wywotuje ruch wézka do tra-
ka, nacisniecie lewego — ruch wsteczny. Uchwycenie kiody
w ramiona i jej utozenie utatwiajg odpowiednie mechanizmy
woOzka. Zderzak umieszczony w podiodze w krancowym po-
tozeniu woézka powoduje samoczynne rozwieranie ramion
woézka.

Woézek odbiorézy rozdzielczy ma po obu stronach koétka
reczne do rozsuwania ptyt prowadzacych, ktére stuzg do
uchwycenia pryzmy. Material baczny natomiast przesuwa
sie po zewnetrznych stronach ptyt prowadzacych, transpor-
towany przez walce posuwowe wozka.

Prawidtowa praca traka zalezy od doktadnosci montazu
i nalezytej konserwacji. Konstruktorzy fabryki pracujg nad
dalszym udoskonaleniem traka.

Trak niski typu GKT — 60 .jest trakiem szybkobieznym
(c = 3,70 m/sek), a w swej konstrukcji pomys$lany jako trak
prﬁewoiny na specjalnym podwoziu, wyrabianym przez fab-
ryke.

Trak nadaje sie rowniez do pracy na staltym fundamencie.

STEFAN GORZYNSKI
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Trak przewozny.

Stojak traka, zeliwny, sktada sie z dwdch czesSci potgczo-
nych $rubami; wat gtobwny w tozyskach watkowo-beczutko-
wych o korpusach przylanych do bokéw stojaka.

Naped .pasowy od silnika elektrycznego. Trak posiada na-
ped gérny, a role kota napedowego spetnia tu jedno z kot
zamachowych umieszczonych na zewnatrz stojaka. Korbowo-
dy sa kute, frezowane, dwuteowe, majg tozyska watkowo-
beczutkowe.

Rama stalowa o lekkiej konstrukcji, dostatecznie jednak
wytrzymata jest w pracy przy peinym obcigzeniu pitami.
Rama posiada suwaki z drewna twardego, a w tym cztery
pryzmatyczne, cztery ptaskie. Podnoszenie ramy dzwigniowe.

Mechanizm posuwowy pojedynczy przerywany. Posuw kio-
dy do 15 mm na skok .ramy. Hamulec reczny tasmowy.

Gdy traf: pracuje na podwoziu, tory trakowe uktada sie
na koztach. Wo6zki trakowe sa szybkochwytne, prostej kon-
strukciji.

Charakterystyka traka typu GKT — 60

Swiatlo ramy traka mm 600
Wysoko$¢é skoku mm 400
llo§¢ obrotow na fundamencie statym w 1 min 265—280
llo§¢ obrotow na podwoziu w 1 min 205 220
Posuw na 1 skok ramy mm o__15
Srednica kota pasowego mm 1000
Szeroko$¢ wienca kota pasowego mm 170
Moc napedu KM 30

3000

Ciezar traka netto kg

ZJDOSWIADCZEN RADZIECKICH *)

Zabezpieczanie drewna Brzozowego i bukowego
przed zaparzaniem i zgnilizng

(Dokonczenie)

Zamrazanie drewna

Zabezpieczanie drewna sklejkowego metodg zamrazania
znalazto juz zastosowanie na skale przemystowg. Sposoéb
ten = laczacy wpltywy dwu zabezpieczajgcych czynnikéw:
niskiej temperatury i wysokiej wilgotnosci (matego wypet-
nienia powietrzem) drewna — jest bardzo pracochtonny
i dlatego moze by¢ stosowany gtownie do bardzo warto$cio-
wego drewna, jakim sg wyrzynki sklejkowe.

Metoda powyzsza polega na stosowaniu nastepujacych za-
biegoéw: zimg najpierw zamraza sie podstawe sztapla kitéd,

* Na podstawie pracy A. F, Wakina pt. ,,Zaszczyta bierijozowogo
syrija od zadychanija i gnilii. Trudy centralnogo nauczno-issledowa-

tki)elskogo Instituta Mechaniczeskoj Obrabotki Drewiesiny* Gosles-
isdat™1950.

nasypujac $nieg i wielokrotnie polewajagc go wodg, dopodki
nie utworzy sie odpowiednio gruba warstwa lodu.” Na tej
podstawie uktada sie warstwe wyrzynkoéw i przesypuje $nie-
giem, a podczas mrozu polewa sie woda. Na pierwszg war-
stwe ktadzie sie .nastepne w ten sam sposéb. Wierzch sztapla
zasypuje sie $niegiem, a nastepnie zlewa wodg. Oblodziate
sztaple zakrywa sie odpadkami sklejki i przesypuje warstwa
trocin. Na tak zabezpieczonym wierzchotku ustawia sie dach.
Boczne Sciany (ze wszystkich czterech stron) ostania sie pod-
wojnym plotem wypelnionym trocinami, a pomiedzy ogro-
dzeniem i sztaplem zamraza sie $ciany o grubos$ci ok. 0,5 m.

Zamrazaniu poddawany jest surowiec, kt6ry ma by¢ prze-
rabiany w drugiej potowie lata i jesienig. Kontrola jakos$ci
surowca wykazuje, ze przechowuje sie on bez zaparzenia tak



Zeszyt 7

Rys. 1. Sztapel lodowy nowego typu z uproszczonym przykryciem

(poprzeczny przekréj) a — Scianka sztapla bocznego ogrodzenia,

b — poszycie sklejkowe zewnetrzne i wewnetrzne, ¢ — lodowe wy-

petnienie przestrzeni pomigedzy sztaplami, d — zabezpieczone wy-

rzynki, e — termoizolacja z trocin, f — tupki opalowe, g — uprosz-

czone nakrycia ze sklejki gorszej jakosci, h — opory przyciskajace
sklejke, i — naturalne $niegowe podioze.

diugo, dopdéki w jego poblizu znajduje sie 16d. Przy Sredniej
natomiast termoizolacjrléd w polowie lata taje, utrzymujac
sie tylko wewnatrz i w dole sztapla.

Z przyczyn nastreczajacych trudnos$ci wyptyneta koniecz-
no$¢ uproszczenia i potanienia metody zamrazania drewna.

W tym celu badacze radzieccy opracowali nowy jego system
i w opisanej uprzednio metodzie wprowadzono zmiany (patrz
rys. 1)

a — zamiast sztucznej lodowej podstawy ograniczono sie
do ubicia naturalnej $nieznej pokrywy;
b — miedzy nizsze a $rednie warstwy sztapla nasypywa-

no — zamiast petnej pokrywy $nieznej — tylko pasy ze $nie-
gu na brzegach i wzdtuz czotowych stykéw wyrzynkéw;

¢ — odstgpiono od lodowego ogrodzenia $cian i od kosz-
townego dachu.

Praktyczne préby wykazaly, ze zmieniona metoda jest kil-
kakrotnie tansza od pierwotnej, przy jednoczesnym niewiel-
kim obnizeniu zabezpieczajgcego dziatania.

Termoizolacje znacznie uproszczono. Z wierzchu nasypuje
sie grzedami trociny nad lodowym wypetnieniem przestrzeni
miedzysztaplowych. Wierzchnig warstwe wyrzynkéw przy-
sypuje jsie trocinami tylko wzdtuz stykéw bocznych powierz-
chni. Boczna termoizolacja sktada sie z wyrzynkéw niskiej
jakosci lub wyrzynkéw opatowych, okrytych sklejkg. Dachy
wykonano dwu lub jednospadowe za pomocag prostego na-
tozenia arkuszy sklejki ,na zaktad“.

Sniégowe sztaple odrézniajg sie od lodowych tylko tym, ze
$nieg w nich nie jest polewany woda.

Na podstawie dalszych eksperymentalnych badan oraz
uzupetniajacych obliczen ustalono nastepujace okresy zabez-
pieczenia brzozowych wyrzynkéw przy zamrazaniu w warun-
kach trzeciej strefy klimatycznej Zwigzku Radzieckiego
(zblizonej do naszego klimatu):

a — w pierwotnym sztaplu — jednak bez lodowej podsta-
wy, z czeSciowym wypetnieniem $niegiem dolnych i $rednich
warstw oraz petnym wypetnieniem Sniegiem goérnych
warstw — do sierpnia;

b — w uproszczonym sztaplu z zupetnie szczelnym dachem
do potowy sierpnia; bez dachu, tzn. z uproszczonym przy-
kryciem sklejkag — do potowy lub konca lipca;

¢ — przy zasypywaniu $niegiem bez polewania woda ($nier
gowe sztaple) diugotrwato$¢ zabezpieczenia w kazdej z po-
danych wyzej odmian sztapla skraca sie przypuszczalnie
o jeden miesigc.

SPLAW | WODNE ZABEZPIECZENIE DREWNA

Sptawiane drewno buka i brzozy szybko pograza sie w wo-
dzie i tonie. W celu przediuzenia okresu ptywania bukowych
ktéd instrukcje radzieckie zalecaja, smarowanie cz6t. Ekspe-
rymentalnie sprawdzono tez, ze klody brzozowe z czotami
zasmarowanymi mazidtami utrudniajgcymi wysychanie (ole-
istymi) zachowatl 2—5 krotnie dluzsza zdolno$¢ ptywania.
Jeszcze lesze wyniki osiggano poddajac drewno w okresie
Wegetacyjnym O©Owiednieciu za pomoca korony, a nastepnie
Powlekajgc czota kiéd oleistymi mazidtami. Jednak odpor-
no$¢ takicn ki6d na zaparzanie po sptawie nie jest ieszcze
zbadana.

W drewnie brzozowym podczas diugotrwatego sptawu
wyksztalca sie sztuczny wodny std6j widoczny na czole kto-

wilgotno$¢ drewna w takim stoju wynosi przypuszczal-
ie ok. 130%. Jezeli jczota nadmiernie wilgotnej klody powlec
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mazidtami utrudniajgcymi wysychanie, to drewno takie bar-
dzo dobrze przeciwstawia sie czotowemu zaparzeniu. W przy-
padku nie zabezpieczenia cz6t wilgo¢ z nich szybko paruje,
a strefa wodnego stoju okazuje sie catkowicie porazona zbru-
natnieniem, pdézniej sinizng i zgnilizng.

Na drewnie brzozowym, znajdujagcym sie diuzszy czas pod
wodg, obumiera kora oraz powstaje w nim okrezny wodny
st6j, ktéry po-wyjeciu drewna z wody szybko przechodzi
w okrezne zbrunatnienie. Jezeli jednak drewno takie nie-
zwlocznie po wydobyciu z wody utozyé w S$ciste sztaple, to
uszkodzenie przenikajace od bocznych powierzchni rozprze-
strzeniajg sie znacznie wolniej ze wzgledu na bardzo powol-
ne wysychanie drewna. Najprawdopodobniej szybkiemu zbru-
natnieniu sptawianego drewna sprzyjajg bakterie, ktére zda-
zyly przenikngé do drewna w czasie zanurzenia w wodzie,
a takze niektére grzyby, np. Verticillium glaucum.

Pomimo tych niekorzystnych okoliczno$ci, wodne sktado-
wanie nalezy uzna¢ za jeden z lepszych i jpewniejszych spo-
soboéw zabezpieczenia drewna. Baseny zalewane powinny
mie¢ niewielkg pojemno$é¢, lub by¢ dzielone na izolowane
niewielkie czesci z samodzielnymi urzadzeniami do zalewa-
nia i oprézniania. Pojemnos$¢ takiej czesci powinna odpowia-
da¢ okoto jednotygodniowej zdolnosci produkcyjnej zaktadu.

MOKRE PRZECHOWYWANIE DREWNA

Zamrazanie i zatapianie drewna jako sposoby zabezpiecze-
nia go przed zaparzeniem i zgnilizng sg dobrze znane ze
swej skuteczno$ci. Jednakze wykazuja one szereg niedoma-
gali, z ktérych najwazniejsze omdéwiliSmy. Ujemne strony
omawianych metod sktonily radzieckich badaczy do poszu-
kiwania innych, lepszych i tanszych metod przechowywania
drewna lisciastego beztwardzielowego. Wyprébowano przede
wszystkim zraszanie, stosowane z bardzo dobrym skutkiem
przy drewnie iglastym. Préby z drewnem brzozowym oraz
bukowym nie daly pozytywnych wynikéw. Podczas wszyst-
kich préb drewno zaparzato sie i gnito. Nawet najsilniejsze
polewanie nie chronilo drewna przed porazeniem.

Podczas badan stwierdzono, ze zgnilizna w drewnie brzo-
zowym zaczyna pojawia¢ sie przy wilgotnosci tylko niez-
nacznie nizszej od wilgotnos$ci drewna $wiezo Scietego.

Zaparzaniu podlega réowniez drewno bardziej wilgotne -je-
zeli przez dluzszy czas temperatura powietrza odpowiada
optimum rozwoju grzyb6w oraz jezeli grzybnia juz rozrosta
sie czesciowo na powierzchni atakowanego drewna Zrasza-
nie drewna w zwyktych sztaplacb zwilza gtéwnie kore, kto-
ra specjalnie nie wymaga tego zabiegu, cz6t natomiast prak-
tycznie sie nie polewa. Dlatego tez drewno zabezpieczane tym
sposobem ulega zaparzeniu.

Przeprowadzono wreszcie badania nad zwilzaniem drewna
brzozowego w jten sposéb, aby -czota wsysatly wode. Badania
te daty dobre wyniki.

Jednym ze skuteczniejszych spos6b okazalo sie zasypywa-
nie czo6t trocinami i bardzo silne zwilzanie trocin. Opraco-
wano dwie odmiany zwilzania; za pomoca samozraszajacych
k,oT| 1,YodGzbiorczych dachéw. Przy tej metodzie wyrzynki
uktada sie réwnolegtymi stosami, odleglymi jeden od dru-
giego o ok. 15 20 cm; odstepy pomiedzy czotami zasypu-
je sie trocinami, a woda przedostaje sie tylko do trocin.
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Samozraszajgcy system sklada sie z rurociggu z odgate-
zieniami i z koryt sklejkowych z otworami. Koryta uktada
sie od tloczonego rurociggu ponad odstepami z trocinami
(rys. 2). Koryta miaty spad ok. 4%. Otwory o $rednicy 5 mm
fozniieszczono w odstepach 25 cm w koncu koryta, 50 cm —
W $rodku i 75 cm — na poczatku koryta. Splywajgca kory-
tem woda wyciekata strumieniami przez otwory spadajgc na
trociny.

Drugi system zwilzania (za pomocg wodozbiorczych da-
chéw) przedstawia rys. 3.

Rys. 3. Schemat sztapla z dachami wodobiorgcymi, a — $cianka

zabezpieczajgca ze zbrakowanych wyrzynkéw, b — zasadnicze uto-

zenie wyrzynkéw, c¢ — zasypane trociny, d — dach ze sklejki,
e —epoprzeczne dzwigarki, f — podiuzne dzwigarki.

Zastosowano tu chwytanie opadéw atmosferycznych i kie-
rowanie ich na trociny. Illo§¢ opadéw nad trocinami zwieksza

sie tym sposobem prawdopodobnie ok. dziesieciokrotnie.
Jednakze samych opadéw nie wystarcza do nalezytego
zwilzania i konieczne jest polewanie z hydrantow.

Przeprowadzono na skale przemystowag badania w duzym
sztaplu o pojemnos$ci 1500 m3 drewna, pochodzgcego z je-
siennej wyrébki, ktére czesSciowo juz wyschto, miato nie-
wielkie pekniecia oraz miejscami na czotach naloty sinizny.

Powyzsze okolicznosci stwarzaly niekorzystne warunki za-
chowania jakos$ci drewna. Trociny zasypano w okresie ma-
rzec maj 1944 r. Polewanie z koryt rozpoczeto 6 maja;
wskutek réznych zakiécen polewanie byto poczatkowo nie-
regularne, co znéw pogorszytlo warunki zabezpieczajace.

W sztaplu zalozono nastepujace rézne strefy poréwnaw-

cze:
1 — bez zasypania trocinami;
2 — z zasypaniem niezwilzonymi trocinami, do ktérych

dosypano niewielkg ilos¢ $niegu;
3 — z trocinami dobrze zmoczonymi je-

den raz;

4 — z trocinami periodycznie polewany-
mi;

5 — z trocinami stale polewanymi.

Periodyczne polewanie trwato okoto 12
godzin na dobe przy dziennym zuzyciu
164 litrow wody na 1 m3drewna. W stre-
fie statlego polewania zuzycie wody wyno-
sito 465 litré6w na 1 m3drewna. W wyniku
badan stwierdzono, ze wody zuzywano
trzykrotnie wiecej niz byto istotnie po-
trzeba.

W potowie i w koncu lata badano wiil-
gotno$¢ trocin wypetniajgcych przestrze-
nie miedzy czotami. Trociny zmieszane ze
Sniegiem miaty przecietng wilgotnos$¢
135",

Przy periodycznym polewaniu przeciet-
na wilgotno$¢ wynosita 240 — 260% przy
nieprzerwanym — ok. 280°/% podnoszac
sie przejsciowo do 415°". Roéznica pomie-
dzy wilgotnos$cig trocin okresowo i stale
polewanych byta wiec niewielka, co wska-
zuje na nieproduktywng strate wody przy
stalym polewaniu.

Na rys. 4 przedstawiono graficznie wil-
gotnos¢ wyrzynkéw w zaleznosci od od-
legtosci od czo6t i powstate przy tym usz-
kodzenia.

Okoto sierpnia (tj. w ciggu niespetna
czterech miesiecy) zwilzanie drewna (do
130“») nastgpito dopiero przy zabezpiecze-
niu trocinami, przy czym nie siggato ono
Srodka wyrzynka (na dtugo$é¢). Wyrzynki
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zabezpieczone niepolewanymi trocinami przy czotach utra-
city nieco wilgotnos$ci. Czota nie zasypane trocinami straci-
ty wilgotno$¢ w stopniu bardzo znacznym pomimo zastoso-
wania bardzo waskich odlegto$ci pomiedzy stosami. W od-
dzielnie stojgcym sztaplu wilgotno$¢ obnizyta sie jeszcze bar-
dziej, niz w wyrzynkach wewnatrz sztapla.

Stan drewna przy wilgotnym zabezpieczeniu sprawdzono
dwukrotnie. Wyniki pierwszego sprawdzenia (w lipcu) poda-
no w tablicy 5.

W potowie lipca w $cistym sztaplu bez trocin i z suchymi
trocinami stan wyrzynkéw byt nieco lepszy niz w odkrytym
sztaplu kontrolnym. Gorzej natomiast zachowaly sie wy-
rzynki pod pasta bez ocienienia. Pasta z ocienieniem data
jednak zadowalajgce wyniki. Przy zabezpieczeniu trocinami
nie polewanymi systematycznie wystepowat charakterystycz-
ny silny rozwéj sinizny.

Wyrzynki chronione w jednokrotnie zmoczonych trocinach
(w poczagtku czerwca) wykazaly stabe zbrunatnienie i zapa-
rzenie.

Zaparzenie przy tego rodzaju zabezpieczeniu byto cztery
razy mniejsze anizeli w kontrolnym.

Sekcje z polewanymi trocinami nie wykazaly zupeinie
uszkodzen grzybowych oraz zbrunatnienia. Zmiany ograni-
czyty sie tylko do powstania wodnego stoju na gtebokos$¢ do
22-J23 om od czota i do pomaranczowego zabarwienia, prze-
nikajacego od czota do 6—12 cm.

Oba podane uszkodzenia nie majg istotnego znaczenia.
Wobec tego zabezpieczanie wyrzynkéw tym sposobem nalezy
uznaé za jnajlepsze ze wszystkich zbadanych metod.

Wyniki drugiego sprawdzenia jako$ci drewna przeprowa-
dzone w drugiej potowie sierpnia daty nastepujace wyniki:
w wyrzynkach zabezpieczonych metodg statego i okresowego
polewania trocin, tak samo jak uprzednio, nie jbyto $ladéw
zaparzenia, sinizny i zgnilizy. Zaobserwowano jednak wodny
stdj, przenikajacy na gteboko$¢ do ok. 50 cm od czota; w prze-
rwach wodnego stoju wystepowato réwniez chemiczne za-
barwienie.

Ponadto zbadano wptyw wyprébowanych sposobéw wilgot-
nego zabezpieczenia na obumieranie kory i na wystepowa-
nie patologicznego zabarwienia od strony bocznej powierz-
chni. Odnos$ne dane przytoczono w tablicy 6.

W tym czasie, gdy na kontrolnych wyrzynkach kora juz
w petni obumarta i.boczne zaparzenie przenikneto $rednio
na gtebokos¢ 7 cm, w wyrzynkach polewanych dawato sie
zauwazy¢ tylko poczatkowe objawy obumierania kory bez
oznak bocznego zaparzenia.

Uproszczone za- »
betpiteienit £#%

_ oisclic. uioimaj jij? Trociny ze stncytem

JtaTe polzuame.

L, m oy — GclLleafosc ~
iO 20 3040 50 6070 $0 odczofotucm

— —T

Objasnitnia.

3ES3 4W 5 6-—

Rys. 4 Wilgotno$¢ i zmiany w drewnie wyrzynkéw w sztaplu z mo-

krym zabezpieczeniem.

3 — mozaikowa zgnilizna, 4 — sinizna, 5 — wtasciwe zaparzanie,
a — wilgotnos¢ 18 wrzeénia, b — wilgotno$¢ 18 kwietnia.

1 — wodny stéj, 2— chemiczne zabarwienie,
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Tablica 5

Uszkodzenie drewna wyrzynkéw przy réznych sposobach wilgotnego zabezpieczenia

Przenikanie grzybowego uszkodzenia na gtebokos¢

llos¢ od czota — cm Procent biciu
Sposéb zabezpieczenia obserwa- porazonego
cji (czob) Zaparzenie Sinizna Marmurkowa zaparzeniem
zgnilizna
Kontrolny stos 24 66,5—2.,8 7,9—2,0 79— 3,6 55,3—2,5
Pasta SBS— 1 bez ocienienia 19 51,3— 3,7 — 8,8— 10,4 38,4—5,7
To samo z ocienieniem 82 31,5— 2,0 pojedyn. — 25,3—1,8
Wewnetrzne wyrzynki $cistego
sztapla 1 45,0— 7,4 pojedyn. 8,0— 8,0 33,4—7,0
Czota w trocinach 6 48,2— 10,2 14,7—5,0 36,3—7,8
Czota jednokrotnie zmoczonych
trocin 20 24,1— 3,0 L8N - 14,6—1,6
Czota w okresowo polewanych
trocinach 13 - - - -
Czota w stale polewanych trocinach 10 — — — —
Tablica 6 jest dostarczanie na sztapel trocin, dosypywanie ich w mia-

Przeciet- Przeciet-

llos¢ ob- ny pro- na giebo-
Spos6b zabezpieczenia serwacji cent obu- kos$¢ za-
(czoh) martej parzenia
kory cm
Kontrola 20 100 71
Sciste uktadanie 40 94 6,2
Trociny pomiedzy czotami 34 76 2,6
Okresowe polewanie 28 25 —
State polewanie 40 32 —
W sierpniu drewno brzozy przechowywane pod statym

i okresowym polewaniem trocin byto nieuszkodzone i pra-
wie niczym nie réznito sie od drewna wydobytego w tym
czasie z wody. Z badania tego wyciggnieto tez wniosek, ze
state polewanie jest zbedne, a okresowe (w ciggu 12 godzin
na dobe) moze by¢ skrécone.

W trocinach bez polewania surowiec zaparzyt sie, zasi-
niat i nadgnit (gtéwnie wskutek porazenia grzybem opin-
ka — Armillaria mellea).

Jezeli poréwna¢ sposéb mokrego zabezpieczenia przy uzy-
ciu trocin z najbardziej dodatnim sposobem zamrazania, to
nie ma zadnych watpliwos$ci, ze mokry sztapel kosztuje zna-
cznie taniej. Obliczenia wskazujg, ze przy zamrazaniu wy-
rzynkéw na 1 m3 surowca zuzywa sie przecietnie 0,85 m3
ubitego $niegu, 0,1 — 0,2 m3trocin, nie mniej niz 11/2 arku-
sza sklejki oraz nie mniej niz 0,03 tarcicy. Do sztapla za$
zraszanego potrzeba na 1 m3 drewna okoto 0,2 m3 trocin,
mniej niz 1/2 arkusza sklejki i nie wiecej niz 0,01 m3 tar-
cicy.

Uktadanie surowca, zakltadanie wodnych przewodoéw i po-
lewanie dla obu przypadkéw zabezpieczenia sg jednakowo
pracochtonne. Najbardziej pracochtonng jest dostawa i ubi-
janie $niegu oraz trocin. Poréwnania wskazujg, ze zamra-
zanie kosztuje na kazdy 1 m3 drewna cztery razy wiecej niz
zabezpieczenie przez polewanie. Wynika z tego, ze mokre
zabezpieczenie brzozy jest ekonomiczniejsze i bardziej wy-
godne niz zamrazanie oraz znacznie tansze i réwnie skutecz-
ne, jak wodne zabezpieczanie.

Przy polewaniu mozna zwraca¢ mniejszag uwage na termi-
nowg wysytke drewna z lasu oraz na diugotrwate przecho-
wywanie. Wazne jest réwniez to, ze przy rozbieraniu sztapla
system zwilzajgcy moze dziata¢ w dalszym ciggu — po wtg-
czeniu tylko tej czesSci, ktéra znajduje sie bezposSrednio
w miejscu rozbiérki drewna.

Bytoby jednak btedem nie podkresli¢ wad mokrego za-
bezpieczenia drewna. A wiec otwory w korytach zraszajg-
cych bardzo czesto zatykajg sie i zarastajg wodorostami. Nie-
kiedy zaniedbania w $cistym uktadaniu poszczegélnych wy-
szynkéw utrudniajg korzystanie z mechanicznych urzgadzen
1 zmuszajg do recznego przetaczania. W konhcu kilopotliwe

re osiadania i usuwanie po rozebraniu sztapla.
Podane wady sg jednak niezbyt powazne i mogg by¢ usu-
niete przy dalszym zracjonalizowaniu procesu.

ZESTAWIANIE WYNIKOW BADAN

I. W S$cietym drewnie brzozy i buka w cieptym okresie ro-
ku bardzo szybko rozwija sie nienormalne zabarwienie, a na-
stepnie .zgnilizna.

Proces ten mozna rozdzieli¢ na trzy stadia: zaparzenie,
marmurkowa zgnilizne i miekka zgnilizne. W stadium zapa-
rzenia nalezy wydzieli¢ dwie fazy: a — zbrunatnienie, ktére
moze wystepowaé bez udziatu grzyb6éw, pod wpltywem tlenu
powietrza, i b — wtasciwe zaparzanie wywotane grzybami.

2. tacznie z wtasciwym zaparzaniem czesto pojawia sie
w drewnie sinizna grzybowego pochodzenia.

3. Wiasciwe zaparzenie najczesciej wywotane jest przez
grzyby z grupy workowcéw i niedoskonalych. Przyczynag
marmurkowej zgnilizny zwykle bywajg grzyby stabe roz-
tocze, a takze grzyb Schisophyllum commune. Miekka zgni-
lizna powstaje zwykle pod wptywem silnych roztoczy,
a takze pod wplywem grzybéw rodziny Lenzites i Daedalea.

4. Zaparzenie i zgnilizna powstajg wskutek porazenia
ktody (wyrzynka) zarodnikami grzybéw przez czota. Wew-
netrzna infekcja odgrywa drugorzedna role.

5. W stadium marmurkowej zgnilizny obniza sie wytrzy-
mato$¢ na Sciskanie oraz zmniejsza sie ciezar wtasciwy.

6. Strefa zagrzybienia rozcigga sie — zaczynajac od czo-
ta — wzdluz klody w postaci jezykdw i rozprzestrzenia sie
w kierunku poprzecznym, obejmujgc stopniowo caty biel
(drewno zdrowe). Rozw6j porazenia rozpoczyna sie w maju.
Rozwdéj marmurkowej i miekkiej zgnilizny gwattownie prze-
rywa sie jesionia — przy silnym oziebieniu.

7. Marmurkowa i miekka zgnilizna w
dzieli powstaje p6zniej niz w foielu.

8. Stopien porazenia drewna zwieksza sie w miare obni-
zania sie jego wilgotnosci, a zwiekszania ilosci powietrza
w przestrzeniach miedzykomdérkowych. W $wiezo S$cietym
drewnie grzyby nie pojawiajg sie z powodu niedostatecznej
ilosci tlenu. Podany stan (wilgotny stan odpornos$ci drewna)
jest chwilowy i mato skuteczny.

9. Sposoby suchego zabezpieczenia (suszenia) nie nadajag
sie do masowego zabezpieczenia surowca przed zaparzeniem
i zgnilizng. Sposoby zabezpieczenia podtrzymujace w drewnie
wilgotny stan odpornosci pozwalaja na diuzszy czas odroczy¢
powstawanie zaparzenia i zgnilizny (wilgotne sposoby zabez-
pieczenia).

fatlszywej twar-

10. Do wilgotnego zabezpieczenia kt6d i wyrzynkéw buko-

wych oraz brzozowych mozna zastosowac¢ nastepujgce $rod-
ki:

a — zachowanie zywej kory; b — pasty na czotach utrud-
niajace wysychanie; ¢ — ocienienie; d — zraszanie; e — za-
topienie; f — zamrazanie.

Il. Zywa kora podtrzymuje zycie komérek drewna. Z obu-
mieraniem kory szybko zmienia sie charakter i powieksza
sie szybko$¢ proceséw rozktadu drewna. Ocienianie, smaro-
wanie czo6l, zraszanie — sa to podstawowe $rodki do prze-
diuzenia zycia kory.

12. Zasmarowanie cz6t izolujacymi $rodkami
op6znia szybko$¢ rozwoju zaparzenia, a szczegdlnie zgnilizny

kilkakrotnie
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w $Swiezo Scietym i sptawianym drewnie- Wprowadzenie an-
tyseptyk6w do mazidet oleistych, stabo rozpuszczalnych
w wodzie, a jeszcze lepiej poprzednie gruntowanie cz6t an-
tyseptykami, zupeilnie wyrznie poprawia zabezpieczajgce
wtasciwosci past. Rozpuszczalne w wodzie antyseptyki
w zwyktych stezeniach sg mato skuteczne w walce z zapa-
rzeniem. Najlepszymi, utrudniajgcymi wysychanie oraz naj-
skuteczniejszymi antyseptycznymi pastami okazaly sie:

a gorgce lub emulsjowe bitumiczne -i pakowe mazidta
z kreozotem, dziegciem lub fenolem, w charakterze antysep-
tykow wraz z pézniejszym pobieleniem jako zabezpieczenie
przed msolacja;

k syntetyczne fenol-formaldehydowe zywice. Skutecz-
ne dziatanie zabezpieczajace mazidel wystepuje w pe#ni
tylko woéwczas, gdy mazidto naniesione zostanie w nastepuja-
cych okresach; podczas zimowej wyr6bki.— nie pdzniej
niz od potowy kwietnia, podczas letniej wyrébki — w ciggu
tygodnia po wyrdbce.

13. Ocienienie drewna jest pomocniczym lecz jednocze$nie
bardzo waznym $rodkiem przy zabezpieczeniu drewna bu-
kowego i brzozowego.

14. Drewno przechowywane pod woda nie zaparza sie i nie
gnije. Powstaje w nim sztuczny wodny sidj. Drewno takie
otrzymuje nienaturalne zabarwienie w niedlugim czasie po
wydobyciu z wody. W miare obumierania komdrek kory
drewno kt6d i wyrzynkéw wyjetych z wody szybciej zaparza
sie niz dwiezo wyrobione. Mimo to podany spos6b jest jed-
nym z najskuteczniejszych.

15. Zewnetrzne zraszanie sztapli jest niedostateczne do za-
bezpieczenia drewna. Nowy sposéb zwilzania wyrzynkéw za
pomoca trocin pozwala zabezpieczy¢ surowiec do tego stop-
nia, ze przechowuje sie tak samo, jak pod woda. Sposo6b ten
jest skuteczny, wszechstronny i tani.

H. i H  BAHROWIE
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16. Stosowanie w przemys$le metod zamrazania drewna jest
nadmiernie drogie i pracochtonne. Do tej metody mozna
wprowadzi¢ szereg uproszczen.

17. Naktady pracy i naktady materialowe przy skutecz-
nych metodach wilgotnego zabezpieczenia sa znacznie mniej-
sze od strat, jakie ponosi przemyst wskutek zaparzenia
i zgnilizny drewna, powstajgcych podczas niewtasciwego za-
bezpieczenia.

WNIOSKI DLA POLSKIEGO PRZEMYStU DRZEWNEGO

Polski przemyst tartaczny i sklejkowy oczekuje od naszych
instytutow badawczych opracowania podobnych przepiséw
zabezpieczenia beztwardzielowego drewna lisSciastego na okres
letni przechowywania — przystosowanych do warunkéw na-
szych zaktadow.

W naszych warunkach powaznie trzeba sie liczy¢ z oko-
licznoscig, ze do czasu rozwigzania zagadnienia dostawy su-
rowca bukowego i brzozowego w nalezytym terminie do za-
ktadéw obrébki — straty wskutek braku zabezpieczenia be-
dg bardzo duze.

Wynika stad praktyczny wniosek, ze nie czekajgc na ba-
dania naszych instytutéw juz obecnie nalezatoby powaznie
rozpatrzy¢ mozliwosci $cinki buka péznym latem, aby dosta-
wy do zakladéw przetwdrczych rozpoczely sie jesienig i tym
sposobem drewno to zostato obrobione w zimnej porze roku
i uchronione od zaparzenia i zgnilizny.

Prosty ten sposéb, wskazany przez radzieckich badaczy,
uratowatby nam znaczne iloSci cennego drewna beztwardzie-
lowego.

Poza tym nalezatoby juz zastosowac¢ na skale przemystowa
najwtasciwsze metody zabezpieczania, opracowane przez ba-
daczy radzieckich.

Szybka metoda suszenia drewna metodqg ekstrakcyjng

Wielkie znaczenie nalezytego wysuszenia drewna uzywanego do celéw przemystowych i budowlanych

znajduje dzi§ zrozumienie nie tylko ws$r6d drzewiarzy. Wyrazem
nych suszarni w naszych zakladach przemystu

tego zrozumienia jest budowa licz-

leSnego i drzewnego. Jednakze stosowane dotychczas

metody przyspieszonego suszenia — chociaz bardzo postepowe w stosunku do naturalnego suszenia na

oiw fbjtartrznych
.zema do kilkudziesieciu

— majag rowmez ujemne strony. Dzisiaj juz nie zadowala nas skrécenie czasu su-
lub kilkuset godzin, dazymy bowiem do catkowitego uniknigecia pekaniai pa-

czenia sie suszonej tarcicy. Z tego powodu badania, majace na celu skr6cenie czasu suszenia i usuniecia
uszkodzeh drewna w czasie suszenia maja bardzo powazne znaczenie gospodarcze.

sires, ™

A rliici

««i nowg metodg suszenia, odbiega swym poziomem

od aitykutow czysto praktycznych, umieszczanych na tamach ,Przemystu Drzewnego“. Zamieszczamy
go zarowno ze wzgledu na wage zagadnienia jak i z uwagi na brak czasopisma drzewnego na pozio-

wreszcie — na osiggniete, zastanawiajgca dodatnie wyniki.

Badania wykonano przy

powskiegoAnallZy ?ec "rMCZWej * TowarsVstwa Politechniki Gdanskiej pod kierunkiem prof. dr T. Pom-

CELEM tej pracy byto zbadanie mozliwos$ci zastosowania
suszenia drewna metodg ekstrakcyjnag na skale techniczng
w oparciu o potrzeby przemystu drzewnego. Metoda ta zna-
na jest i stosowana dotychczas jedynie w celu oznaczenia
zawartosci wilgoci w drewnie. Na podstawie jednak prze-
prowadzonych badan na skale laboratoryjng, jak réwniez
pottechmczng, twierdzi¢ mozng, ze metoda ta rAnoze oddac
powazne ustugi przy zastosowaniu jej na duza skale do
przyspieszonego suszenia tarcicy.

Dotychczas stosuje sie suszenie drewna badZz na wolnym
powietrzu, badz tez za pomocg pary wodnej, badZz wreszcie
goragcym powietrzem. We wszystkich tych metodach obser-
wuje sie czesto pekanie materialu suszonego i rdéznego ro-
dzaju odksztatcenia.

W metodzie nizej podanej czynnikiem suszacym sg pary
ksylenu, a proby praktyczne wykazaly nastepujgce dodatnie
jej strony:

1. jest znacznie szybsza od metod dotychczas stosowanych.

2. drewno nie ulega zadnym ujemnym zmianom zewnetrz-
nym, H
. 3- drewno nie peka, a nawet — jak stwierdzono — istnie-
jace jpekniecia ulegty ,zaciggnieciu“,

4. 'drewno suszone ta metodg posiada wyzszg wytrzyma-
losc mz drewno suszone np. metodg suszarkowa.

5. metoda jest tania,

6. aparatura jest prosta i tatwa w obstudze.

Aparatura i czes¢ doswiadczalna

Aparature, za pomocg ktérej przeprowadzono préby susze-
nia drewna metoda ekstrakcyjng na skale laboratoryjna
przedstawia schemat 1.

Poszczegdlne elementy aparatury, oraz petnione przez nie
funkcje w czasie pracy byly nastepujgce:

zbiornik szklany Z o pojemnosci 1 1 stuzyt jako naczynia
do wytwarzania par ksylenu.

Zbiornik ten posiadat trzy otwory: w jednym umieszczo-
no termometr, drugi stuzyt do doprowadzenia rurg B5 (kt6-
re.i wylot zawsze byt zanurzony w cieczy) nadmiaru ksylenu
z odbieralnika O, — przez trzeci za$ otwdr przechodzita ru-
ra R 1 dla doprowadzenia par ksylenu do komory suszacej
S. Zbiornik byt ogrzany palnikiem gazowym.

W celu doprowadzenia ksylenu do wrzenia (135°) gorace
pary dostawaly sie poprzez rure R 1i kranik K 1 do komory
suszgcej S.

Komore S stanowit walec szklany diugosci 40 om i $red-
nicy 6 cm, zamkniety obustronnie szczelnie przylegajagcymi
korkami. W komorze suszacej umieszczono na podstawkach
szklanych prébki drewna.

Zanim komora suszaca nagrzata sie parami ksylenu, obser-
wowato sie zjawisko skraplania sie ksylenu w komrze S;
w razie zebrania sie¢ duzej ilosci kondensatu, otwierano kra-
nik K 2 i rurg R 4 odprowadzono kondensat do odbieralnika.
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By zapobiec nadmiernemu skraplaniu sie ksylenu w ko-
morze suszgcej, otulono jg taznig powietrzng w postaci bla-
chy zelaznej okalajgcej komore do 1/3 wysokos$ci, przy czym
blache ogrzewano lekko palnikiem gazowym.

Pary ksylenu wraz z parg wodng uchodzity z komory su-
szacej S rurg R 2 do chiodnicy wodnej, tu sie skraplaty
i rurg R 3 odptywat kondensat ksylenowo «— wodny do od-
bieralnika O. W odbieralniku nastepowalo oddzielenie sig
ciezszej wody od ksylenu (obie te ciecze nie rozpuszczajg sie
w sobie). Wode wypuszczono z odbieralnika kranikiem K 5
do cylindra miarowego, a ciagle splywajacy kondensat ksy-
lenu odprowadzony byt do zbiornika Z rurg R 5 by dalej
wzigé udzial w suszeniu.

Dzieki tej kombinacji uzyskano zamkniety obieg kotowy
dla suszacego ksylenu, przy réwnoczesnym cigglym odpro-
wadzaniu wydzielonej w czasie suszenia wody.

Po zakonczeniu procesu suszenia zamykano kraniki K 1
i K 4 i puszczano pompke wodnag dla odciggniecia resztek
pary ksylenu, ktére zbieraly sie nad kranikiem K 4, skad
wypuszczono je do odbiornika O. Pozytywne wyniki na
skale laboratoryjng (prace przeprowadzono w roku 1950) zo-
staly potwierdzone w prébach na skale péttechniczna.

W Katedrze Kolejnictwa P.G., z inicjatywy ktoérej przepro-
wadzono podane badania laboratoryjne, zmontowano potrzeb-
na do tego celu aparature, wykonang z zelaza. Aparatura
sktadata sie z komory suszacej, wykonanej z blachy zelaz-
nej, oraz kociotka zelaznego pojemnosci ok. 5 1 ogrzewanego
silnym palnikiem gazowym. Suszenie przeprowadzono ng
kawatkach desek o zbadanej zawarto$ci wilgoci. Préby na
skale péttechniczng daly zupetnie zadowalajace wyniki, tak
pod wzgledem szybkosci suszenia, jak tez dobrych witas-
nosci materiatu wysuszonego tag metodg.

Nizej zalgczona tabela 1 zawiera uzyskane rezultaty su-
szenia laboratoryjnego.

Zaznaczy¢ nalezy, ze do préb tych uzyto kilku gatunkéw
drewna, a wiec: sosne, Swierk, brzoze, buk i dab. Dla prze-
prowadzenia préb suszenia na skale laboratoryjng wykona-
no klocki o wymiarach 4 cm x 4 cm x 14 om, biorgc do tego
celu drewno o0 rozmaitej zawarto$ci wilgoci, przy czym
préhki o wysokiej zawartosci wilgoci uzyskiwano przez kil-
kudniowe namoczenie prébek w wodzie. Zawarto$¢ wilgoci
w prébkach oznaczono metodg suszarkows.

Dla poréwnania efektu suszenia metoda ekstrakcyjng zme-
todg suszarkowego suszenia wykonano dla kazdego pomiaru
dwie blizniacze prébki, z czego jedng suszono ekstrakcyjnie,
druga za$ metoda suszarkowsq.

Poréwnanie efektow suszenia w aparaturze ksylenowe.j
i w piecu elektrycznym w temperaturze 105° C podaje ta-
bela 2,

W dalszym ciggu ustalono zalezno$¢ stopnia wysuszenia
od czasu. Jest to zagadnienie wazne, albowiem suszenie
drewna ponizej 10°0 wilgoci jest wymagane stosunkowo
rzadko. Uzyskane wyniki zebrane sg w tabeli 3 (suszenie me-
todg ksylenowa).

PRZEMYSt DRZEWNY
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Tablica 1
Zawar- lio$¢ usu- llos¢ po- Czas
Rodzaj drewna tosé nietej zostatej suszenia
Pm wody % wody % wody %  min.
1 Sosna 10,04 8,3 1,74 120
2 10,01 6,3 3,71 90
3 10,00 6,51 3,49 60
4 10,03 8,41 1,62 150
5 9,86 8,02 1,84 135
6 9,64 8,60 1,04 180
7 45,10 41,20 3,90 90
8 42,65 40,53 2,12 150
9 Dab 10,64 8,90 1,74 60
10 10,65 9,76 0,89 90
1 30,10 29,16 0,94 90
12 Brzoza 9,95 9,13 0,82 120
13 9,95 8,43 1,52 90
14 55,15 53,46 1,69 90
15 Buk 9,09 8,05 1,04 60
16 9,09 8,20 0,89 90
17 19,30 18,29 1,01 60
18 13,90 13,04 0,86 90
19  Swierk 18,50 17,60 0,90 60
20 > 12,30 11,39 0,91 60
Tablica 7
O Z 4 . . 0
Rodza] go\° Czas_ llo§¢ usunietej wody %
T > suszenia
drewna 20 min. piec metoda
S g elektryczny ksylen.
Sosna 23,5 15 2,0 7,1
30 4,9 11,8
) 60 8,0 19,2
vy 90 11,6 20,5
it 120 14,2 21,2
1200 23,5
Swierk 18,2 15 3,0 9,5
30 6,6 15,4
60 9,6 17,2
90 13,0 17,7
120 14,7 17,8
1200 18 2
Buk 20,0 15 15 7,7
30 4,5 13,0
m 60 7,3 16,2
90 10,4 17,7
120 12,5 18,9
1200 20,0
Dab 30,5 15 4,0 11,4
30 8,5 20,0
60 12,4 26,3
90 77,2 29,0
120 20,5 29,5
1200 30,5
Brzoza 60,1 15 3,1 19,8
30 7,8 30,8
60 16,2 46,5
90 22,3 54,4
120 27,9 59,3
t> 1200 60,1

Z kolei przeprowadzono badania, czy metoda ekstrakcyj-
nego suszenia nie pogarsza witasnos$ci suszonego drewna.

W tym celu sporzadzono specjalne prébki drewna kilku ga-
tunkéw, przy czym zaréwno na rozerwanie, jak i na zgniot j
brano po dwie probki identyczne, wyciete z tego samego
kawatka drewna. Jedng probke suszono metoda suszarko-:
wg, druga za$ metoda ekstrakcyjng, przy czym suszeni«
doprowadzono do tej samej zawarto$ci wilgoci, albowiem
procentowa zawarto$¢ wilgoci ma zasadniczy wplyw na ce-
chy wytrzymatosciowe drewna. Wyniki zestawione sa w tald
beli 4 i tabeli 5 przy czym prébki suszone metodg ksyienowaj
obok numeru, opatrzone sag literg a).
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Tablica 3
3
Rodzaj 2 R Sué:zz:r.?ia IIo_s'é _ llosé
T > usunietej ozostatej
drewna BN min. wody % pwody %J
N 2
Sosha 45,1 15 18,1 27,0
. 30 25,1 20,0
" 60 40 2 4.9
90 41,2 3,9
Dab 30,1 15 11,3 18,8
1 30 19,9 11,2
' 60 26,1 5,0
> 90 29,16 0,94
Brzoza 54,4 15 19,5 34,9
it 30 30,6 23,8
'y 60 46,6 7.8
" 90 52,6 1,8
Buk 19,3 15 7,5 11,8
e 30 12,7 6,6
vy 60 16,1 3,2
) 90 17,5 18
Swierk 18,5 15 9,7 9,8
. 30 15,8 2,7
’) 60 17,7 0,8
v 90 18,0 0,5
Tablica 4

Zawarto$¢ wody Wytrzymatos$é na

Rodzaj drewna

% rozerwanie kg/cm2
Sosna 1 8,66 609,3
" la 8,61 607,4
Buk 1 8,70 617,6
. la 8,90 615,9
Dab 1 8,40 631,5
. la 8,60 630,7
Brzoza 1 5,90 667,0
. la 6,10 666,2
Tablica 5

Zawarto$¢ wody  Wytrzymato$¢ na

Rodzaj drewna

% zgniot kg/cm?2

Dab 1 6,20 604,7
nola 6,11 628,2
Buk 1 8,90 600,0
n la 8,90 644,7
Brzoza 1 8,00 731,0
" la 8,10 763,4
Sosna 1 7,88 551,1
la 8,02 596,5

Jozef Swiderski
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Jak wigc wynika z tabeli 5, w wypadku suszenia préobek
drewna metoda ksylenowg, wartosci okres$lajace wytrzyma-
tos§¢ na zgniot sg wyzsze we wszystkich prébkach, podczas
gdy wartosci okre$lajagce wytrzymato$¢ na zerwanie sg pra-
wie jednakowe z probkami suszonymi metoda suszarkows.

Proby przeprowadzone na skale poétteehniczng daty na-
stepujace wyniki: drewno (deski) o zawarto$ci 19,8°/0 wilgo-
ci po 1 godz. suszenia obnizyto zawarto$¢ wody do 8,7%.

Jak wida¢ z powyzszego, suszenie drewna metodg ekstrak-
cyjna przy zastosowaniu odpowiedniej aparatury, mogtoby
odda¢ na skale techniczng powazne ustugi.

Wnioski

1. O ile inne metody suszenia wymagajg duzo czasu, O ty-
le suszenie metodg ksylenowag powinno odbywaé sie w gra-
nicach do 3 godzin, przy czym otrzymuje sie technicznie wy-
starczajacy stopien wysuszenia. Przez regulacje czasu trwa-
nia procesu mozna osiggng¢ dowolny stopien wysuszenia. Na
czas trwania suszenia duzy wpltyw ma wielko$s¢ powierzchni
zetknigcia drewna z parami ksylenu.

2. Mimo do$¢ wysokiej temperatury drewno po wysusze-
niu nie ré6zni sie od pierwotnego, zachowujac te samg
barwe.

3. W czasie prac doswiadczalnych ani razu nie zauwazo-
no powstawania peknie¢, a nawet —mco jest godne uwagi —
popekane kawatki drewna bukowego, po osuszeniu, peknig-
cia swe pozaciggaly.

4. Badania drewna na wytrzymato$¢ wykazaly, ze w za-
leznosci od gatunku drewna — wytrzymato$¢é jego na
zgniot po wysuszeniu metoda ksylenowag wzrasta o 5 — 90
w stosunku do drewna suszonego w piecu elektrycznym.

5. Poza kosztem aparatury, koszty suszenia drewna oma-
wiang metodag ogranicza¢ sie powinny tylko do opalu, gdyz
straty ksylenu dzieki zamknietemu obiegowi kotowemu
i szczelnosci aparatury sg minimalne.

6. Ze wzgledu na duzy jednorazowy koszt aparatury in-
westycja ta moze by¢ optacalna jedynie w fabrykach prze-
rabiajgcych zna-czne iloSci drewna suchego, jak np. nasycal-
nie, fabryki wagonow, fabryki mebli itp.

7. Ze wzgledu na periodyczny charakter procesu suszenia
drewna, ciggto$¢ metody uzyskaé mozna by przez zestawie-
nie trzech komor suszacych z jednym kottem do wytwarza-
nia pary ksylenu, z czego w jednej komorze (na zmianeg)
odbywatoby sie suszenie drewna, drugg komore w tym cza-
sie roztadowanoby z drewna juz wysuszonego, za$ do komo-
ry trzeciej ladowanoby drewno wilgotne.

8. Przy suszeniu drewna zywicznego ma miejsce jedno-
czesna ekstrakcja zywic ksylenem. Fakt ten — w wypadkach
szczeg6lnych bardzo pozadany — ma jeszcze dodatkowy
aspekt, mianowicie kondensat ksylenowy, zawierajacy wy-
ekstrahowane zywice, moze stac¢ sie zrodtem ich otrzymywa-
nia po odpedzeniu ksylenu droga destylacji.
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Z DOSWIADCZEN RADZIECKICH

Produkcja mebli gietych z drewna iglastego

Opracowanie w Zwigzku Radzieckim nowych proceséw technologicznych,

gietych elementéw meblowych z drewna iglastego stanowi
Pierwsze krzesta giete wyprodukowane z drewna iglastego sg uzytkowane od szeregu lat nie

gietych.

umozliwiajgcych produkcie

prawdziwg rewelacje w przemySle mebli

ustepujac w niczym krzestom bukowym. Nowe metody technologiczne zastuguja na gruntowne zapoz-

nanie sie z mmi oraz przyswojenie ich przez nasz rozbudowujgacy sie przemyst mebli
najwazniejsze zagadnienia zwigzane z nowg technologiag mebli gietych. Dla na-

i?LET elSZy oma™la

lezytego zrozumienia go, konieczne Jesé F’zaDznaJom|en|e sie z artykutem tegoz autora pt.

giecia drewna“ zamieszczonym w NT

UWAGI WSTEPNE. Powszechnie znane zalety mebli gie-
ych sag przyczyng bardzo duzego popytu na nie, zaréwno
ja rynkach krajowych, jak i zagranicznych. Jednakze moz-
iwosci produkcji nie nadazajg za tym duzym i stale wzra-
tajgcym popytem wskutek przede wszystkim ograniczonych
apasow surowca drzewnego. Surowcem tym sa dotychczas

lytacznie twarde gatunki lisciaste (buk, jesion, dab), ktére

gietych  Artu-

Nowa metoda
p .UuuwWU meioaa

daja sie odpowiednio wygina¢ przy zastosowaniu dotychcza-
sowych metod giecia. Zapasy tych gatunkéw drewna sa nie-
wystarczajgce, zwlaszcza ze sg one potrzebne réwniez dla
innych gatezi gospodarki narodowej. Trudno$ci surowcowe
pogtebiajg sie jeszcze na skutek tego, ze przy stosowaniu
obecnych metod giecia szczegdlnie wysokie wymogi stawia
sie przeznaczonemu do wyrobu mebli gietych.
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Nowa metoda giecia drewna opracowana przez CNIIMOD¥*)
umozliwia wykonywanie elementéw gietych ze wszystkich
gatunkéw drewna, w tej liczbie réwniez z najbardziej roz-
powszechnionych gatunkéw drzew iglastych. Ponadto przy
zastosowaniu tej metody mozna stosowa¢ do wyrobu elemen-
téw gietych drewno o znacznie nizszej jakos$ci, co pozwala
na zwiekszenie wydajnosci materiatlowej.

Metoda ta polega na gieciu z rébwnoczesnym prasowaniem
drewna w poprzek widkien oraz na petnym wykorzystaniu
zdolnosci drewna do rozciggania sie wzdiuz widkien przez
stopniowe powiekszanie roboczej diugosci tasmy stalowej
W czasie procesu giecia.

W niniejszym artykule omawiamy produkcje krzeset gie-
tych przy zastosowaniu nowej metody. Gitdwny nacisk kta-
dziemy na opis tych proceséw technologicznych i urzadzen,
ktére réznig sie zasadniczo od stosowanych dotychczas przy
produkcji krzeset gietych. Pozostate procesy technologiczne,
jako na og6t znane, bedag opisane pobieznie, badz tez catko-
wicie pominiete.

Surowiec drzewny. Do produkcji elementéw gietych przy
zastosowaniu nowej metody giecia nadajg sie w zasadzie
niemal wszystkie gatunki drewna; jest to zrozumiate, zwa-
zywszy, ze wytrzymato$¢ ich mozna w bardzo znacznym za-
kresie zwiekszy¢ przez odpowiednie ich sprawowanie. Je-
dynie nogi krzeset, ktére zwykle wygina sie bez ré6wnoczes-
nego prasowania, powinny by¢ wykonane z bardziej wytrzy-
matego drewna np. z sosny. Mozna réwniez zastosowaé na
nogi twarde gatunki lisciaste, jak np. dab, buk, jednakze
w tym przypadku konieczne jest barwienie krzesel na ciem-
no. Krzesta natomiast wykonane catkowicie z drewna igla-
stego moga zachowaé¢ po wykonczeniu zaréwno teksture, jak
i naturalny kolor drewna.

Wymagania w stosunku do jakosci drewna sa rozne,
w zalezno$ci od rodzaju elementéw, na ktore jest ono przez-
naczone. Nogi krzesta gietego, wykonanego z drewna igla-
stego stanowig najmniej wytrzymate elementy, gdyz jak juz
wspomniano, sa one wyginane bez prasowania; dlatego tez
w drewnie nég dopuszcza sie najmniejszg ilos¢ wad, Wszyst-
kie pozostate elementy posiadajg wytrzymato$¢ znacznie wyz-
sza od koniecznej, dlatego tez od drewna przeznaczonego
na nie wymaga sie jedynie, aby miato tadny rysunek i nie
wykazywato wad, powodujgcych braki przy gieciu (zakres
dopuszczalnych wad jest tu szerszy, anizeli przy gieciu sta-
ra metoda).

Zakres dopuszczalnych wad drewna w poszczego6lnych ele-
mentach podaje tablica 1. Poza tym jest rzeczg wazng, aby
drewno iglaste przeznaczone na elementy giete byto mozli-
wie mato zywiczne. Drewno silnie zywiczne (zwykle wasko-
stoiste) wymaga po obrédbce elementu dodatkowej operacji-
odzywiczenia.

Proces technologiczny produkcji krzesetl gietych z drewna
iglastego sktada sie z nastepujacych etapéw: 1) przetarcie
kt6d na tarcice; 2) wykrawanie z tarcicy surowych elemen-
téw; 3) suszenie elementéw surowych do wilgotnos$ci 25—35%;
4) obréobka hydrotermiczna elementéw surowych; 5) giecie
elementéw surowych (z wyjatkiem nég, ktédre najpierw su-
szy sie i obrabia, a potem parzy i gnie); 6) suszenie wygie-
tych elementéw surowych; 7) obrébka elementéw; 8) montaz
krzesta; 9) wykonhczenie krzesta.

Przetarcie kiéd na tarcice odbywa sie przewaznie ,na
ostro“. Nalezy uktadac¢ sprzegi pit w ten sposéb, aby z partii
ktody o szerokich stojach mozna byto p6zniej otrzymac ele-
menty przeznaczone do giecia z réwnoczesnym prasowa-
niem; drewno bowiem szerokostoiste poddaje sie temu spo-
sobowi giecia najlepiej.

Ponadto przy uktadaniu sprzegow pit nalezy mie¢ na uwa-
dze potozenie stojow rocznych w stosunku do plaszczyzny
Po6zniejszego wygiecia elementéw. Polozenie to ma dla ele-
mentéw z drewna iglastego duze znaczenie zaréwno ze
""(zgledu na sam proces giecia, jak i na otrzymanie w wy-
SNtym i sprasowanym elemencie fadnego rysunku tekstury
drewna. Mozna tu wyr6zni¢ przypadki:

.a) kiedy stoje roczne sag réwnolegte do ptaszczyzny wy-
giecia (rys. la), wowczas sprasowywanie drewna odbywa sie
gtownie przez $ciSniecie cienkosciennych komoérek promie-
m rdzeniowych; poniewaz za$ u gatunkéw iglastych promie-
nie rdzeniowe sa bardzo waskie, przeto sprasowanie drewna
nedzie niewystarczajgce dla zapewnienia nalezytej jakos$ci
giecia. Ponadto letnie (twarde) czesSci stojow rocznych za-
miast $ciSniecia ulegng wyboczeniu, gdyz miekkie tkanki

chwun( i'eontlew ..Proizwodstwo gnutych stuléew iz driewiesiny
jnycn 1 rnjahkich listwjennych porod.*
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Tablica 1

Dopuszczalne wady drewna w elementach krzesta gietego

Normy wad w elementach

L ) nieobrobionych
P- Rodzaj wad Pierscie-
Oskrzy- . la- Nogi Nogi
nie czyny tylne przednie

1 Falisty przebieg
wiékien dopuszczalny

2 Zawoje dopuszczalne

3 Skret wtokien i

przecieé, wtokien do 10%

dopuszczalne

4 Zlabitki i zakor- dopuszczalne niedopuszczalne
Ki o gtebokosci do
3 mm
5 Seczki zdrowe, seczki do 5 mm dopuszczalne sg bez
catkowicie zros- ograiliczen
niete z otaczajag- seki w  losci . . .
ca masa drewna e osci do seki o Srednicy
3 szt. na element do 8 mm dopusz-

dopuszczalne sg o
Srcc nicy

czalne sgw ilosci
2 szt. na element
z tym, ze nie mo-
ga one wystepo-
wacé w Srodkowej
czesci na diugo-
$ci 1/3 elementu

do 15 mm do 8 mm

6 Sinizna dopuszczalna tylko stosowa

7  Pekniecia tylko powierzchniowe

do 0,5 mm

dopuszczalne
i drobne o szerokosci
i gtebosci do 5 mm

8 Zmiany barwy dopuszczalne w postaci plam lub
smug, jes$li nie s pasozytniczego
pochodzenia

wiosennych przyrostéw nie stwarzajg dla nich nalezytej pod-
pory; na skutek tego na bocznej powierzchni elementéw
powstang miejscowe wypuktosci. Rysunek tekstury na wy-
puktej powierzchni elementu jest tu ubogi. Dlatego tez ele-
mentéw z drewna iglastego nie nalezy wygina¢ przy uktadzie
stojéw rocznych réwnolegtym do ptaszczyzny wygiecia.
fo) Kiedy stoje roczne potozone sg uko$nie w stosunku do
ptaszczyzny wygiecia (rys. Ib) wéwczas sprasowanie drewna
jest wystarczajace, gdyz na-
stepuje ono gtéwnie przez za-
geszczenie wiosennych (miek-
kich) czesci stojow rocznych.
Ponadto na stronie wypukilej
elementu otrzymuje sie tadny
rysunek. Dlatego tez ukosne
potozenie stojow uwaza sie za
najkorzystniejsze przy gieciu
z rébwnoczesnym prasowaniem.
Nachylenie stojéw rocznych w
stosunku do szerokiej ptasz-
czyzny elementu powinno wy-
nosi¢ ok. 50%.

c) Jesli stoje roczne potozo-
ne sg protopadte do ptaszczyz-
ny giecia (rys. Ic), wobwczas
warunki giecia sa gorsze niz
w przypadku a) oraz b), gdyz
maksymalne rozcigganie i $ci-

skanie wystepuje tu jedynie
w ograniczonej ilosci stojow
rocznych. Jesli wiec w stre-

fie najbardziej rozciaganej lub
Sciskanej znajdg sie pewne wa-

dy drewna, woéwczas fatwiej
Rys. 1 Polozenie stojow rocz- nastapi uszkodzenie drewna
nych do ptaszczyzny giecia. w postaci rozerwania Wwt6-
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kien. powstawania fald etc. Trzeba jednak doda¢, ze taki
kierunek stojéw rocznych jest korzystniejszy dla prasowa-
nia drewna oraz zapewnia najtadniejszy rysunek stojow.

Jest rzeczg oczywista, iz zaden sprzeg pit nie jest w stanie
zapewni¢ catej tarcicy, pozyskanej z przetarcia ktody, op-
tymalnego potozenia stojéw rocznych. Dlatego tez najbar-
dziej celowe jest przecieranie ki6d na sortymenty przezna-
czone zaréwno na elementy meblowe jak i na inne cele.
Przy uktadaniu sprzegu pit bierze sie przy tym pod uwage
obok kierunku przebiegu stojéw, rocznych réwniez i inne
czynniki majagce wptyw na giecie, jak potozenie w stosun-
ku do rdzenia, zawarto$¢ wad etc.

Wykrawanie elementéw surowych (badz tez ich wielokrot-
nosci) z tarcicy odbywa sie w kolejnosci od bokéw ku $rod-
kowi tarcicy. Ciecia podiuzne odbywajg sie réownolegle do
oflisu, nie za$ do rdzenia, a to celem unikniecia przecigcia
witbkien. Ksztalt przekroju poprzecznego ma duze znaczenie
przy gieciu. Im szersza jest ptaszczyzna przylegajgca do sza-
blonu tym lepsze sg warunki giecia. Dlatego tez najbardziej
celowe jest wyrzynanie elementéw wielokrotnych, z tym ze
podziat ich nastgpi w stanie wygietym.

Obrébka hydrotermiczna w powaznej mierze decyduje
o nalezytych rezultatach giecia. Odbywa sie ona przewaznie
przez parzenie parg nasycong o nadci$nieniu 0,3 do 0,5 atm.
Parzone elementy powinny posiada¢ wilgotos¢ 25 — 30°%o0.
W tych warunkach czas ich parzenia wynosi w zaleznosci od
przekroju 25 do 40 min. JeSli elementy majg nizsza wilgot-
noéé, czas parzenia nalezy przediuzy¢ o 4 do 5 minut na
kazdy procent wilgotno$ci ponizej 25%.

Wszelkie btedy w obrébce hydrotermicznej powodujg zwie-
kszenie procentu brakéw przy gieciu. Najwazniejsze z tych
btedow:

a) Obecnos$¢ znacznej ilosci powietrza w parze powoduje,
ze zamiast parzenia nastepuje suszenie drewna, gtéwnie w je-
go partiach zewnetrznych, a wiec w tych wtasnie, ktére ule-
gna w czasie giecia najwiekszym odksztalceniom. Jasne jest,
ze drewno takie bedzie tatwo pekac¢ przy gieciu. Dla uniknie-
cia tego nalezy przed rozpoczeciem parzenia wyprze¢ po-
wietrze z komér parzelnianych za pomocag strumienia pary.

b) Niedaparzenie elementéw powoduje rozrywanie wit6-
kien po stronie wypuktej, a takze $cigcia wzdiuz stojow
rocznych.

c) Zbyt diugie parzenie powoduje tworzenie sie fald na
wklestej powierzchni wyginanych elementow.

Wyjmowanie elementéw z kottobw parzelnianych oraz po-
dawanie ich na gietarki powinno sie odbywa¢ mozliwie szyb-
ko celem unikniecia chtodzenia. Ochtodzeniu bowiem ule-
gaja przede wszystkim zewnetrzne warstwy drewna, a wiec
te, ktére w procesie giecia ulegajg najwiekszym odksztat-
ceniom. Powoduje to obnizenie jako$ci giecia i wzrost pro-
centu brakow.

Giecie elementéw odbywa sie na réznych gietarkach, w za-
leznosci od rodzaju elementéw. Oskrzynie, piersScienie i ta-
czyny poddaje sie gieciu z rGwnoczesnym prasowaniem, nogi
przednie i tylne gnie sie bez prasowania. PierScienie i taczy-
ny gnie sie w postaci tat; okragly ksztalt nadaje sie im po
wygieciu i wysuszeniu. Taka kolejno$¢ operacji znacznie
usprawnia montaz krzeset i podnosi ich jakos¢ w poréwna-
niu do krzeset, w ktérych elementy sg obrabiane przed gie-
ciem.

Gietarki stuzace do giecia z réwnoczesnym prasowaniem
wyginanych elementéw maja specjalng konstrukcje; ogélne
jej zasady omoéwione byty w artykule o nowej metodzie gie-
cia (P.D. nr 6/53). Obecnie opiszemy nieco blizej budowe jed-
nej z takich gietarek, przeznaczonych do giecia, oskrzyn.

Gietarka ta (rys. 2) sklada sie z nastepujacych zasadniczych
czeSci: korpusu z napedem, tarczy roboczej z urzadzeniem
kopiujgacym i wiekiem, watka prasujgcego, prowadnicy i ru-
chomego oporu czotowego. Korpus 1 posiada w swej goérnej
czeSci przektadnie Slimakowa 2, ktérej wolno obracajgcy sie
wat pionowy stanowi roboczy wat gietarki. Przektadnia po-
ruszana jest przez silnik 3 (0 mocy 3,2 do 4 Kw) za posred-
nictwem pasoéw klinowych poprzez kota prasowe 4. Do stotu
gietarki przymocowany jest wspornik 5, na ktérego osi obra-
ca sie wieko 6, zapobiegajgce przesunieciu sie wyginanego
elementu w ptaszczyznie pionowej. Watek prasujagcy 7 zmon-
. towanj jest na sankach, poruszajgcych sie po prowadnicach
| 8 W procesie giecia watek 7 prasuje drewno w poprzek
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Zeszyt 7

Urzadzenie kopiujgce stanowi bardzo wazng czes¢ gietar-
ki; zapewnia ono stalg wielkos§¢ sprasowania drewna w po-
przek wiokien na catej dlugosci elementu. Zasadnicza trud-
no$¢ polega na otrzymaniu ,zapasu“, tj. kohcowej czeSci
wyginanej taty, ktéra ulega wygieciu o kat wiekszy od
360°. Urzadzenie kopiujace zapewnia nastepujace potozenia
watka prasujgcego w stosunku do tarczy 11 gietarki w pro-
cesie giecia taty; w pierwszym etapie giecia na petny okrag
kota — od 0° do 360° — watek prasujacy powinien znajdo-
wac sie w odlegtosci 3 mm od pobocznicy tarczy 11; w dru-
gim etapie — od 360° do 390° — watek prasujgcy powinien ta-
godnie odsungé sie od pobocznicy tarczy na odlegto$¢ réwna
grubos$ci oskrzyni np. 40 mm; na tej odlegto$ci watek powi-
nien utrzymac sie przez caty trzeci etap — od 3903 do 450° —
tj. do zakonczenia giecia.

Urzagdzenie kopiujace pokazane jest oddzielnie na rys. 3.
Na tulejke tarczy 1 utozony jest swobodnie pierscien 2, po-
siadajacy na obwodzie wyciecie, odpowiadajace wymiarowi
watka kopiujacego 3 i majagce gtebokos¢ 40 mm. Na pierScie-
niu umocowana jest zapadka 4, a na tulei koto zebate 5. Za
pomocag tych elementéw pierScien moze potgczy¢ sie z tule-
ja i obracac¢ sie razem z nig, albo tez roztgczy¢ sie i obracac
sie na niej swobodnie. W pierwszym etapie giecia taty pier-
Scien obraca sie razem z tulejg. Watek kopiujgcy toczy sie
po pobocznicy pier$cienia az do wgtebienia. W tym czasie
tata wygnie sie o 360°. Nastepnie watek wchodzi we wgtebie-
nie na gtebokos¢ 40 mm i automatycznie roztgcza potgcze-
nie pierScienia z tulejg tarczy; teraz pierécien nie obraca sie
przy dalszym obrocie tulei i gtéwnego watu roboczego.
W chwili zatrzymania pierScienia rozpoczyna sie giecie ,za-
pasu“ taty, tj. o kat przewyzszajgcy 360°. Watek prasujgcy
sprasowuje drewno na catej dilugosci wyginanej taty o jed-
nakowg wielko$¢. Celem unikniecia zbyt gwattownego prze-
suniecia watka prasujagcego w chwili kiedy watek kopiujgcy
wchodzi we wgtebienie pierscienia, sanki jego odciggane sg
przez dwie mocne sprezyny (rys. 2—28).

Na tarczy gietarki (rys. 2—11) zmontowane jest urzadzenie
dla centrowania i mocowania szablonéw, dokota ktérych
wyginane sg taty. Szablon 12 utrzymuje sie na tarczy tylko
za pomocag tarcia spowodowanego ciSnieniem rozpieranych
segmentéw urzgdzenia mocujagcego na zewnetrzng powierz-
chnig szablonu. Od géry szablon umocowuje sie pokrywa
6 przez potaczenie jej watu 13 z watem roboczym gietarki.

Waznymi cze$ciami gietarki sa: prowadnica 15, po ktorej
przesuwa sie wyginana tata oraz zesp6t oporu czotowego
18. Zespo6t oporu czolowego wypeinia nastepujace funkcje:
a) stuzy jako oparcie dla czota wyginanej taty; b) stwarza
poczatkowe napiecie tasmy stalowej 17, ktéra jednym kon-
cem przymocowana jest do oporu, drugim za$ do szablonu
12; c) ogranicza wielko$¢ rozciggania wtékien po stronie wy-
puktej wyginanej faty. Ta ostatnia, bardzo wazna funkcja,
wykonywana jest przez stopniowe zwigekszanie w czasie gie-
cia roboczej dtugosci tasmy o wielko$ci dopuszczalnego roz-
ciggania drewna wzdtuz wiokien. Odbywa sie to w nastepu-
jacy sposob: koniec taty opiera sie o powierzchnie oporu
18, ktéry potaczony jest z suwakiem 29; suwak ten przesuwa
sie swobodnie w gniezdzie sanek 30; drugi, uko$ny koniec
suwaka opiera sie o powierzchnie .stozka 19. Przez pokrece-
nie Sruby 20 za pomocag kota recznego 22 mozna podnies¢
stozek w gére, wypychajagc tym samym ku przodowi suwak

29. Taséma stalowa 17 napina sie przy tym, a tata ulega $cis$- '

nieciu wzdtuz witbékien. Dolny koniec S$ruby 20 opiera sie
o pochyty tor 21. W czasie procesu giecia tasma stalowa
pocigga za soba caly zesp6t oporu czotowego; klin 19 opu-
szcza sie przy tym stopniowo w doét (na skutek pochytosci
toru 21), co powoduje przesunigcie oporu 18 w stosunku do
sanek 30 w kierunku przeciwnym ruchowi wyginanej tfaty.
To przesuniecie powoduje zwiekszenie roboczej diugosci tas-
my stalowej i umozliwia tym samym rozcigganie witékien
drzewnych po stronie wypuktej wyginanej taty w z gory
okreslonych granicach, stanowigcych przecietnie 2 do 25"/o
w stosunku do ditugos$ci poczagtkowej; zwigkszenie lub zmniej-
szenie tego procentu osigga sie przez zmiane kata pochyle-
nia toru 21.

Wyboczeniu wyginanej taty pod wplywem nacisku oporu
czolowego 18 przeciwdziata od dotlu prowadnica 15, lezgca
w jednej ptaszczyznie z tarczg 11 gietarki, — z boku tasma

| wiokien. Watek kopiujacy 9 umocowany jest na sankach
mprzesuwajgcych sie no prowadnicach 10.. Sanki watka pra-
. sujagcego potaczone sa za pomocag ciegna z sankami watka
, kopiujgcego, dlatego tez przesuniecie watka kopiujgcego
powoduje réwnoczesne przesuniecie watka prasujgcego.

stalowa, z go6ry watek 25. W ten sposéb wyginana tata za-
bezpieczona jest przed przesunieciem zaréwno w plaszczyz-
nie poziomej jak i pionowej. Umozliwia to giecie drewna,
obarczonego stosunkowo znacznymi wadami (wieksze seki,
skret widkien itd).



Zeszyt 7

W potozeniu poczatkowym watek kopiujgcy znajduje sie
naprzeciw wgtebienia w pierécieniu, watek prasujgcy styka
sie z pobocznicg tarczy 11, a opér czotowy 18 znajduje sie
w skrajnie prawym potozeniu. Wyjetag z kotta parzelnianego
tate umieszcza sie na gietarce w ten sposob, aby przedni jej
koniec, uko$nie Sciety, znalazt sie w miejscu potaczenia
tasmy stalowej z szablonem. Drugi koniec taty powinien
przylega¢ do oporu czotowego. Nastepnie nadaje sie tasmie
stalowej odpowiednie napigecie poczatkowe przez pokrecenie
kota 22. Teraz uruchamia sie gietarke za pomoca guzika
przez rozrusznik magnetyczny. Prz3 wyginaniu poczatkowej
Scietej czesci taty drewno ulega tylko nieznacznemu spraso-
waniu na skutek nacisku tasmy stalowej. Watek zaczyna
prasowaé jedynie woéwczas, kiedy grubos¢ taty przekroczy
40 mm. Czes$¢ tasmy obejmujgca Scietg cze$¢ taty ma szero-
kos¢ réwng szerokosci taty i wchodzi pomiedzy tarcze 11
i pokrywe 6. Szeroko$¢ pozostatej czesci tasmy jest wieksza
0 20 mm od szerokos$ci taty; ta cze$¢ tasmy obejmuje obwod
tarczy i wieka, ograniczajagc wielko$§¢ sprawowania drewna
w poprzek wiékien. Wytgczenie gietarki nastepuje samo-
czynnie za pomoca wytacznika automatycznego 26 oraz
krzywki 27 przytwierdzonej do sanek oporu czotowego. Wy-
gieta tate umocowuje sie na szablonie za pomoca klamry
metalowej oraz klin6w drewnianych; koniec tasmy stalo-
wej wyjmuje sie z oporu czotowego; wygieta tate wyjmuje
sie razem z szablonem. Opér czotowy odciggany jest w po-
tozenie wyjSciowe za pomoca ciezarka 23 i posrednictwem
linki 24. W ciggu zmiany mozna wygigé S$rednio 250 do 300
oskrzyn.
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Na opisanej gietarce mozna rowniez wyginaé¢ piersScienie
z tym jednak, ze ze wzgledu na odmienno$¢ wymiaréw na- :
lezy wymieni¢ tarcze i wieko oraz zastosowal pierécienie
urzadzenia kopiujgcego o innej wielkosci wgtebienia, odpo-
wiadajgcej grubosci wyginanej listwy.

Gietarki do taczyn réznig sie od gietarek do oskrzyh za-
stosowaniem dwu tasm stalowych, z ktérych jedna pozostaje
stale na gietarce i wypetnia te same funkcje co w poprzed-
nio opisanym typie, druga za$ stuzy jedynie do umocowania
tagczyn w stanie wygietym i jest razem z nimi zdejmowana
z gietarki.

Przy gieciu wedtug nowej technologii oskrzyn, pierscieni
i tagczyn nalezy mie¢ na uwadze, ze od prawidtowego utoze-
nia taty na gietarce zalezy w bardzo znacznym stopniu ja-
ko$¢ giecia. Przestrzega¢ tu nalezy nastepujacych zasad:
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a) Odziomkowa cze$¢ wyginanej laty powinna by¢ skiero-
wana ku szablonowi, tak aby wyginanie nastepowato od cze-
Sci odziomkowej ku wierzchotkowej; dzieki temu przeciete
stoje roczne beda jak gdyby przygtadzane, co zmniejsza ten-
dencje drewna do pekania w tych miejscach.

b) Miodsza czes¢ drewna powinna stanowi¢ strone wy-
pukta. a wiec przylega¢ do tasmy stalowej, gdyz zdolnos¢
drewna do rozciggania wzdluz witokien jest wieksza, niz
w czesSci potozonej blizej rdzenia.

c) Bardziej szerokostoista czes¢ taty powinna przylegaé¢ do
szablonu, a drobnostoista do tasmy stalowej. W tym przy-
padku w czesci drewna przylegajacej do szablonu mozna
dopusci¢ seki o $rednicy wiekszej niz przewiduje norma.

d) W miare moznoséci nalezy uwzglednia¢ fakt, iz przecie-
te widkna drewna pekniecia sag mniej szkodliwe dla procesu
giecia po stronie wklestej (Sciskanej) elementu, natomiast
seki sg mniej szkodliwe po stronie wypuktej (rozcigganej).

Nogi tylne i przednie posiadajg stosunkowo nieznaczng
krzywizne, co pozwala wyginac¢ je starg metoda bez praso-
wania. Wyginanie nastepuje po Obrobieniu nég na drazkarce
lub kopiarce.

Obrébka mechaniczna elementow gietych i sprasowanych
odbywa sie w odrebny spos6b dla poszczegdlnych elemen-
tow.

Oskrzynie obrzyna sie tukowato na pile tasmowej w miejs-
cu zamka ukos$nego, nastepnie skleja sie je na specjalnym
urzgdzeniu i suszy przez 8 godzin w temperaturze 30—35°C.
Poza tym umacnia sie ztacze kotkami drewnianymi. W tym
stanie obrabia sig oskrzynie na tokarce tarczowej od strony
powierzchni wklestej, ktéra uzyskuje dzieki temu doktadny
ksztatt kotowy, niezbedny dla doktadnego centrowania i p6z-
niejszej obrobki wypuktej powierzchni oskrzyni. W miejscu
umocowania przednich nég wkleja sie wewnatrz oskrzyni
dwa wsporniki oskrzyniowe (baki), ktére umocowuje sie do-
datkowo za pomoca S$rub. Dolng powierzchnie oskrzyni wy-
rownuje sie za pomocag pity strugowej umocowanej na fre-
zarce stolowej. Obtoczenie licowych powierzchni oskrzyni
(tj. powierzchni wypuktej i goérnej) oraz wykonanie wregu
siedziskowego, odbywa sie na tokarce tarczowej za pomocg
trzech nozy. Na tej samej obrabiarce odbywa sie réwniez cy-
klinowanie i szlifowanie licowych powierzchni oskrzyni.

Oskrzynie mozna réwniez obrabia¢ na frezarce przy zasto-
sowaniu pierécienia oporowego i szablonu.

Pierscienie otrzymuje sie zwykle z tat o szeroko$ci odpo-
wiadajgcej dwu lub trzem elementom. Wygiete taty obrzy-
na sie w miejscu ztgcza i skleja podobnie jak oskrzynie. Na-
stepnie wyréwnuje sie jedng z waskich ptaszczyzn na wy-
rowniarce. Toczenie i dzielenie tat na pierscienie wykonuje
sie na tokarce tarczowej w sposéb przedstawiony schema-
tycznie na rys. 4. Za pomocg uchwytu 1 umocowuje sie na
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tarczy tokarskiej 2 szczekami 3 wygietg tate 6. Late. te ob-
tacza sie najpierw do potowy grubosci nozem profilowym
5 umocowanym na suporcie 4 i szlifuje wypuktg jej powierz-
chnie, potem umocowuje sie jag od strony zewnetrznej i obra-
bia strone wewnetrzng takim samym nozem profilowym co
strone zewnetrzng. Obrabianie szerokiej taty umozliwia uzy-
skanie doktadnego ksztaltu i wymiaréw pierScieni, podczas
gdy obrébka pojedynczych pierécieni powoduje czes$ciowa ich
deformacje na skutek nacisku urzgdzenia mocujagcego, co
utrudnia p6zniej montaz krzesta. PierScienie mozna réwniez
obrabia¢ na frezarkach za pomoca frezéw profilowych i sza-
blonéw.

Rys. 4. Gtlowica tokarki tarczowej.

tgczyny wykonywane sg podobnie, jak i pierécienie z sze-
rokiej taty, ktéra po wygieciu dzieli sie na frezarce na po-
jedyncze elementy. Zaokraglanie elementéw odbywa sie na
specjalnym typie drazkownicy, w ktédrej odpowiednia tuleja
stuzy do prowadzenia krzywych elementow. Nastepnie ob-
rzyna sie taczniki na odpowiednig dlugo$¢, zaokrgagla ich
czofa, szlifuje je i obrabia odpowiednio ich konce, ktore
przylegaé beda do oskrzyn oraz do ndég tylnych.

Przednie i tylne nogi otrzymujg ostateczny ksztalt przed
gieciem, dlatego tez dalsza ich obrébka mechaniczna jest zu-
petnie prosta.

Montaz i wykonczenie krzeset nie réznig sie niczym od
tych samych proceséw stosowanych przy produkcji krzeset
z elementéw gietych starg metoda.

Z PRAC CLPD

Wiasnosci ptyt pilsniowych twardych
Z punktu widzenia meblarstwa

Coraz wiekszy niedob6r drewna w naszej gospodarce narodowej, a robwnoczeé$nie coraz wieksze za-

potrzebowanie na meble,
tow,

powoduja,

i przemystem staje wiec zadanie wyszukania odpowiednich materiatéw i

dla produkcji mebli.

PRZEMYSLOWA produkcja mebli wymaga doktadnego
i technicznego opracowania wielu zagadnien, ktére nie wcho-
dzity w gre przy produkcji rzemieSlniczej. Miedzy innymi
wydaje sie konieczne ustalenie, jak to istnieje w réznych ga-
teziach przemystu, pewnych norm wtasnos$ci technicznych,
jakim powinien odpowiada¢ surowiec dla meblarstwa. Do-
tychczasowe ocenianie przydatnos$ci surowca ,na oko“, opie-
rajace sie na tradycyjnie przyjetych zwyczajach, w wielu
przypadkach nie odpowiada istothnym potrzebom. Powoduje
, ono zarazem powazne trudnos$ci przy wprowadzaniu nowych
materiatbw. Brak jest jakichkolwiek metod badania, jak
rowniez danych poréwnawczych ujetych liczbowo. To spra-
wia, ze o przydatnosci nowych potfabrykatow decydowad
mozna tylko droga diugotrwatych, praktycznych doswiad-
czen, znow ocenianych ,na oko“. Doswiadczenia te nie sa
lpoparte zadnymi danymi liczbowymi, mogacymi stuzy¢ jako

ze przemyst meblarski siega do nowych surowcéw i potfabryka-
ktére moglyby zastapi¢ deficytowy surowiec drzewny. Przed placowkami naukowo-badawczymi

okre$lenia ich przydatnos$ci

staly wskaznik i bezspornie wyrazajgcymi warto$¢ danego
materiatu dla meblarstwa.

Na podobne trudnos$ci natrafia sie przy zagadnieniu usta-
lenia wtasnosci ptyt pilSniowych twardych, waznych przy
zastosowaniu ich w meblarstwie. Poréwnanie liczcbowe wtas-
noéci ptyt pilsniowych z wtasnosciami drewna, w wielu przy-
padkach nie da wtasciwego obrazu. Na podstawie przepro-
wadzonych poréwnan widaé, ze wieloma wtasno$ciami drew-
no przewyzsza ptyty pilSniowe twarde, a mimo to nie dys-
kw alifikuje ich jako materialu mogacego mie¢ zastosowanie
w stolarce meblowej. Ten fakt nasuwa pytanie, czy wtas-
noéci techniczne, ktére posiada drewno, nie sga czesto zbyt
wygoérowane dla produkcji mebli. Oczywiscie odpowiedZz na
to pytanie uzyskaé mozna dopiero po diugotrwalych bada-
niach, po uprzednim wypracowaniu wtasciwych metod ba-
dawczych.
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Sprébujmy na razie rozpatrzy¢ witasnosci ptyt pilSniowych
z punktu widzenia zastosowania ich w przemys$le meblowym.

W$&r6d szergu wilasnosci, ktére podaje sie przy doktadnej
charakterystyce ptyt pilsniowych twardych, mozna wyr6z-
ni¢ najwazniejsze ich grupy, ktére wydajag sie mie¢ tu zna-
czenie:

I. Wiasnosci ogoélne: 1. Wymiary (dtugos$é,
grubos¢) piyt. 2. Barwa piyt.
wierzchni ptyt. , . L

Il. Wiasnosci fizyczne: 1. Ciezar objetosciowy (kg/m3).
2. Zawarto$¢ wilgoci odnosnie do wagi suchych ptyt (réw-
nowaga hygroskopijna). 3. Chionno$¢ i pecznienie w wil-
gotnym. powietrzu i w wodzie.

I11. Wiasnos$ci wytrzymatosciowe: 1. Wytrzymatos¢ na zgi-
nanie. 2. — na rozcigganie. 3. — na $cinanie. 4. Twardos$¢.

IV. Wtasnos$ci technologiczne: 1. tatwos$¢ obrébki. 2. tacze-
nia. 3. tatwo$¢ przyjmowania materiatdw wykonczeniowych.
4. Scieralno$é.

V Odporno$é na: 1. grzyby, 2. owady, 3. ogien (zapalnos¢).

W artykule niniejszym zajmiemy sie dwiema pierwszymi
grupami.

szerokos$é,
3. Wtasciwosci i obrébka po-

WLEASNOSCI

Wymiary pityt pilSniowych twardych,
w kraju podane sg na zalgczonej tabelce I.
Zagranicag w specjalnych przypadkach produkuje sie ptyty

OGOLNE

produkowanych

0 grubos$ci od 25 — 8 mm. Wymiary szerokosci_ptyt uwa-
runkowane sg tylko urzgdzeniami do formowania arkuszy,
wymiary diugosci — rozmiarami prasy hydraulicznej. Mak-

symalne wymiary arkuszy wynosza wiec 125 X 550 = 6,87
m2 Spotykane u nas wymiary sklejek, ktére réwniez zaleza
od zasadniczych wymiaréw obrabiarek i pras podaje tablica
Il. Maksymalne formaty sklejek wynoszg 153 X 225 = 3,44
m2.

Poréwnujgc wymiary ptyt pilsniowych twardych z wymia-
rami sklejki widzimy, ze grubo$ci ptyt pilSniowych zblizo-
ne sg do dolnej granicy grubosci sklejek. Natomiast dlugos¢
ptyt pilSniowych jest w krancowych przypadkach prawie
dwukrotnie wieksza niz sklejki. Plyty pilSniowe wymiarami
powierzchni przewyzszajag wiec nie tylko drewno lite lecz
1 sklejke. Dzieki tej zalecie podnoszg one ekonomicznos$¢
i tatwo$¢ stosowania (unika sie operacji taczenia) oraz utat-
wiaja manipulacje.

Barwa. Barwa drewna ma w meblarstwie ze wzgledéw
estetycznych dos$¢ duze znaczenie. Jasne barwy sg na ogo6t
bardziej pozadane, gdyz rozszerzajg zakres stosowania da-

nego gatunku drewna. Gatunki drewna stosowane u nas
w meblarstwie majg raczej barwy jasne (tablica I11).

Barwa ptyt pilSniowych jest r6zna, zaleznie od sposobu
produkcji i materiatu wyjSciowego: od jasno do ciemno-bru-
natnej, ze wszystkimi tonami posrednimi. Przy zastosowa-
niu do produkcji plyt surowca drzewnego na barwe ich
wplywa takze zawarto$¢ kory. Duzy jej udzial powoduje
ciemne plamki, przyczyniajagc sie do szarawego ,brudne-
go“ wygladu plyt. Jak z tego wida¢, barwa ptyt jest na ogét
ciemniejsza od barwy drewna.

Wiasciwosci i obrébka powierzchni. Jak wiadomo, réznice
w budowie anatomicznej drewna uwidocznione sg na zew-
natrz w postaci rysunku stojow rocznych. Na przekroju pro-
mieniowym sloje te majg przebieg mniej wiecej rownolegty,
a na przekroju stycznym przebiegaja mniej wiecej parabo-
licznie lub eliptycznie. Podnosi to bardzo dekoracyjnosc¢
drewna i jest jedng z najwazniejszych jego zalet dla meb-
larstwa. Réwniez wyglad estetyczny podnosza promienie
rdzeniowe, ktére u niektérych gatunkéw drewna (dagb, buk)
wystepuja na przekrojach bardzo wyraznie. Do tej pory
nie udato sie jeszcze znalezé materiatu, ktéry by pod wzgle-
dem estetj*cznym doréwnat drewnu.

Wiasnosci produkcji ptyt pilSniowych sprawiaja, ze ich
struktura zewnetrzna jest bardzo jednostajna, nieciekawa,
nie posiadajaca pieknego rysunku drewna. Ta cecha uwaza-
na jest w wielu przypadkach przez meblarzy za wade, ktéra
zmusza do zakrywania powierzchni plyt wykanczajagcymi
Srodkami kryjacymi (meble kuchenne), lub tez stosowania
ptyt na te elementy mebli, ktére sg na zewnatrz niewidoczr
ne (dno, wierzch, $ciany tylne mebli skrzyniowych). Te wa-
de wygladu zewnetrznego ptyt mozna jednak do pewnego
stopnia usung¢. Niektoére fabryki ptlyt zagranica produkuja
ptyty tzw. specjalne z uszlachetniong powierzchnig. Po-
wierzchnia takich ptyt wykonhnczona jest specjalnie drobno
zmielong miazga drzewna, uzyskujac jasng estetyczng bar-
we Plyt. lab powlekana jest lakierami uszlachetniajacymi,
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Tablica | *)
Rodzaj ptyt Grubos¢ Szerokos$¢ Diugos¢
pilSniowych mm cm cm
202
250
Twarde 45 122,125 274
347
500
550

* Dane na podstawie projektu normy PN/B 22120.

Tablica 11*)

Dilugos$¢ sklejek

Sk merzons etz ool ki
mm om obtogéw cm
4, 5, 6 120 173, 183, 204
153, 173, 183, 204 210
122 213, 225
122, 153, 173, 183, 204,
8, 10 153 213, 225
173 120, 122, 153
183 120, 122, 153
12, 15 204 120, 122, 153
210 122
18, 20 213 122, 153
225 122, 153
* Dane na podstawie PN/D-97002.
Tablica I11
Gatunek drewna Biel Twardziel

Z6ttawo-czerwona

Sosha Zo6ttawo-biaty do brunatnej
Swierk Biata

Dab Zéttawo-biaty ~ Zoéltawo-brunatna
Buk Czerwono-biata do lekko brunatnej
Brzoza Biatawa

Olcha Czerwonawo-biata do zo6tto-czerwonej

zywicami ild. Mozna réwniez uzyska¢ fotomechanicznie ew
fotochemicznie na powierzchni ptyt rysunek drewna, mar-
murkowato$¢ lub dowolny rysunek przez odpowiednie na-
niesienie. Nalezaloby i u nas, po uzyskaniu odpowiednie
jakosci ptyt, zaja¢ sie w fabrykach ptyt pilSniowych uszla-
chetnianiem powierzchni ptyt specjalnie przeznaczonych dk
meblarstwa wyzej wspomnianymi sposobami.
Druga wtasciwoscig powierzchni ptyt twardych
nica obu ptaszczyzn plyt. Umocowane na spodniej stroni
kazdej ptyty prasujacej w prasie, polerowane, nierdzewn
(blachy, nadaja jednej stronie ptyt (prawej) lustrzang gtad
kos¢. Strona odwrotna (lewa) ptyt twardych wykazuje ztobko
wania—odbicie siatki odwadniajgcej na ktérej ptyta spoczyw;
w prasie. Z punktu widzenia zastosowania w meblarstwi
nie jest to zaletg ptyt. Wprawdzie duza gtado$¢ prawej stro
ny umozliwa stosowanie ptyt bez dodatkowej operacji wy
rownujgcej (np. szlifowanie), jednak ,zabrudzenia“ lub zad
rapania niszcza nieodwracalnie gtadka powierzchnie..Lew
ptaszczyzna ptyt moze tylko w nielicznych przyp”Sgflf*""
siada¢ pewne znaczenie dekoracyjne, lecz wampRiem
rownomierny prawidtowy odcisk siatki odwadiy®jga”.

jest réz
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Tablica IV*)

Materiat Twardo$¢ wg Brinella kg/mm?2

Plyty pilSniowe twarde 11
Drewno sosnowe 25 — 72 "

. Swierkowe 3,2

) debowe 6,9

) bukowe 7,2

. brzozowe 4.6

* Dane dla ptyt wg Kollmanna, dane dla drewna wg Koloca.
Tablica V

M ateriat Ciezar objetosciowy kg/m3

Sosna 330 — 520 — 890
Swierk 330 — 470 — 650
Brzoza 510 — 650 — 830
Buk 540 — 720 — 910
Dab 430 -- 690 — 960
Olcha 420 — 530 — 640
Przecietnie $klejka 500 — 550
Przecietnie ptyta stolarska 450 «— 550
Tablica VI
po 1 dniu po 28 dniach
Chtonno$¢ nad woda w % 6,3 — 9,5 19,9 — 22,3
" w wodzie ,, ,, 14,4 — 24,9 545 — 87,3
Pecznienie nad wodg ,, ,, 32 — 6,4 18,8 — 21,8
w wodzie ,, ,, 9,2 — 16.8 275 — 359

Tablica V 11*)

Pecznienie Przy wilgotnos$ci
Gatunek drewna osiowe W % W %
Swierk 0,18 25
Sosna 0,42 28
Buk 0,45 28
Wigz 0,34 27

* Dane wg. Neussera.

Obrébke powierzchni plyt twardych moze stanowié jej
specjalne utwardzenie. Plyta pilSniowa normalnie wyprodu-
kowana posiada wiekszg twardo$¢ niz drewno stosowane
u nas w meblarstwie (Tablica 1V). Przy produkcji mebli nie
spotyka sie przypadkéw utwardzania powierzchni drewna:
na 0g6t nie wymaga sie wiec tego w stosunku do pilyty.
W szczeg6lnych przypadkach (np. blaty stotéw laboratoryj-
nych lub elementy przesuwane) ptyty moglyby by¢ utwar-
dzane powierzchniowo.

Jesdli chodzi o wady wystepujace na powierzchni, to brak
tu sekéw tak charakterystycznych dla drewna i pekniec
wskutek zsychania sie. Wystepowaé¢ natomiast moga inne
wady, jak wgniecenia, plamy, pecherze.

WEASNOSCI FIZYCZNE

Ciezar objetosciowy. W przemys$le meblarskim od diuz-
szego juz czasu zaznacza sie daznos¢ do przejscia od ciez-
|kich, masywnych konstrukcji mebli do lekkich, szkieleto-
jwych. W zwigzku z tym od nowych materialbw wymaga sie
mozliwie niskiego ciezaru objetoSciowego. Ciezar objetoscio-
wy drewna w stanie powietrzno-suchym, stosowanego u nas
iw meblarstwie podaje tablica V.
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Zaleznie od ci$nienia w prasie hydraulicznej otrzymuje sie
ptyty pilSniowe rb6znigce sie witasnosciami, przede wszystkim
ciezarem objetoSciowym. Ciezar ten w pierwszym rzedzie
stuzy jako kryterium podziatu ptyt. Za ptyty pilSniowe twar-
de przyjeto u nas pilyty o najmniejszym ciezarze objetoscio-
wym 800 kg/m3 Gdrna granica ciezaru ptyt piléniowych
twardych wynosi u nas 1100 kg/m3

Jak z tego wida¢, plyty pilSniowe ciezarem przewyzszajg
ciezar drewna uzywanego u nas w stolarce meblowej. Zuwa-
gi jednak na ograniczong ich grubo$¢ nie ma to istotnego
znaczenia dla meblarstwa, zwtaszcza przy stosowaniu odno-
wiednich rozwigzan konstrukcyjnych.

Zawartos$¢ wilgoci. Wilgotno$¢ materiatu do produkcji me-
bli jest bodajze najistotniejszg wtasnoscig, gdyz ona decyduje
o statycznos$ci gotowego produktu i od niej przede wszystkim
zalezy stopien odksztalcen.

Jak wiemy, réwnowaga hygroskopijna drewna w stanie
powietrzno-suchym wynosi okoto 15 — 20°/olobjeto$ciowego
ciezaru drewna suchego. Wymagania odno$nie' wilgotnos$ci,
stawiane dla drewna, uzytego w pomieszczeniu zamknietym’
zimg ogrzewanym, wynoszg 8 — 12%. Wymaga to sztucznego
suszenia drewna przed zastosowaniem go na meble.

Przez klimatyzowanie ptyt pilSniowych twardych, wyje-
tych z prasy, nadaje im sie wilgotno$¢ okoto 6 — 8% prze-
liczong na wage absolutnie suchej ptyty. DoSwiadczenia bo-
wiem nad hygroskopijng rownowaga ptyt pilsniowych drzew-
nych przy absorbcji i desorbcji wykazaly, ze ta witasnie za-
warto$¢ wilgoci jest w rownowadze ze wzgledng wilgotnos$cia
powietrza przy okoto 65% w temperaturze 20°C.

Jak z tego wida¢, rownowaga hygroskopijna ptyt lezy ni-
zej niz dla drewna i jest zblizona do wilgotno$ci wymaga-
nej dla stolarki meblowej.

Chionno$¢ i pecznienie. Zagadnienie chtonnos$ci wilgoci
przez materiaty w meblarstwie wydaje sie réwniez wazne,
gdyz w pewym stopniu wpltywa na odksztatcenia mebli!
zwtaszcza znajdujgcych sie w niekorzystnych warunkach,
oraz moze by¢é wskaznikiem przyjmowania niektérych mate-
riatbw wykanczajgcych.

Wiadomo, ze witbékna drzewne przyjmujg wode z nasyco-
nego nig powietrza, az do stanu nasycenia. Wg Neussera np.
dla drewna Swierku punkt nasycenia wtokien lezy przy okoto
26% wilgotnos$ci. Oznacza to, ze az do tej ilo$ci przyjmowana
woda zostaje umieszczona bezpos$rednio w substancji drzew-
nej, a kazde dalsze jej przyjmowanie stuzy do wypetnienia
wolnych przestrzeni komdérkowych.

Dla ptyt pilSniowych twardych chtonno$¢ i pecznienie sa
jednymi z wazniejszych witasnos$ci fizycznych. Zbyt duza
chtonno$¢ i nadmierne pecznienie ptyt, zwtaszcza gorszej ja-
kos$ci, zmniejsza spoisto$¢ miedzy witéoknami, powodujac, tatwe
rozwarstwianie sie ptyt i dyskwalifikuje je jako materiat dla
stolarki meblowej. Punkt nasycenia wtékien tych pityt lezy
nizej niz przy naturalnym drewnie, miedzy innymi wskutek
zmian chemicznych przy stosowaniu temperatury prasowa-
nia. Rowniez Srodki wigzace i impregnujace, ktére dodawa-
ne sg do ptyt obnizaja punkt nasycenia wilgotno$ciowego.
Im wieksza jest objeto$¢ por, tym wieksza jest chtonno$¢ wo-
dy; ciezar objetosciowy ma wiec réwniez wplyw na chton-
nosc¢.

Spowodowane chtonnos$ciag pecznienie ptyt pilSniowych
twardych nie ustepuje catkowicie po wyschnieciu ptyt. Mniej
lub wiecej ptasko ¢zgniecione witékna przez cisnienie prasy
przy produkcj ptyt rozszerzaja sie przy pecznieniu, z powodu
fibryllowej budowy $cianek wtokien, do ich pierwotnej
okragtej postaci. Posta¢ te zatrzymuja one takze w pewnym
stopniu przy nastepnym wysychaniu plyt. To state specz-
nienie ptyt twardych wynosi okoto 8%. Charakterystyczne
jest, zwigzane z pecznieniem, rozluznienie wigzan. Wyraza
sie ono tym, ze pecznienie >objetoSciowe jest duzo wigksze
niz pojemno$¢ przyjetej wody.

Tablica VI daje poglad na chtonno$¢ i .pecznienie ptyt
pilSniowych twardych (wg Kollmanna i Dosoudila).

Pecznienie wzdtuz w plaszczyznie ptyt, ktdre posiada wie-
ksze znaczenie dla obrébki jest w zasadzie stosunkowo nie-
wielkie (<1%). Wg Neussera przy 20 — 22% wilgotnosci
ptyt twardych najwieksza warto$¢ pecznienia w ptaszczyznie
ptyty wynosita 0,7 — 0,8%. Dla poréwnania zalagczono tabel-
ke pecznienia osiowego dla drewna. (Tablica VII)

Jak z powyzszego wynika, twarde ptyty pilSniowe pecz-
niejg silniej niz drewno w kierunku osiowym. Przy uwzgled-
nieniu jednak pecznienia w dwoéch kierunkach na dlugos¢
i szeroko$¢ suma pecznienia wg przeprowadzonych badan
wynosi maksymalnie 1,6%, podczas gdy np. przy tuszczonym
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fornierze bukowym suma pecznienia osiowego i
wynosi 10,5%, a wiec 6 — 7 razy wiecej **).

Wazng zaletag ptyt pilSniowych jest to, ze zmiany wilgot-
noéci ptyt powodujg wprawdzie pewne odksztalcenia, nie
wywotuigce jednak ich pekania. W drewnie, jak wiadomo,
wskutek niejednakowej kurczliwo$ci i pecznienia w réznych
kierunkach (osiowym, promieniowym i stycznym), powstajg
naprezenia wewnetrzne, kté6re powodujg paczenie sie i peka-
nie materiatu.

Nieodwracalny w pewnym stopniu proces pecznienia i roz-
luZnienie spisto$ci ptyt stawia przed producentem ptyt za-
danie podniesienia ich wodoodpornos$ci, a przed uzytkowni-
kiem — zabezpieczenie ich przed wilgocia wszedzie tam,
gdzie moga by¢ na nig narazone. Zwilaszcza niedozwolone
jest stosowanie ptyt niezabezpieczonych na te czesci mebli,
ktére tatwo ulegajg zawilgoceniu, np. blaty stotéw kuchen-
nych.

stycznego

** Dane wg. Neussera.
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Na tych przyktadach wtasnosci ptyt pilsniowych staralis-
my sie wykazaé, ze poruszone we wstepie zagadnienia sg dla
meblarstwa wazne. Jezeli nowe poifabrykaty, ktére coraz
liczniej naptywa¢ beda do przemysiu meblarskiego, maja
znalez¢ nalezyte przyjecie zaréwno przez producenta mebli,
jak i ich odbiorce muszg istnie¢ warunki, techniczne, nauko-
wo opracowane, ktérym powinny one odpowiada¢. Prace
w tym kierunku nalezy rozpocza¢ od podstaw, od okre$lenia,
jakim warunkom pod wzgledem wtasnosci fizycznych, me-
chanicznych i technologicznych powinno odpowiada¢ drewno
dla meblarstwa.

Bedzie to jeszcze jednym dowodem wprowadzenia w prze-
mys$le meblarskim technicznych, przemystowych metod pro-
dukcji.

Literatura:

F. Kollmann — Technologie des Holzes, 1951.
F. Kollmann, A. Dosoudil — Holzfaserplatten, 1949.
H. Neusser — Holzfaserplatten, 1951.

Artykut dyskusyjny

Zatozenia oszczednosciowe w produkcji barakow
przenosnych

Od Redakciji.

Wielki rozmach budownictwa socjalistycznego,

likwidujgcego wiekowe zacofanie

gospodarcze kraju, powoduje konieczno$¢ zatrudnienia i zakwaterowania wielu tysiecy robotnikéw bu-

dowlanych. Zagadnienie dostarczenia budownictwu odpowiedniej
nosnych (sktadanych) na ten cel, jak rowniez zaspokojenia potrzeb

przy

nianego.

ilosci drewnianych barakéw prze-
innych resortow w tym zakresie,

rownoczesnym powaznym deficycie drewna w skali krajowej, staje sie zadaniem trudnym, wy-
magajacym przede wszystkim opracowania projektu

rzeczywiscie oszczednosSciowego baraku drew-

Autor ponizszego artykutu przedstawia ciekawe poréwnania produkowanych dotad typéw barakéw
pod katem oszczednego zuzycia drewna i wyprowadza wnioski zastugujgce naszym zdaniem na prze-

dyskutowanie i uwzglednienie.

PRZEZNACZENIE BARAKOW SKLADANYCH

Drewniane baraki przeno$ne (skladane) znajdujg szerokie
zastosowanie w wielu dziedzinach gospodarki narodowej,
szczego6lnie w budownictwie na kwatery zbiorowe dla robot-
nikow budowlanych. To przeznaczenie barakéw wynika
z wystepujacej powszechnie w budownictwie koniecznos$ci
zakwaterowania zamiejscowej sity roboczej. Drewniane ba-
raki sktadane nadajg sie szczegodlnie do tego celu ze wzgledu
na mozno$¢ bardzo szybkiego ich ustawienia, co ma duze
znaczenie w razie konieczno$ci szybkiego zorganizowania
placu budowy lub nieprzewidzianego rozszerzenia zakresu
robét, jak réwniez z uwagi na moznos$¢ ich przenoszenia po
zakonczeniu jednej budowy na inng, gdzie zostaja ponownie
zmontowane.

Baraki sktadane majg specjalne znaczenie przy robotach
krotkotrwatych, gdzie budowanie statych barakéw, np. mu-
rowanych, przy stosunkowo krétkim okresie ich uzytkowa-
nia bytoby nieekonomiczne. Podobne znaczenie majg baraki
sktadane w przypadku koniecznosci zakwaterowania sity
roboczej przy wszelkiego rodzaju robotach postepowych
(kroczacych), jak roboty drogowe, torowe, geologiczno-po-
szukiwawcze itp.

Baraki sktadane sa réwniez szeroko zastosowane w obo-

zach przejSciowych, np. dla junakéw P. O. ,Stuzba Polsce”.

Sa one jednak takze uzytkowane bardzo czesto na tymcza-
sowe kwatery dla robotnik6w przemystowych, gdy budowa
osiedla robotniczego nie nadgza za budowa samego obiektu
fabrycznego i gdy powstaje konieczno$¢ czasowego zakwa-
terowania robotnikéw.

STAN PRODUKCJI | ZAOPATRZENIA W BARAKI
SKLADANE

Szerokie zastosowanie barakéw skiadanych w réznych
dziedzinach gospodarki wskazuje na konieczno$¢ produko-
wania barakéw przez przemyst kluczowy. Tymczasem w rze-
czywisto$ci wiekszos¢ barakéw produkujg dla swych celéw
sami uzytkownicy. Stan ten jest niewtasSciwy, tym niemniej
jednak stanowi przekonywajacy dowdd, ze baraki sktadane
sg rzeczywiscie potrzebne i muszg by¢ produkowane na skale
Przemystowg, samo bowiem zycie zmusito uzytkownikéw do
Podjecia tej produkcji.

Brak wtasciwych zasad produkcji barakéw odbija sie

w spos6b zdecydowanie ujemny na stanie zaopatrzenia
W baraki. Stan ten charakteryzuje ostry deficyt barakow,
odczuwany w skali krajowej, szczegdlnie przez budownictwo,
powigekszany jeszcze przez istniejagcy niedob6r drewna.

Istnieje szereg przyczyn obecnego stanu rzeczy. Jednag
z nich jest niedocenianie barakéw skladanych jako oszczed-
nosciowej formy budownictwa w szczeg6lnych warunkach.
Wynika to z falszywie pojetej oszczedno$ci drewna. Posta-
wienie baraku statego na kwatery dla robotnik6w budow-
lanych na budowie krétkotrwatej bedzie nie tylko nieeko-
nomiczne, z uwagi na duzy naktad robocizny i materiatow,
niewspoétmierny w stosunku do krétkiego okresu uzytkowa-
nia, ale i rozrzutne z punktu widzenia oszczednosci drewna.
Do budowy baraku statego, np. z cegly, trzeba uzy¢ znaczng
ilos¢ drewna na legary, podtoge, podsufitke, wiezbe dacho-
wa. Jesli barak ten bedzie uzytkowany tylko przez krotki
okres czasu, to albo niepotrzebnie uwigezimy znaczne iloSci
drewna w budynku przez nikogo nie wykorzystywanym,
albo w przypadku jego rozbi6rki drewno ulegnie przewaznie
zniszczeniu. Uzycie w opisanym przypadku drewnianego ba-
raku skfadanego, ktéry mozemy po okresie uzytkowania
przenies¢ na inne miejsce, datoby w rezultacie powazng
oszczedno$¢ drewna.

Drugim czynnikiem
drewnianych barakéw sktadanych na skale przemystowa
jest brak oszczednosSciowego, z punktu widzenia zuzycia
drewna, typu baraku. Produkowane obecnie w kraju liczne
typy barakéw nie spetniaja w peini postulatu oszczednosci
drewna, m. in. wskutek nieuwzglednienia w dostatecznej
mierze obliczeh statycznych i cech wytrzymatosciowych
drewna przy opracowywaniu ich projektéw. Przyczynia sie
do tego niemato norma PNB-6800 ,Drewniane budynki skia-
dane prowizoryczne — warunki techniczne wykonania ele-
mentéw"“, ktéra réwniez nie uwzglednia nalezycie wyzej
wspomnianych czynnikéw.

Trudnos$ci odczuwane na odcinku barakéw sktadahych po-
wodowane sa w duzej mierze nieodpowiedniag produkcjg.
Produkcja ta, biorgc pod uwage stopien staranno$ci i do-
ktadnosci wykonania elementéow barakowych, ma charakter
raczej zblizony do produkcji wyrob6éw ciesielskich, nie za$
wyrobéw stolarki budowlanej, co w nader ujemny sposo6b
wplywa na trwato$¢ i przenosnos$¢ barakéw.

utrudniajgcym rozwéj produkecji
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Baraki produkowane sa przewaznie w stosunkowo matych
zaktadach produkcyjnych, zwykle przy tartaku lub stolarni;
nie wptywa to dodatnio na ich jako$¢ oraz wydajnos$¢ pro-
dukcji. Stan ten wywotany jest oméwionym wyzej taktem
produkowania barakéw przez uzytkownikéw, nie dysponu-
jacych zazwyczaj wtasciwymi dla tego celu $rodkami, jakie
posiada przemyst kluczowy.

STAWIANE BARAKOM PRZENOSNYM
(SKLADANYM)

Baraki produkowane w kraju pod wieloma wzgledami nie
odpowiadaja wymogom stawianym barakom skladanym.
Wynika to czesciowo z pewnego chaosu istniejgcego na tym
odcinku i braku sprecyzowanych zatozen do produkcji tych
barakéw.

Najistotniejsza cecha baraku skladanego jest jego prze-
nos$nos$¢, tzn. mozno$¢ wielokrotnego jego rozbierania i po-
nownego ztozenia na nowym miejscu. Warunek petnej prze-
no$nosci baraku sktadanego podyktowany jest przede wszy-
stkim wymogami oszczednos$ci drewna. Ograniczenie tej jego
wtasnoséci sprawia, ze barak staje sie staty i nastepuje ko-
lizja z jednym z zasadniczych zalozen oszczedno$ci drewna.
Natomiast zachowanie peinej przenosnosci baraku sktada-
nego stanowi nieodzowny warunek celowo$ci jego budowy
jako oszczednoSciowej iormy budownictwa w specjalnych
warunkach.

Dla osiggnigcia petnej przeno$nosci baraku musi on po-
siada¢ odpowiednig konstrukcje umozliwiajgcg tatwe jego
rozbieranie i skladanie. Barak powinien by¢ wyprodukowany
z nalezytg starannos$cig i dokiadno$cig, przynajmniej taka,
jaka wymagana jest przy produkcji stolarki budowlanej.
Produkcja barakéw o charakterze ciesielskim musi by¢ okres-
lona jako niedostatecznie precyzyjna i nie dajgca sie po-
godzi¢ z postulatem peinej przenos$nosci baraku.

Barak sktadany nie moze zawiera¢ jakichkolwiek elemenr
tow murowych poza fundamentami. Ich obecno$¢ w baraku
odbiera mu charakter baraku przeno$nego, upodabnia go do
baraku statego i tym samym wypacza sens jego budowy oraz
niweluje korzysci ekonomiczne piyngce z postawienia ba-
raku sktadanego. Warunek ten jest specjalnie godny uwagi
ze wzgledu na czesto spotykane obcigzenie tym btedem sze-
regu barakéw produkowanych w kraju.

Niezmiernie waznym wymaganiem stawianym barakowi
sktadanemu jest jak najmniejsze zuzycie drewna do jego
produkcji. Jest to zrozumiate w istniejgcej 'sytuacji nie-
doboru drewna. Warunek ten nalezy realizowa¢ w gtébwnej
mierze w drodze wtasciwego zaprojektowania baraku oraz
wykorzystania do produkcji materiatow krétkich, stanowig-
cych uboczny produkt przetarcia surowca tartacznego. W tym
celu deskowanie elementéw $ciennych powinno by¢ wyko-
nywane wytacznie jako poziome. Kréciaki na ten cel mozna
bez trudu pozyskaé jako materiat boczny przy produkecji
podktadéw normalnotorowych (dt. 2,50 i 2,60 m). Dla osiag-
niecia oszczednosci drewna przy produkcji barakéw por-
winno sie takze wykorzystywac¢ na wszelkiego rodzaju drob-
ne elementy — odpady, pozyskiwane w tartakach lub sto-
larniach.

Znaczne oszczednosci drewna mogg by¢ réwniez uzyskane
przez nalezyte uwzglednienie jego cech wytrzymatos$ci i za-
stosowanie do poszczegdblnych elementéw — w oparciu o obli-
czenia statyczne — najnizszych dopuszczalnych wymiarow
tarcicy.

Oszczedno$¢ drewna musi by¢ jednak witasciwie pojeta
i dazenia w tym kierunku nie moga kolidowac¢ z istotng
cecha, jaka powinien posiada¢ barak skiadany, a mianowicie
trwatoscig. Jako przyktad fatszywie rozumianej oszczednosSci
drewna-moze stuzy¢ barak typu C-S, ktéry produkowany
byt z zastosowaniem znacznych iloSci okorkéw i tarcicy gor-
szych klas jakosci. W efekcie osiggano stosunkowo niewielkg
oszczedno$¢ drewna w stosunku do innych barakéw, sam
barak byt bardzo stabej konstrukcji i nie nadawat sie do
kilkakrotnej rozbiérki i ponownego ustawienia. Tak wiec
cecha trwato$ci musi by¢ bezwzglednie przestrzegana w ba-
rakach sktadanych, gdyz bez niej nie moze by¢ zachowany
warunek peinej przenos$nosci baraku.

Dalszym wymogiem stawianym barakowi sktadanemu jest
dostateczne zabezpieczenie przed zimnem. Najlepszg droga
do osiggniecia nalezytego ocieplenia baraku jest doktadno$¢
i precyzja wykonania oraz zastosowanie odpowiedniej izo-
facji. Dla zrozumienia waznosci tej kwestii nalezy pamietac,
ze w barakach skladanych, stuzacych jako kwatery dla pra-
cownikéw, musi by¢ zagwarantowana nalezyta cieptota,
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a jesli nie zabezpiecza jej sam barak, stosowane jest dodat-
kowe ocieplanie, np. ptytami pilSniowymi, co z kolei ujem-
nie odbija sie na przenos$nosci baraku i wtasciwie zamienia
go na barak staty.

OCENA NIEKTORYCH TYPOW BARAKOW
1. Barak typu Miastoprojekt — WA/485/51

Produkowany jest jako caly barak o pow. ca 750 m2 na
84 osoby, lub czesciej jako pét baraku o pow. ca 380 m2 na
40 os6b. Barak ten zawiera znaczng cze$¢ elementéw muro-
wanych i z tego wzgledu nie spetnia zasadniczego wymaga-
nia petnej przenosnosci. Specyfikacja drewna potrzebnego
na pét baraku tego typu jest nastepujgca:
tarcica obrzynana

22 mm ki. 11H/1V i V 21,920 m3

25 mm 29,727 m3
krawedziaki Zpp 1,025 m3
}gty 4,145 m3
listwy 3,217 m3
kréciaki 25 mm 27,857 m3
87,891 m3

Duza ilo$§¢ drewna zuzywana do budowy baraku, spowo-
dowana m. in. stosowaniem desek ponad 22 mm, wskazuje,
ze "barak ten nie spetnia warunku maksymalnej oszczed-
nosci materiatu.

2. Baraki budowane z zastosowaniem ptyt pilSniowych
i trzcinowych

a) Barak drewniano-ptytowy typu ET WA/469/51 stanowi
przyktad baraku budowanego z zastosowaniem materiatéw
zastepczych, czes$ciowo eliminujgcych drewno. Barak ten
jest wynikiem dazenia projektodawcéw do takich rozwigzan,
ktore by pozwolity ograniczy¢ zuzycie drewna przy produk-
cji barakéw.

Projekt baraku przewiduje zastosowanie ptyt pilSniowych
twardych i miekkich na niektére elementy, jak np. $cianki
dziatowe, podsufitka itp.

Analiza specyfikacji na 1 barak o pow. ca 380 m2 wska-
zuje na dos¢ znaczne zmniejszenie zuzycia drewna w po-
rownaniu z barakiem budowanym wytgcznie z drewna. Spe-
cyfikacja ta przedstawia sie nastepujgco:
tarcica obrzynana

19 mm kL THH/1V iV 7,672 m3
25 » > 4.269
listwy Zpp 8.745
taty i) 12.431
krawedziaki f) 1.040 ,,
deski podiogowe 11.620 ,,
kréociaki 19 i 25 mm 13.498
59.275 m3
b) Barak drewniano-trzcinowy typu WA/499/51 zblizony
w zatozeniu do opisanego powyzej, budowy jest z zasto-

sowaniem ptyt trzcinowych do szeregu elementéw (Sciany,

podsufitka). Specyfikacjg tarcicy na 1 barak o pow. ca
1000 m 2 jest nastepujaca:
tarcica obrzynana
22 mm kL THH/LY 0V 7.854 m3
25 mm 14,681
32 mm 1,094 ,
bale 3,596
listwy Zpp 12,386 ,
taty 27,430
krawedziaki 2,758
deski podtogowe 25,050 ,
kréciaki 14,928
109,777 m3
Specyfikacja ta wykazuje, ze dzieki zastosowaniu ptyt

trzcinowych uzyskano znaczng oszczedno$¢ drewna w po-
rownaniu do barakéw catkowicie drewnianych.
Zastosowanie do produkcji barakéw ptyt pilsniowych lub
trzcinowych powoduje zmniejszenie zuzycia drewna, ale
rownoczes$nie obniza znacznie najistotniejszg ceche baraku
sktadanego: jego przenosno$¢. Baraki drewniano-plytowe
lub drewniano-trzcinowe posiadaja stabszg konstrukcje od
barakéw” wytgcznie drewnianych, ich trwato$¢, a zatem wie-
lokrotno$¢ rotacji jest znacznie nizsza. Elementy trzcinowe
narazone sg w duzym stopniu na dziatanie wilgoci i grzy-
bow (tatwo ulegaja gniciu). Poza tym baraki te, szczegdlnie
drewniano-trzcinowy, sg zazwyczaj wyprawiane od we-
wnatrz, co powoduje, ze stajg sie wtasciwie barakami statymi.
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Tak wiec korzy$ci uzyskane z zastosowania dotychczas
uzywanych materiatéw zastepczych do produkcji barakéow
sktadanych ulegaja zasadniczej redukcji przy giebszej ana-
lizie tego zagadnienia. Dbtyehczas opracowane projekty ba-
rakow drewniano-ptytowych nie uwzgledniajg bowiem w na-
lezytym stopniu sprawy zachowania petnej przenos$nosci
i trwatosci baraku. Nie zmniejsza to znaczenia i mozliwos$ci
stosowania ptyt pilSniowych w barakach ,statych®, jak réw-
niez w innych typach budynkow.

Natomiast je$li chodzi o baraki sktadane nalezy podjac¢
niezwtocznie kroki dla opracowania takich typéw barakéw,
gdzie zastosowanie ptyt pilSniowych Ilub trzcinowych nie
wplywatoby ujemnie na przenos$nos$¢ i trwalos¢ baraku,
a wiec bytoby niezmiernie korzystne z punktu widzenia
oszczednos$ci drewna.

WLASCIWY TYP BARAKU SKLADANEGO

Jedyna droga do osiggniecia peinej oszczednosci drewna
przy produkcji barakéw sktadanych jest opracowanie rze-
czywiscie osczednos$ciowego typu baraku calkowicie drew-
nianego, spetniajgcego postulat maksymalnego ograniczenia
zuzycia drewna oraz czynigcego w peini zado$¢ wymaganiom
nalezytej przeno$nos$ci i trwatosci oraz zapewniajgcego moz-
no$¢ wielokrotnego uzycia baraku. Poparcie tej tezy stanowi
przyktad baraku skladanego importowanego z NRD typu
KA 201. Jest to barak zbudowany catkowicie z drewna. Moze
on byé¢ stawiany na fundamencie murowanym lub na funda-
mencie z pilotdw. Konstrukcja wigzarow deskowych jest
kratowa, deskowanie ptyt zewnetrznych i wewnetrznych —
pionowe.

Barak ten spetnia w catoSci wymagania stawiane bara-
kom sktadanym. Jest przede wszystkim w petni przenosny
oraz dostatecznie trwaty. Cechy te nalezy przypisa¢ wtasci-
wej konstrukcji baraku oraz wysokiej jakosci i precyzji
wykonania.

Barak typu KA 201 spetnia réwniez nalezycie postulat
oszczednos$ci drewna. Swiadczy o tym poréwnanie wskazni-
kéw zuzycia drewna na 1 m2 powierzchni nastepujacyh ba-
rakow:

barak typu Miastoprojekt WA/48551 — 0.253 m3Im2
N drewniano-ptytowy ET WA/469/51 — 0,156 ,
N drewniano-trzcinotvy WA/499/51 — 0,110 , .,

., typu KA 201 - 0174 ,

Jak wida¢ z powyzszych liczb, odnoszacych sie do tarcicy
obrzynanej, zuzycie drewna w baraku KA 201, bedacym
w petnym tego stowa znaczeniu sktadanym, jest znacznie
mniejsze niz.w barakach drewnianych, produkowanych do-
tychczas u nas. Nawet w poréwnaniu z barakami budowa-
nymi z zastosowaniem ptlyt pilsniowych i trzcinowych zel-
zycie drewna jest stosunkowo niskie biorgc pod uwage fakt,
ze wymienione baraki nie sg wtasciwie sktadanymi.

Zrodto oszczednosci drewna w barakach KA 201 tkwi
w gtéwnej mierze we wtasciwej jego konstrukcji i zastoso-
waniu drewna o mniejszych grubo$ciach, niz to jest przy-
jete w naszych barakach i niz to przewiduje polska norma
PNB-6800. | tak np. w baraku tym na deskowanie elemen-
tow Sciennych uzywane sg deski grubos$ci 16 mm (po ostru-
ganiu), na deskowanie ptyt dachowanych — deski grubos$ci
18 mm, podczas, gdy wspomniana norma na te same elemen-
ty przewiduje grubos$ci 19 i 25 mm i wymiary te stosowane
sa w praktyce w konstrukcjach naszych barakéw.

Jest rzeczg oczywistg, ze opracowanie konstrukcji baraku
w oparciu o petne wykorzystanie wytrzymatosci drewna
byto znacznie utatwione dla projektodawcédw niemieckich
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z uwagi na fakt, ze w Niemczech istnieje odrebna klasyfi-
kacja dla drewna konstrukcyjnego, majaca za podstawe ce-
chy wytrzymato$ciowe drewna.

W zwigzku z powyzszym wytania sie konieczno$¢ podda-
nia rewizji cytowanej uprzednio normy PNB — 6800 w sen-
sie obnizenia minimalnych wymiaréw tarcicy, dopuszczal-
nych na poszczegdlne elementy baraku, w szczeg6lnos$ci za$
grubos$ci deskowan elementéw $ciennych i dachowych.

Specyfikacja drewna na barak typu KA 201 o pow. ca
250 m?2 jest nastepujgca:

tarcica obrzynana

18 mm — kL 11V i v — 25219
24, i i — 3324
listwy — zZpp — 3,782
taty H — 2,172
deski podiogowe i — 3,324
kréciaki 18 mm ii — 2,573
43,586
Specyfikacja ta jest korzystna z uwagi na fakt uzycia

znacznych ilosci desek cienkich 18 mm (ca 58%), pozyskiwa-
nych przez przemyst tartaczny w nadmiernych ilosciach ja-
ko boczng tarcice. Uzycie tych desek do produkcji barakéw,

zamiast najbardziej poszukiwanego wymiaru 25 mm, jest
niewatpliwie zjawiskiem nader dodatnim.
Specyfikacja elementow barakowych obejmuje znacznag

ilos¢ listew i tat o matych dtugosciach i przekrojach, do pror-
dukcji ktéorych moga by¢ w petni wykorzystywane odpady
pozyskiwane w toku przetarcia, co réwniez jest zjawiskiem
korzystnym z punktu widzenia ograniczenia zuzycia drewna.

Specyfikacja na barak KA 201 moze sta¢ sie jeszcze bar-
dziej racjonalna przez zastosowanie w baraku poziomego
deskowania elementéw $ciennych, co pozwoli na zastgpienie
tarcicy dtugiej — krociakami.

* * *

Powyzsze uwagi na temat zastosowania i przeznaczenia
barakéw sktadanych oraz stawianych im wymagan, jak réw-
niez oceny réznych ich typéw i przykiad racjonalnego ba-
raku sktadanego, miatly na celu uporzadkowanie zasadni-
czych poje¢ w zaniedbanej dotychczas dziedzinie oraz wska-
zanie niektérych drég, jakimi powinna péjs¢ twoércza mysl
techniczna, realizujgca postulat oszczednosci drewna w dzie-
dzinie budowy barakow.

Reasumujgc stwierdzamy, ze walka o oszczedno$¢ drewna
*w budownictwie wymaga na odcinku produkcji barakéw
opracowania w najblizszym czasie projektu baraku spetnia-
jacego w nalezytym stopniu wszystkie wymagania, jakie sta-
wiane sa barakom przeno$Snym, zaréwno co do wymagan
uzytecznosci, jak i oszczednos$ci drewna przy ioh produkciji.

Zadanie to majg do spetnienia przede Wszystkim biura
projektow, ktére w wiekszym niz dotychczas stopniu powin-
ny przy opracowywaniu projektéw barakéw sktadanych
uwzglednia¢ zalozenia oszczedno$ci drewna. Cel ten zosta-
nie osiggniety przez nawigzanie $cislejszej niz obecnie wspot-
pracy w tej dziedzinie z fachowcami drzewiarzami.

Zasadniczga role majg réwniez do spetnienia producenci
i uzytkownicy barakéw, kté6rzy w oparciu o codzienne prak-
tyczne doswiadczenie powinni zgtasza¢ pod adresem biur
projektowych i projektantéw wnioski majace na celu ulep-
szenie drewnianych barakéw sktadanych i dalsze zaoszczedze-
nie drewna oraz wspotdziata¢ z biurami projektowymi przy
wprowadzaniu tych wnioskéw w zycie.

NOWATORSTWO

kolka naprezajagca przy pasie

NAPEDOWYM
Ob. J6zef Czyzewski, tokarz Bial-
skich  Zaktadéw Przemystu Drzew-

nego, dokonat usprawnienia stosujac, w
kopiarce rolke naprezajacg przy pasie
napedowym.

Dotychczas naped obrotowy i posuw
modelu oraz materiatu obrabianego przy
kopiarce prawidet butowych nastepo-

wat za pomoca pasa skérzanego szero-
kosci 40 m/m. Pas ten byt natozony w
gérnym potozeniu na kole pasowym, a
w dolnym — na bebnie diugosci 1500
m/m. Posuw i obrét nastepowat po wig-
czeniu wytgcznika automatycznego, kté-
ry jest sprzezony z kotem gérnym i
wytacznikiem za pomocag tahncucha. W
czasie pracy pas przesuwa sie po bebnie
dolnym fgcznie z calg ramg po czterech

drgzkach, co powodowato szybkie wy-
dluzanie, a wiec i czeste przeszywanie.
Ze wzgledu na konstrukcje maszyny
przeszywano pas natozony, co byto pra-
ca bardzo wuciazliwg.

Pomyst racjonalizatorski ob. Czyzew-
skiego w celu wyeliminowania ciggtego
przeszywania polega na zastosowaniu
rolki umocowanej na ramieniu (1), kt6-
ra wraz z tym ramieniem przymoco-
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kotopasowe garne

ramie roiki

Sruby maszy-
7 nowe ‘/,"X5°X 3
20 m/m
g Pierscien opo- 1 ;457
rowy oW
5 Sruba zacisko- j
wa M6X2om/m

4  Rolka 1 I

3 Tuleja 1 braz

2  Sworzen rolki 1 Zzelazo

i Ramie mocu- 1 -
jace rolke

Lp. Nazwa czes$ci Iszt. mater.

14 i Rolka rozpre- Skala | J

1953 |z»jnca przy pa- lil«
sie napedowym 1:2 |

wana iest do ostony pasa. W ramieniu
rolki znajduje sie potokraglty wzdtuzny
otwoér. W razie wydluzenia pasa naste-
puje przesuniecie ramienia wraz z rol-
ka w goére, co powoduje naprezenie pa-
sa.

PRZEMYSt DRZEWNY
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wprowadzenie
usprawnienia do produkcji
biorstwo uzyskato oszczedno$¢ na mate-
riale i robociznie oraz podniesienie ja-
kosci wyrobu.

Zeszyt 7

jtiigczm i automati/uny

Uwaga: na sworzniu wykonaérowkismarownicze.

KURS PRZYGOTOWAWCZY DO
EGZAMINU NA STOPIEN INZYNIERA

Stowarzyszenie Inzynieréw i Techni-
kéw Les$nictwa i Drzewnictwa w br.
uruchamia -po raz trzeci kurs korespon-
dencyjno-przygotowawczy do egzaminu
na stopien inzyniera leénika 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¢ do 15 lipca br. w
swoich Oddziatach Stowarzyszenia od-
powiednie dokumenty. Podania nalezy
kierowa¢ wytgcznie przez Oddziaty
SITLiIiD-u. O szczegétach zainteresowa-
ni dowiedzg sie w Oddziatach Stowa-
rzyszenia.



PRZEGLAD TECHNICZNY

Organ gtéwny Naczelnej Organizacji Technicznej — Nr 6/53 zawiera nastepujace artykuty:

— Zapewni¢ gospodarce narodowej dostateczne iloSci metalu.

— Wielka Chemia — narodowym przemystem Polski Ludowej — Min. E. Szyr.

— Z problematyki tegorocznych zjazdéw stowarzyszen technicznych.

— Program pracy Stowarzyszenia Inzynier6w i Technikdbw Przemystu Chemicznego w Polsce — inz.
S. Miernik.

— Uwagi resortu o pracy Stowarzyszenia Inzynier6w i Technik6w Przemystu Chemicznego w Polsce — Min.
W. Drozdz.

— Po Krajowej Naradzie Architektow m inz. A. Kotarbinski.

— O polskim stownictwie technicznym — inz. H. Chmielewski.

— Spalanie olejéw ciezkich w okretowych silnikach wysokopreznych — inz. W. Pietrzyk.

— Nowe zagadnienia suszenia promieniowego — mgr S. Sekowski, inz. R. Ustynowicz.

Wolna Trybuna — Mocniej zwigza¢ czasopisma techniczne z zaktadami produkcji.

Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszen. Ws$rod ksigzek i wydawnictw.

Kronika.

Biuletyn CINDT. Przeglad Dokumentacyjny GUM.

ANKIETA CZYTELNICZA
,Glosu Pracy**
i Panstwowych Wydawnictw Technicznych

Redakcja ,Glosu Pracy" i Panstwowe Wydawnictwa Techniczne ogtaszajg ankiete czytelnicza, ktérej
najlepsze rezultaty zostang nagrodzone.

Ankieta polega na udzieleniu odpowiedzi na nastepujgce pytania:

1. Podaj tytut i autora ksiazki technicznej (lub ksigzek) wydanej przez Panstwowe Wydawnictwa Tech-

niczne, ktéra pomogta ci w zdobyciu lub pogtebieniu twojej wiedzy zawodowej.
2. Jakie realne korzysci dato ci przeczytanie tej ksigzki (np. opracowanie pomystu racjonalizatorskiego,

polepszenie jakos$ci produkcji, opanowanie nowej techniki, udoskonalenie metod pracy, zwiekszenie
bezpieczenstwa pracy itp.)?
W jakim stopniu ksigzka ta zostata spopularyzowana w twoim Srodowisku, jakag role w nim odegrata?
Jakie sg dobre, a jakie zite strony tej ksiazki (czy jest napisana w sposéb jasny i zrozumiaty, czy ry-
sunki sg czytelne i tatwe do zrozumienia, czy jest ich dostateczna ilo$s¢, czy druk jest odpowiedni dla
czytelnika, czy i ktére czesci ksigzki nalezatoby przerobi¢ w nastepnym wydaniu i w jaki mianowicie
sposéb itd.)?

5. Na jakie tematy nalezaloby opracowaé¢ nowe ksigzki techniczne?

6. Czy wypozyczasz ksigzki techniczne z biblioteki fabrycznej, zwiazkowej lub innej? Jezeli tak to z ja-

kiej?

7. CZ)J/ kupujesz ksigzki techniczne? U kogo — w ksiegarni, czy u kolportera zaktadowego?

8. Jakie masz inne uwagi lub zyczenia dotyczace ksigzek technicznych?

Za najlepsze odpowiedzi przyznane beda ich autorom nastepujace nagrody:

3 nagrody po zt 400, 6 nagréd po zt 300, 10 nagréd po zt 200 oraz 50 nagr6d ksigzkowych. Wyrézniajgce
sie odpowiedzi bedg drukowane na ftamach ,Gtosu Pracy“ i honorowane wedlug stawek autorskich.

Aw

Sad konkursowy w skladzie przedstawicieli: redakcji ,Gtosu Pracy“, Panstwowych Wydawnictw Tech-
nicznych i Naczelnej Organizacji Technicznej ogtosi wyniki do dnia 15 pazdziernika 1953 r.

OdpowiedZz na pytania zawarte w ankiecie nalezy przesta¢ w terminie do dnia 15 sierpnia 1953 r. w ko-
percie zaadresowanej do Redakcji ,Glosu Pracy* Warszawa, Smolna 12; na kopercie zaznaczy¢: ,Ankieta
czytelnicza“.

W zwigzku z powyzszg ankietg czytelnicza, Naczelna Organizacja Techniczna i Panstwowe Wydawnictwa
Techniczne zwracajg sie z apelem do cztonkéw stowarzyszen technicznych zrzeszonych w NOT o jak naj-
szersze propagowanie ankiety i o zachecanie do wziecia w niej "udzialu przez caly aktyw techniczny poszcze-
g6lnych zaktadéw pracy.



Ceng numeru zt 6.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowos$ci wydawnicze

BARTOSIEWICZ S.,, PIECHOWICZ M.: Nawilzanie gliny

KOWALSKI F.: Uzytkowanie i konserwacja sprzetu
pozarniczego. 1953, s. 152, z} 8.70

KOZLOWSKI T.: Wytwarzanie i wlasnosci lotnych pro-

arg w przemysle ceramiki budowlanej. 1953 s 60
4 3?50 P y ! duktéw koksowania. 1953, s. 64, zt 4—-
BEREZIN B. I.: Materialoznawstwo poligraficzne. Tium. MATALIN A. A: Podstawy wymiarowe i technologiczne.
Titum. z ros. W. Wasiljely. 1953, s. 150, zt 11.90

z ros. W. Tarcikowski. 1953, s. 379, zt 21.—

MOISIEJEW S. t.: Mistrz

organizator wzorcowego od-

BESKI W.: Schematy czyszczarn mtynskich. 1953, s. 64 g ;
zt 3.90 Y Y 4 cinka budowlanego. Ttum. z ros. L Kotudzki. 1953

BIELOW M. W., Kartaszew
chlonn?/ch operacji. Ttum z ros. W. Natanson. 1953
1.50

. . s. 26, zt 2.—
I. P.: Mechanizacja praco-

MONES |. M.: Zastosowanie tarcz malej Srednicy do bu-
dowy miejskich budowli podziemnych. Tium. z ros

s. 32 z
. W. Szczek. 1953, s. 234, zt 15—
BOGDANOW S. G.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna ¢ .
stali. Tlum. z ros, W. Chitruk. 1953, s. 260, zt 20— MYRONOWICZ M.: Anodowe wytwarzanie powtok naalu-
(w oprawie) ’ ’ ’ minium. 1953, s. 56, zt 3.50
CIBOROWSKI J.: Inzynieria chemiczna. Cze$é I11. 1953, FPINDERA T. J.. Zarys elastooptyki. 1953, s. 350, zt 28 —
s. 368, zt 45— (w oprawie) (w oprawie)
. Shlci f f ; ; i POSZEPCZYNSKI W.: Magazynowanie miesa i jego prze-
CZA(;]zlé.oigSSQ),Ké 4{9 E}I‘Osk.)_kl geologiczne i rdzenie wiertni tworow. 1953, s. 122 z1 6.50
DOBRSKI J., POPPE J., RUDZINSKI J.: Aparaty rent- Praca tkaczki na kro$nie automatycznym do baweiny.
genowskie. Instalacja, obstuga, konserwacja. 1953 Metoda inz. F. Kowalowa. 1953, s. 56, zt 3.—
RADZW ICKI K.: Wykrywanie i usuwanie wad wlewkow

Ss. 132, zt 8.—

DRECKI A.:Naparzalnie niskoprezne. 1953, s. 186, zt 14.50

stalowych. 1953, s. 52, zt 3.—
STAPF H.: Podstawy chemii i technologii dla zatrudnio-

DUBOIS J.: Technologia torfu. 1953, s. 224, zt 22— Y k ; :
nych w przemys$le. Tium. z niem. Z. Bankowski.

(w oprawie)

1953, s. 376, zt 28.50 (w

ELIASZ S.: Szkodliwe drobnoustroje w przemys$le piwo-
SYROMIATNIKGW |. A.:

warskim. 1953, s. 56, zt 3.—

nych. Tium. z ros. B.

oprawie)
Praca silnikébw asynchronicz-
W alentynowicz. 1953, s. 224,

GIERDZIEJEWSKI K.: Odlewnictwo. Wyd. 2 poprawione zf 23— (w oprawie)
i uzupetnione. 1953, s. 356, zt 11.50 . . . . )
. . . Taktyka walki z pozarami. Komenda Gtéwna Strazy Po-
GISMAN S.: Opanowywanie goérotworu w kopalniach we- zarnych. 1953, s. 170, zi 8.50
gla. 1953, s. 88, zt 5— ’ L ’ )
. . . TIERPIGORIEW A. M., DIEMIDOW P. N.,, PROTODIA-
KARRER P.: Chemia organiczna. Tom |. Cze$¢ II—VI. KONOW M. M.. Maszyny gérnicze do wybierania

Tium. z niem. zesp6t. 1953, s. 299, zt 24.50
KLIMIENKO K. J.: Sposoby podniesienia wydajnosci

pracy w przemys$le maszynowym ZSRR. Tium z ros wie)
E. Koch. 1953, s. 172, zt 10.90

KOCHANOWSKI J.,, SLUZEWSKI Z.. Walka z zakaze- s. 75 7} 6.40
niem miesa w produkciji. 1953, s. 72, zt 3.60 ’

poktadéw kopalin uzytecznych. Ttum. z ros. L. Bal-
lenstedt i O. Przysiecki.

1953, s. 512, zt 45.20 (w opra-

TOLLOCZKO B.: Kotty parowe. Tom |. Zeszyt 3. 1953

WOJCIECHOWSKI W.: Roboty malarskie w budownic-

w kopalni. Ttum z ros. H. Debska. 1953, s. 124, zt 12.—

Wyktady o mechanizacji

rob6t goérniczych. Zeszyt 4 _

KOSdMACZ'EWhI' .G" LIiBIEtD”iW.. NNA.:AOstLr_ze:)r_ke:j.ano- Planowanie i organizacja robét zmechanizowanych.
owo-mechaniczna konstrukcji- N. A. Llebiediewa. Praca zhiorowa. Instytut Mechanizacji Gérnictwa.
Ttum. z ros. Z. Kos$ciétek. 1953, s. 44, zt 2.30 1953 s. 128 7} 12—

Do nabycia w ksiegarniach technicznych DOMU KSIAZKI

MjSZerf ~ popularyzacji czytelnictwa i krzewienia umiejetnos$ci korzystania z ksigzki technicznei zwta-

nOwych kadr Pr7,b7-Va'aCyCh do Przemy-stu -~

przysztosci, zawiera ponadto recenzje dotyczace niektérych ksigzek uprzednio deanych
y

Panstwowe Wydawnictwa Techniczne podjetly nowe

n iCtr IAZ TECHNICZNA*, rzeznaczone dla fabryk, zwiazkéw zawodowych bibliot
Hu ow technlkl PraclonallzacuAurzedow ?nstytucu P y 2 yen, |

PW Twetyn -KSIAZKA TECHNICZNA“ zawiera dokladne informacje o tresci i
uka—y Sle " tatnio w sprzedazy ksiegarskiej oraz o ksigzkach, ktérych ukazanie przewidujecie w nai-

i |nformacyjna oraz dzial poradnictwa czytelniczego.

,C C61711 .KSIAZKA TECHNICZNA*
w in ik 1zaklpd07 ych NOT'. urzédow,
PWT hCC n H-°trzymyWanTe.bi*etynu ,Ksigzka Techniczna“.

PWT, biuletyn drukowany

Dimloc e5-

cechach wydawniczych ksigzek

czesé artykulowa
esc artyKul°wg

rozsytany jest bezptatnie do fabryk, bibliotek, klubéw techniki i raciona-
instytucji — ktoére zgtoszag do PWT, Warszawa, ul. Mazowiecka 2/4 zapotrze-
Dotychczasowym odbiorcom powielanego bfuletynu

.Ksigzka Techniczna" dostarczany jest nadal bezptatnie bez specjalnych zgtoszen

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE



